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INTRODUCCION

Al disefiador grafico:

Si bien, como consumidores y aun mas como disefiadores sabemos
que el envase en la actualidad ha rebasado su funcién basica de contener,
proteger, conservar y transportar al producto; y que el envase es mucho
mas que un recipiente, que es un factor que influye directamente en la
decisiébn de compra del consumidor, a tal grado que éste puede liegar a
comprar el producto por el envase (aspecto estructural 6 grafico) y no por
el producto mismo. Por lo anterior debiéramos de estar conscientes de que
el desarrollo de envases es una excelente area en la que los disefiadores
graficos tenemos grandes posibilidades y futuro para el desarrollo
profesional.

Resulta preocupante que en la actualidad exista un vacio en el espacio
que debiera ocupar el disefiador grafico de envases en las empresas,
despachos y agencias, esto debido principalmente al desconocimiento y
falta de especializacion en esta area por parte de estos profesionales.

La subestimacién del area y el desinterés en relacionarse, informarse
y conocer las diversas areas que involucran el desarrollo de un envase, ha
dado paso a que profesionales de otras disciplinas ocupen exitosamente
el lugar del disefador grafico en este proceso.

Es asi, que este proyecto de tesis pretende dar a conocer, situar y
actualizar principalmente a los estudiantes y a los profesionales de la
carrera de disefio gréafico en el tema del Envase; esto lo haremos mediante
la investigacion, consulta y recopilacion de datos y estudios especializados
en envase y embalaje aplicados a un caso de estudio. Con todo esto
lograremos obtener algunos conocimientos tedricos basicos con los que
debemos contar para involucrarnos exitosamente en el proceso practico
del desarrollo de un envase donde intervienen de manera especifica
diferentes disciplinas.

Con estos planteamientos queremos comprobar: Que si el disefiador
grafico se interesa, conoce y se involucra con las areas mas allegadas a
éste en el desarrollo de un envase, y lo mas importante, cuenta y aplica
los conocimientos tedricos de su area mezclados con las demas éreas,
lograra en la practica fundamentar y concluir con un mejor y mas completo
desarrollo grafico del envase.

A través de 8 capitulos que forman este proyecto de tesis, haremos
una labor de introduccion, enunciacion y descripcion de aquelias disciplinas
y areas, las cuales tienen una relacion determinante para la elaboracion y
el desarrollo estructural y grafico del envase.

El orden de estos capitulos corresponde al orden secuencial
establecido en un proceso para el desarrollo de un envase, antecedidos
con un capitulo de referentes historicos y terminologia de envases y
embalajes (Capitulo 1), y sucedidos con una metodologia aplicada a un
caso de estudio: “Disefo de envase para puros” (Capitulo 8).



A continuacién se hace una sinopsis de cada capitulo y su relacién
practica con el caso de estudio:"Disefic de envase para puros”, esto
para darle una relacion y aplicacion practica a los elementos teoricos
observados en cada uno de los temas.

Capitulo 1.
Envase y Embalaje.
Definicion, terminologia y funciones del envase.

Tendremos antecedentes y conoceremos la terminologia béasica para
poder identificar y clasificar los diferentes tipos de envases, para asi poder
emplearlos en el ambito profesional del envase.

Aplicacion: Disefo de envase para puros.
Objetivo general del proyecto:

Ampliar la gama de presentaciones de Don Camilo Cigars, realizando
para ello el disefio de envase (caja plegadiza) estructural y grafico para
su presentacion de cinco piezas. El disefo grafico a ser aplicado en
dicho envase debe estar basado en los elementos y parametros graficos
establecidos y aplicados en el envase primario utilizados actualmente para
dicho producto.

Podemos identifizar en el objetivo del proyecto, que el envase a
desarrollar se trata de un “envase secundario” puesto que esta descrito
como una “caja plegadiza”, que contendra la cantidad de 5 piezas y porque
ademas se plantea que los parametros graficos a ser empleados, deben
ser los mismos que estan aplicados en el “envase primario” descrito asi,
porque éste esta en contacto directo con el producto.

Capitulo 2.

Envase y Mercadotecnia.

Definicion, terminologia y funciones de la mercadotecnia en el
desarrollo del envase.

Destacar la importancia de la Mercadotecnia en el ambito del envase,
es fundamental y primordial para éste proyecto de tesis y para su caso
de estudio, ya que la mercadotecnia es quien marca la pauta de antes y
después en el desarrollo del envase y es un punto clave para el éxito de
éste en el mercado.

Al conocer la definicidbn de mercadotecnia, su objetivo y los conceptos
fundamentales de ésta, podremos identificar entonces al consumidor y
sus necesidades, el tipo y nivel de producto, asi como sus atributos y
caracteristicas con las que habra que satisfacer dichas necesidades.

Ademas de esto seguiremos el proceso de la mercadotecnia a través
del marketing mix (mezcla de mercadotecnia) y ia importancia que tiene el
envase (Packaging) en este proceso.

Conoceremos la definicién y tipos de Brief, su importancia para la
correcta interpretacion y seguimiento de estrategia, objetivos y limitaciones
establecidos por el area de mercadotecnia para el area de disefio y en si
para todas las demas areas que intervienen en el proceso.



El comportamiento y la estrategia planteada por mercadotecnia para el
packaging en el punto de venta podremos analizarla con el merchandising,
ademas de conocer las aportaciones que éste brinda al disefio de
envase.

Aplicacion de la mercadotecnia al caso de estudio.

Como ya se menciono la mercadotecnia traza las directrices por
las cuales tendremos que regirnos para la elaboracion tanto del disefio
estructural de nuestro envase como para el disefio grafico y otros
apartados como los de produccion y envasado; este departamento, el de
mercadotecnia nos entrega un Brief 0 un Formulario-Tipo donde estan
todos los datos recopilados sobre la empresa, del producto a contener, perfil
del consumidor, estudios de mercado, estudios de coste, especificaciones
de Marca, caracteristicas y especificaciones que debe reunir el envase a
desarrollar como son dimensiones maximas y minimas, tipo de material,
sistema de impresion y nimero de tintas a imprimir, etc.

En dicho Brief se establece el objetivo general del proyecto asi como
la informacion necesaria (expuesta anteriormente), para llevarlo acabo.
Toda esta informacion establecida y recopilada para el Proyecto “Disefio
de envase para puros’ esta expuesta y aplicada en el Capitulo 8 de la
presente tesis.

Capitulo 3.

Aspectos formales de diseiio de envases y embalajes.
Definicion y conceptos basicos empleados para el desarrollo
estructural y grafico de un envase.

Antes de comenzar con el desarrollo de disefio estructural y grafico,
identificaremos las consideraciones previas al disefio de envases,
expuestas por varios autores y que se deben de tener en cuenta al
momento de planear el disefio y desarrollo de un envase.

Una vez identificadas estas consideraciones se definiran los conceptos
y definiciones de disefio industrial y disefio grafico, asi como senalar sus
principales componentes teéricos y practicos, ademas de conocer sus
objetivos principales dentro del desarrollo del envase.

Dentro del area del disefio industrial ubicamos dos apartados muy
importantes para el desarrollo de un envase, éstos son el disefio estructurai
y el disefio ergonémico. Cuando se habla del disefo estructural de
envases, se habla justamente de la seleccion del material, de la definicion
de la forma, especificaciones de tamafo, color y textura, ademéas de un
punto muy importante e indispensable como lo es la tapa, cierre o tipo de
sellado. La ergonomia aplicada a envases persigue la adecuacion fisica
y quimica entre el envase y su producto; con respecto a la relacion entre
el envase y el consumidor la ergonomia busca la facilidad que tenga éste
altimo para poder tomar, consumir y transportar el envase asi como la
facilidad para poder abrir, cerrar, guardar o desechar el envase.

Respecto al disefio grafico éste capituio definira tanto el concepto y
objetivo de esta disciplina asi como la tarea del disefador gréfico dentro



del proceso de comunicacion y especialmente en el proceso de disefio de
envases.

Enunciaremos los elementos del disefio grafico aplicados a envases
y entenderemos los principios y elementos basicos de la percepcion fisica
y psicologica de los objetos, esto para ser capaces de emplear estos
elementos y poder influir en el receptor respecto a nuestro trabajo de
diseno.

En el ambito del disefio grafico existen algunas constantes que
siempre se han considerado como referentes basicos para desarrollar
un proyecto grafico y en este capitulo se expone las siguientes: Forma,
Color, Tipografia y Composicion. Todas ellas con su respectiva definicion,
interpretacion y aplicacion al disefio de envases.

Aplicacion al caso de estudio.

Resulta un principio basico para el proyecto de este envase que el
disefiador grafico tengalamayor gamade conocimientostedricos y practicos
mencionados algunos en este capitulo, ya que sera el manejo y aplicacion
de ellos, lo que fundamentara el cumplimiento del objetivo general y de los
particulares; asi como la fundamentacion de las propuestas, recursos y
elementos utilizados en el desarrollo y resultado final del proyecto.

Capitulo 4.
Aspectos legales en el disefio de envases y embalajes.

Recopilacion de articulos, normativas, especificaciones legales,
obligatorias y voluntarias, nacionales e internacionales a ser consideradas
en el diseno, fabricacion, uso e incluso disposicion final de un envase.

Identificaremos y conoceremos la definicion de Normalizacion asi como
los tipos y niveles de Normas, su campo de aplicacion y la Normalizacion
actual de envases en México, a través de las leyes y reglamentos expedidos
por las Secretarias de Gobierno asignadas.

La Normalizacién internacional en el area de envase y embalaje esta
dirigida principalmente al apartado de etiquetado, envasadoy transportacion
de alimentos envasados y preenvasados, asi como de los materiales de
que estan compuestos dichos envases. Los organismos Internacionales
a los que hacemos referencia en esta tesis son: Organizacion Mundial
de Normas ISO (International Organization for Standarization), Codex
Alimentarius y la FDA (Food and Drugs Administration), de los Estados
Unidos. '

Aplicacion de los aspectos legales al caso de estudio.

Comoloveraellector mas adelante, el envase a desarrollar esta dirigido
al mercado internacional (E.U. y Europa) por lo cual debemos conocer la
normatividad vy legisiacion internacional sobre el tema, para este proyecto
se revisaron y aplicaron principalmente los puntos estabtecidos en la Food
Labeling Guide publicada por la FDA (Food and Drugs Administration),
y las Normas Oficiales Mexicanas NOM-030-SCFI- 1993 y NOM-050-



SCFI-2004 para una correcta interpretacion de los aspectos y requisitos
legales con los que debe cumplir nuestro envase.

Capitulo 5.
Envase y medio ambiente.

La interaccion del envase con el medio ambiente siempre ha sido un
tema de gran relevancia, ya que un gran porcentaje de la basura generada
en los hogares (residuos solidos: municipales o urbanos) esta compuesta
por envases y residuos de envases. Es por ello que se busca de manera
concretay con una fuerte presion social y politica que la industria det envase
ofrezca y participe de las resoluciones planteadas para la proteccion del
medio ambiente y de la salud humana.

Se establecen algunas de las ventajas y desventajas del envase, el
proceso y los elementos de analisis del ciclo de vida de los envases, esto
para conocer mas a detalle los problemas ambientales que éstos producen
y poder participar de las principales resoluciones tomadas para compensar
estos problemas, por ejemplo, mediante el manejo de residuos de envases
(Sistema de Gestion Integral), y fa implementacion de legislaciones sobre
envases y sus residuos.

Aplicacion de las consideraciones ecoldgicas al caso de
estudio.

Siconocemos y tenemos en cuenta algunos de los puntos mencionados
en este capitulo podremos producir, complementar y presentar mejores
proyectos de envases, embalajes y etiquetas. Puesto que si generamos
en el cliente una buena percepcion de reciclabilidad y preocupacion por el
medioambiente en el envase presentado, ganaremos automaticamente un
aumento en el consumo y aceptacion de nuestro producto.

Esto podemos decir que queda logrado en nuestro proyecto de “Disefio
para Puros” por las siguientes razones:

Primero por el ahorro y optimizacion que hicimos del material a la
hora que planteamos el disefio y desarrollo de nuestro envase. El material
utilizado es 100% reciclable y compatible con el medio ambiente.

Segundo reemplazamos con el uso de candados el adhesivo
normalmente utilizado para unir este tipo de cajas plegadizas.

Y tercero porque queda de manera clara y visible la utilizacion y
cumplimiento grafico de la etiqueta ecoldgica llamada Punto Verde, con lo
que el productor del envase queda comprometido con las normas y leyes
que rige la utilizacién de esta etiqueta.

Capitulo 6.
Materiales de envase y embalaje.

La logica nos diria que no podemos desarrollar un envase si no
conocemos el material en el que lo haremos, pero para el disenador
grafico en muchas de las ocasiones si no se trata de papel o cartulina
dejamos de lado el interés por el material y nos dedicamos unicamente



al aspecto grafico que éste tendra sobre el material. Es fundamental que
conozcamos lo mas posible acerca del material sobre el cual nuestro
diseno sera impreso o aplicado.

Se recopila un panorama general de los materiales mas utilizado en
el disefio y desarrollo de envases, embalajes y etiquetas; propiedades,
proceso de manufactura, clasificacion, presentacidén, caracteristicas y
consideraciones a tomar en cuenta para su disefio e impresion, ventajas
y desventajas con respecto de si mismos y de otros materiales, tipo de
envases a los que principalmente estan destinados estos materiales, asi
como su grado de aceptacion ecolégica.

Capitulo 7.
Produccion grafica para envase y embalaje.

Terminada la etapa de disefio y desarrollo estructural y grafico del
envase, faltara la preparacion de éste para su impresion. Debido a la
complejidad de los trabajos imr .sos el planear y trabajar en conjunto con
el proveedor de servicios de pr- urensa y con el impresor en la medida en
que avanza su proyecto, influira en la calidad y en los costos dei producto
final.

Al imprimir un envase, se debe tomar la decisidbn acerca de qué
proceso se utilizara, esta decisiéon dependera de los resultados obtenidos
de un plan de produccién.

Se presenta con un panorama general el sistema utilizado en un
plan de produccion para impresos asi como los principales puntos y
cuestionamientos a tomar en cuenta para resolver este plan.

Hablar el mismo lenguaje que los encargados de preprensa, prensa
y postprensa resultara determinante para el buen resultado del proyecto
impreso, es por eilo que se enuncian las definiciones, componentes
y caracteristicas mas relevantes de las instancias relacionadas en
la produccién grafica siendo las mas importantes la preprensa y la
impresion.

El apartado referente a preprensa da una idea basica de los
conocimientos y elementos con los que debera contar principalmente el
disefiador grafico para la correcta preparacion de los disefios encaminados
a la impresion.

Se definen y perfilan los sistemas de impresion mas utilizados para
envase y embalaje asi como los sistemas de codificacion empleados en
esta area, lo anterior para determinar cual de todos estos sistemas de
impresion es el mas adecuado para cada tipo de envase de acuerdo a la
naturaleza de éste.

Aplicacion del conocimiento sobre el material y los sistemas de
impresion al caso de estudio.

Fue entregado por parte del cliente el plan de produccién donde se
establecen los lineamientos de acuerdo al proyecto a realizar:



Este plan de desarrollo determina que el material en que sera
producido el envase sera Cartulina sulfatada de 16 pts. Esto en base a
los requerimientos estructurales que debera cumplir el envase a realizar:
resistencia, estructura, armado, funcionalidad, dimension, costo y aspecto
ecologico entre otros.

También establece que el sistema de impresion en que sera
reproducido el disefio del envase sera offset convencional, determinado
asi por el material (sustrato) en que sera impreso, calidad, costo y volumen
de impresion.

El desarrollo estructural y grafico de este proyecto toméd, como punto
de partida técnico, estos perfiles de produccion, ya que se debié cumplir
obligatoriamente con las especificaciones establecidas por el cliente.

La consulta e investigacion de las propiedades y caracteristicas de los
materiales para envase y embalaje, en conjunto con la de los sistemas de
impresion fue requisito para cumplir exitosamente con las especificaciones
de produccion.

Capitulo 8.
Metodologia para disefio de envases.

Para el desarrollo de un proyecto es requerido un sistema o método
de planeacién el cual facilite de principio a fin el flujo de trabajo entre ias
partes involucradas y logre asi cumplir el objetivo en comun que es el éxito
del proyecto. Esto se logra mediante la division e identificacion de etapas
0 procesos secuenciales 0o no secuenciales en los cuales se desarrollan
objetivos y metas, empleando para ello diversos recursos y elementos que
son establecidos previa investigacion y analisis.

Se plantea la metodologia expuesta por Philippe Devismes, elegida
porque fue desarrollada especificamente para el disefio y desarrolio de
envases y porque es utilizada con gran éxito en el medio profesional por su
perfil especializado. También se describen dos formularios-tipo empleados
por empresas especializadas en el area y los cuales estan disefados para
recopilar la mayor informacion sobre el desarrollo de un envase que sera
de suma importancia dentro de la metodologia a emplear.

Se desarrolla el caso de estudio: “Disefio de envase para puros’,
basados en la metodologia antes mencionada y que es desarrollada paso
a paso por el equipo de disefio, este caso de estudio retoma una gran
importancia ya que en este desarrollo se emplearon de manera especifica
algunos de los conocimientos recopilados, planteados y analizados
durante la elaboracién de esta tesis, fundamentando de esta forma todo lo
expuesto para el objetivo principal del proyecto.

En las conclusiones y contribuciones sobre el proyecto desarrollado
se trata de orientar e invitar al disefiador grafico a tomar una mayor
participacion e interés en las areas que rodean al envase para asi lograr
un mejor resultado en el apartado grafico de éste.



Respecto a un glosario de envase y embalaje

Debido a la extensa informacion vertida en esta tesis y al lenguaje
especializado utilizado en la misma recomendamos al lector que no esta
familiarizado con el medio, tener a la mano un glosario referente al ambito
de envase y embalaje, para asi complementar y entender de mejor manera
la informacién expuesta en este trabajo.

Se recomienda de manera particular el glosario publicado por el
Instituto Mexicano de Profesionales en Envase y Embalaje S.C. en el
libro: Primer Compendio de Articulos técnicos de la Revista Envase y
Embalaje, Edicion 2003.



1. ENVASE Y EMBALAJE

1.1 HISTORIA Y CULTURA

Hablar de la historia y cultura del envase es hablar del origen y
dasarroilo del ser humano en cada parte del mundo y en cada una de
sus culturas. Desde la prehistoria el hombre sedentario ha tenido la
necesidad de recolectar, aimacenar, transportar e intercambiar sus viveres
y productos artesanales, asl pues el envase surge para satisfacer esta
necesidad. Estos envases han evolucionado en cada etapa y periodo de
la humanidad, asi encontramos desde simples sacos de piel, canastos
y cestos de fibras naturales, recipientes de piedra, arcilla y barro, cajas
de madera, hasta elaboradas vasijas de ceramica decoradas, cofres y
recipientes de metal, etc..

La evolucién de las formas, materiales y acabados de los envases ha
dependido al igual que todo el desarrollo cientifico y tecnolégico, de como
el hombre ha encontrado, transformado y utilizado estos materiales.

Este capitulo no pretende dar a conocer una cronologia detallada y
exhaustiva de cada envase utilizado por nuestros antepasados en cada
parte del mundo y periodo de la humanidad, trataremos de ubicar y
explicar al lector como el envase ha cubierto la necesidad para la cual
ha sido desarrollado de acuerdo al material que se tuvo a mano para
elaborarlo.

Es de manera mas simple plantear la historia dei envase y su cultura
de acuerdo a la evolucion que este ha fenido en cuanto a caracteristicas
del material y tecnologia empleados en su elaboracion, sintetizaremos
e interpretaremos las investigaciones de varios autores expertos en la
materia de historia de! envase para no perdemos en este proceso de
evolucidn del envase.

De acuerdo a lo planteado por la Profesora Ana Maria Losada Alfaro

en su fibro Envase y Embaiaje', los envases en sus origenes estuvieron
marcagdos principalmente por la coexistencia de lo tradicional y lo
funcional. El aspecto tradicional tiene dos caracteristicas: {a tendencia al
uso de materiales naturales nativos de cada una de las diferentes regiones
y la presencia de elementos y objetos de culto, relacionados con ritos y
actividades religiosas. En cuanto al aspecto tradicional, encontramos
canastas y cestos elaborados con varas, cortezas o tallos huecos; platos
o bandejas fabricados con hojas o tallos de diferentes tipos de plantas y
pieles c membranas organicas de distintos animales.

1 Ana Monia Loxado Alfaro, Envase y Entbubiye, México. Desiznin 2000
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Enmuchos casos se observa que ciertas propiedades de los materiales
eran conocidas y explotadas; por ejemplo, la resistencia a ciertos hongos
o insectos; las caracteristicas higroscopicas inherentes al material, o por el
contrario, su capacidad de retener la humedad; la resisiencia al fuego o a
los impactos, cualidades que eran aprovechadas de manera consiente en
beneficio de los productos que se envasaban en ellos.

Envases con fibras naturales?

Simultaneamsate con Mesoamérica, en el Oriente los japoneses y
chinos desarrollaron una sofisticada y muy refinada forma de envolver y
empaguetar productos utilizando tallos, hierbas y hojas entrelazadas; estos
disenos son atractivos y, por sus caracteristicas de economia y facitidad de
fabricacidn, aun se encuentran en uso en las zonas rurales, principalmente
de China. En la actualidad existen disefios de envases elaborados con este
tipo de materiales naturales e inclusive en algunas partes del mundo se
elaboran envases imitando la textura y forma de estos, pero sustituyendo
el material por resinas sintéticas. Se recurre a esie tipo de disefios ya que
las formas y texturas dan un singular sentido de tradicién y calidad por ser
elaborados a mano en el mayor caso de estos.

Envases de madera*

La madera fue mas imporiante que la arcilla o la piedra, con ella se
hicieron vasijas para beber y vajitlas, se fabricaban cofres, cajas, arcones
tallados, grabados, repujados con motivos propios de cada época.

En Grecia y Roma, desde 200 o 150 anos a. C., se fabricaban para
Su conservacion y comercializacion grandes contenedores para liquidos
elaborados con cuero, barriles y toneles de madera reforzados con parles
metalicas.

Este material lo ubicamos en la actualidad en diferentes tipos de
envases y embalajes hablando de este uitimo algunos de los productos
de exportacion e importaciéon se embalan en cajas y tarimas de madera,
en cuanto a envases de madera t0s encontramos en productos como son:
vinos, puros, articulos conmemorativos, objetos de vidrio, articulos de
joyeria y perfumeria, galletas y dulces. los envases de madera dan un
valor agregado de distincién y elegancia a cualquier producto contenido.

Envases de papel y cartén

El papel comienza a elaborarse en China aproximadamente en e! siglo
I d. C.. ulilizandose en algunos casos no soélo para escribir, sino también
para envolver y conservar ciertos productos, como hierbas, especias,

objetos preciosos de porcelana, textiles, metates y joyas.*

2 [DEM (1)
2 Marfu Dolores Vidales Giovanneun, Eb Envise en ¢l licmpo. Méxivo, Trillus, 1999.
4 [DEM ()



Para el siglo XIV el papel se habia instalado en toda Europa como
materia pnma fundamental de la escritura, despiazando al pergamino.

Al llegar la época industrial, el uso detl papel estaba perfectamente
establecido y uno de los mas comunes, fue en el mundo del envase y el
embalaje.

A principios del siglo XIX, diferentes productos presentaban envolturas
o envases hechos de papel, ya fueran las etiquetas impresas adheridas a
contenedores, 0 envases construidos con papel. Su uso estaba presente
comg apoyo en diferentes ramas de la industria, como la alimenticia, la

cosmeética, 1a cerillera, etcétera.’

Durante ei siglo XVIl se desarroliaron tanto el cartdn como las primeras
cajas de carton suajadas y dobtadas a mano. Las cajas de cerillos fueron
de los primeros y mas difundidos envases, que eran ademas parte del
producto, pues incluyen la superficie necesaria para encender los cerilios.
A principios del siguiente siglo, aparecieron las cajas de cartdn impresas,
suajadas, armadas y pegadas en lineas continuas de produccion vy
totaimente automatizadas. Los conceptos basicos del disefio grafico y
estructural se afinaron y definieron, empledndose de manera consiente
para reforzar la venta de los productos; se incluia informacién basica y
adicional sobre el envase, asi como sobre su forma de uso.

Envases ceramicos y de vidrio®

En Egipto, Grecia, Roma y Medio Oriente, el barro sin cocer y el vidrio
fueron muy conocidos y ampliamente utilizados desde aproximadamente
el ano 8000 a. C.; la del artesano del vidrio se convirtié, hacia el afio 1150
a. C., en una actividad industrial importante, ya que sé utilizaba este tipo de
contenedores para envasar principalmente esencias, perfumes o aceites
que se empteaban en la muy importante actividad cosmético-religiosa,
tanto funeraria como ceremonial o de uso personal.

Un aporte al envase a finales del siglo XVI! fue el que se obtuvo con el
desarrolio industrial de frascos o tarros de vidrio y tapas roscadas, sistema
que se patenté en 1876, Alemania. De este modo. y aprovechando la
naciente ingdustria envasadora en vidrio y ios nuevos sistemas de cerrado,
se puso en el mercado, al alcance de los consumidores, gran cantidad
de medicamentos, principalmente en presentaciones liquidas, asi como
vacunas. &s éste también el momento en gque se inicia el envasado de
leche en bolellas de vidrio retornable para venta al menudeo.

En 1904, Michel Owers, inventd una maquina semiautomatica para
la fabricacién de botellas, y poco tiempo después, el proceso estaba
completamente automatizado, proporcionando uniformidad en el peso,
tamano y capacidad de los recipientes producidos.

El vidrio se usé en el siglo XX de manera generalizada para envasar,
conservar y comercializar productos de consumo diario de lipo doméstico,

5 [DEM (3)
6 [DEM (3)
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como alimentos, bebidas o produci  paralalimpieza, aparte de sus ya muy
extendidos usos en la industria pet mera, cosmética y farmacéutica.

En la actualidad ha surgido el envase genérico, de consumo masivo y
de diseno estandarizado, que se transforma mediante etiquetas y tapas. El
disefo unico y la fabricacion en grandes cantidades, hacen que su costo
se reduzca considerablemente.

El vidrio ofrece grandes ventajas en la industria del envasado. Una de
ellas es la transparencia, que permite ver el producto, ademas proporciona
la sensacion de total higiene y confiabilidad y conserva intactos olores y
sabores. Actualmente por su bajo precio comparado al del vidrio, el plastico
esta sustittyendo a algunos envases de vidrio sobre todo en el area de
bebidas, productos para la limpieza y productos domésticos entre otros.

Evases de metal’

Es desde épocas prehistéricas que el estano aparece como un
material para fabricar objetos, aunque af principio se ocupé principalmente
para fines decorativos. También hay vestigios de aleaciones de estano
con otros metales, como el bronce. Pero es a partir de la unién del estafno
con el hierro que se logra ta iamina estainada.

Peter Durand disefio aproximadamente en el ano de 1810 un envase
de hojalata destinado a contener productos alimenticios que al ser
procesados dentro de él, debidamente aislados del exterior por medio de
un cierre hermético, podrian conservarse por peric 15s mas largos gracias
3 su sistema de sellado, ya que, mediante la elin.:;'acion y el posterior
aislamiento de los organismos aerobicos que ocasiorian el deterioro de los
productos, se pueden envasar, conservar y consumir su contenido incluso
muchos dias después de su preparacion; este envase es la aun actual y
conocida lata.

Comienza asi el consumo de productos procesados, o sea, los
que, para preservarlos, han sido sometidos a un proceso industrial que
implica formulacion, preparacién, conservacion y envasado, previos a la
distribucién, ef aimacenaje, la compra y el consumo.

Al principio, las fatas parecian oflas con tapa, tanto por su aspscto
como por el espesor de sus materiales, pero poco a poco cambiaron y
mejoraron, y ya hacia el afio de 1890 eran semejantes a las latas actuates,
pues se habian logrado mejorias tanto en el proceso como en el material.

Cerca de 1840 se introdujeron los tubos depresibles elaborados en
metal, fabricados con plomo, principalmente para contener pinturas para
artistas, ya que por su toxicidad este elemento no podia ser utilizado en
ningun producto de consumo humano.

Hacia el ano de 1850 el francés Henri Sainte-Claire obtuvo un método
para extraer aluminio industrialmente. Y para el ano de 1886 existia un

7IDEM (3)



método industrial para procesar masivamente el aluminio, 10 que explica las
numerosas aplicaciones que hasta el momento se conocen. Se pudo utilizar
al desarrollarse el diseno y perfeccionarse el proceso para la fabricacion de
tubos depresibles, con [0 que se empled para la comercializacion masiva
de productos farmaceéuticos, de higiene y alimenticios.

Mas tarde, al continuar su evolucion, el tubo de aluminio pudo llegar
hasta los disefios actuales, en los que, con base en complejos procesos,
se adhieren entre si delgadisimas capas de diferentes plasticos y metales
que permiten combinar casi al gusto caracteristicas y propiedades de los
diversos materiales en uno solo.

Antes de la revolucién industrial, el acero era un material muy caro
que se producia a escala reducida, principalmente para fabricar armas. En
1740 se descubri6 el método del crisol para obtener acero, 1o que propicid
el vertiginoso crecimiento de la produccién mundiat.

En 1914 se inicia la fabricacién comercial del acero inoxidable para
uso principalmente en latas y tapas.

En 1940 se desarrollaron .los botes de aerosol, inicialmente para uso
de insecticidas.

Envases de plastico®

Durante la revolucion industrial surgidé un nimero elevadisimo de
inventos. Se incentivo la industria del plastico, y asi los materiales se
desarrollaron uno tras otro, mejorando y compitiendo en una batalla por
la preferencia de la industria transformadora. Respecto a los envases y
los productos, en 1809 el belga Leo Baekenland descubre la baquelita,
polimero sintético empleado en sus inicios como aislante eléctrico. Debido
a su molde habilidad y rasistencia, que permitia obtener piezas muy
delgadas y resistentes, se uso en la fabricacidén de envases, principalmente
en tapas roscadas para cerrar tarros o botellas de vidrio.

Entre los afios de 1855 y 1870 se registré el primer plastico sintético,
el celuloide que aparentemente no tuvo incidencia dentro de la industria
del envase, DuPont desarrollé el primer celofan en 1924, en 1927 el PVC
y el nylon en 1938. La compafiia 1Cl desarrolié en 1938 el polistiteno, y los
alemanes de BASF el poliastireno, aunque su aplicacion en envases se
realizé hasta la segunda mitad del siglo.

Durante la segunda guerra mundial se envasaban medicamentos
con una pelicula de polietileno, 10 que representd un acicate para el
mejoramiento de los procesos de industrializacién de los plasticos. Asi,
después de 1950, en Italia se formuld y produjo el polipropileno y el LDFE,
que su utilizd por primera vez en sacos para envasar fertilizantes. Se
lanzé al mercado la envoltura estirable 0 encogible para alimentos y para
envasar muchos otros tipos de productos, y en 1977 se inicio el uso dei

8 [DEM (1)



PET en bebidas carbonatadas. Deniro del ramo de los plasticos y peliculas
plasticas, EXXON desarrollo el HDPE y Bayer diversos policarbonatos.

Al observar la historia del envase podemos dar cuenta que éste se ha
desarrollado mas velozmente en los dos ultimos siglos sobre todo después
de la revolucion industrial, esto por supuesto debido a la gran demanda

" del comercio. Hoy en comparacion con épocas anteriores, encontramos

envases mas sorprendentes y complejos en cuanio a tecnologia de
produccién y materiales empleados para su fabricacién, esto debido al
gran avance tecnolégico de las uttimas décadas.

En este planeta inclinado cada vez mas hacia una globalizacion total
en medios de comunicacion, transporte y sisteras de distribucion, ademas
de la detallada venta de productos tanto en tiendas de autoservicio como
en internet. El envase y embalaje tienen hoy un reto mayor que cumplir,
para contener, conservar y transportar los productos desde su lugar de
fabricacidn pasando por intermediarios, mayoristas, minoristas llegando
hasta el usuario final.

1.2 DEFINICION Y TERMINOLOGIA

1.2.1 ENVASE

Sequn la Norma Mexicana de Envase y Embalaje No.148° expedida
y publicada en1982 cuyo titulo es “Envase y Embalaje — Terminologia
Basica". Packaging - Basic Terminology. En el inciso 3.1.14 define Envase
como: "Cualquier recipiente adecuado en contacio con el producto,
para protegerlo y conservarlo, facilitando su manejo, transportacion,
almacenamiento y distribucion”.

La profesora Ana Maria Losada describe que el termino Envase
actualmente se usa como genérico al referirse a los diversos tipos de
contenedores, sin importar el material en que este sea elaborado o ‘o que
contenga. Y agrega que eslos contenedores, para considerarse envases
(el término genérico). deben cumplir una funcién como protectores,
dosificadores, conservadores, almacenadores, transportadores vy
comercializadores.

Desde un punto de vista mas comercial Cervera Fantoni'’ describe
al envase como la Unica forma de contacto directo entre el producto
y el consumidor y a la vez menciona que éste (el envase) actua como
vendedor sifencioso, transmitiendo la imagen del producto y la firma del
fabricante y aun mas importante (desde el punto de vista de ventas) es
un instrumento de decisién del marketing de los productos para su venta
directa, contiene una fraccion {porcion) adecuada para el consumidor,;

8 NMX-EE-145- 1982 Inpr/fwww.cconvnia-imx pab.mx  Silio consultado en L de 2002

10 Angel Luis Cervera Fantoni, Eavise y Embulaje. Edit. ESIC. Madnd 1593,



informa sobre las caracteristicas de uso (almacenaje, conservacion,
propiedades nutricionales, informacion legal, etc.) y permite la identificacion
y diferenciacion en una oferta cada vez mas helerogénea.

Siguiendo en esta misma linea del aspecto comercial (markeling)

Philippe Devismes'' describe al Packaging como el envase del producto,
menciona que el envase es a la vez un contenido y un medio, y debe no
solo transportar al producto, sino también comunicar sus caracteristicas y
su identidad Unicas. Agrega que éste (el packaging) es el dltimo envase
y ultimo mensaje del producto, su elaboracién ha de responder a las
necesidades de [0s consumidores, y su accidn inscribirse en una estrategia
de marketing.

Ademas de su punto de vista sobre el concepto de Envase, Cervera
Fantoni enuncia dos perfiles sobre el Envase, el primero de estos expuesto

por “Innovative packaging: 2 marketing must”'? el cual dice que el envase
permite hacer llegar el producto en perfectas condiciones al consumidor
(en cuanto a conservacion, proteccion y seguridad), hace posible la
identificacién de su origen (imagen del producto a través del disefio, color
y forma) y posibilita una explotacion racional de los productos (en cuanto
a su manipulacion, almacenaje y transporte).

El segundo perfil es tomado de la Ley de Envases y Residuos de
Envases (Espaia) siendo este un perfit mas técnico, dice asi: “Envase es
todo producto, fabricado con materiales de cualquier naturaleza, utilizado
para contener, proteger, manipular, distribuir y presentar mercancias,
desde materias primas hasta articulos acabados, en cualquier fase de la
cadena de fabricacion, distribucion y consumo”. Dentro de este concepto
se incluyen l0s envases de venta o primarios, los envases colectivos o
secundarios y los envases de transporte o terciarios.

Podemos observar que éste segundo perfil es muy préximo a la
descripcion dada por Losada Alfaro, donde en ambos casos se resalta
las caracteristicas fisicas del envase (perfil técnico), complementando
estas con las caracteristicas comerciales descritas por Cervera Fantoni y
Philippe Devismes.

Es asi que encontraremos definiciones muy parecidas, dadas por la
gran variedad de profesionales especializados en esta area, donde seguin
el perfil del profesional se resaltaran mas que ofras las caracteristicas
que debe tener un contenedor para ser considerado Envase; siempre
coincidiendo enlas caracteristicas y funcionesbasicas, estas caracteristicas
y funciones se detallan y describen mas adelante en el apartado “Funciones
del envase”

Para la profesora Losada Alfaro y para la mayoria que se desenvuelve
en el medio del envase, &! termino Envase debe preferirse sobre el término
Empaque, ya que en espanol la palabra Empagque tiene otro significado,
el verbo empacar remite a la accién de hacer pacas o fardos, por lo gue

11 Philippe Devismus, Puckitging Manual de vso, Alfaomega-marcombo. México.1995.
12 Brett Kullip,“Innovative packaging: 1 markenmg must™. New Zealand Miwufacrucer. 1997
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el uso del termino empague no puede emplearse en las actividades del
embalaje, mas que en las del envasado.

El vocablo Empaque aparecid y se generalizd como equivalente de
envase a partir de una mala traduccién de la palabra inglesa Packaging.

En su libro “Diseno del Embalaje para Exportacion, el Profesor

Carlos Celorio*® explica que dicho problema (envase vs empaque),
quedo solucionado en 1982 por parte de algunos institutos Nacionales
de Envase de paises de habla hispana; la solucion consistié en suprimir
categéricamente y drasticamente {a palabra empaque del glosario técnico
de los contenedores, tanto de productos industriales como de consumo.

Mi opinion al respeclo es completamente a favor de utilizar el
termino envase o packaging en el ambito del envase, aunque esta visto
que no todas las areas de este medio estan a favor, ya que actualmente
encontramos areas y cargos que siguen haciendo referencia a empaque,
por mencionar algin ejemplo esta el 4rea y cargo de Ingenieria de
Empaque como se e conoce en la mayoria de las empresas que cuentan
con esta especialidad.

Packaging

Enlas éreas relacionadas con el marketing, la publicidad y e! disefio es
muy comun que hagamos referencia al envase con el termino packaging. El
termino Packaging es empleado por algunos autores para describir y referir
las funciones especificamente comerciales de el envase, tales como las
funciones de comunicacién en donde se cubre el conjunto de elementos
que permite presentar la mercancia a su sventual comprador bajo un
aspecto to mas atractivo posible y en un volumen lo mas conveniente para
la unidad de consumo, en relaciéon de envasar, embalar, etiquetar, envolver

y precintar.”

Para el Departamento de Promocion Econdmica, Centro de Disefio

Industrial, DZ.'3, el packaging es un aspecto del marketing que pretende el
envase como variable a utilizar. Incide enla diferenciacién ylaindividualidad
de los productos. No s6lo contiene, sino que ademas comunica. Mientras
que el envase su principal funcion es contener.

Esta ultima definicion nos hace mencién que el packaging es una
caracteristica mas del envase, to cual a mi particular punto de vista no
podria ser tajantemente mencionado de esa forma, si bien una de las
caracleristicas que debe tener un contenedor para poder ser considerado
envase es la de promover, no puede llamarsele Packaging a esta
caracleristica sobre todo si tomamos en cuenta que para el ambito
internacional el proceso o desarrollo de un envase, es el mismo proceso o
desarrollo de un packaging.

13 Carlos Celornio Blasco. Diseita det Embsisluje para Exportacida. Inshtute Mexicano del Envase., México, 1999
14 [DEM (103
15 Munuil de Gestion de Diseo. Depurtamento de Promocion Econdmica. Centro de Diseiio Industrial. DZ.



Por tal motivo se hace referencia al lector que durante el desarrollo
de este proyecto de tesis se toma el mismo significado y funcién para el
termino envase que para packagin.

Hay dos clases esenciales de envases: primarios y secundarios.
Dependiendo del producto y de los requisitos especificos de distribucion,
habra que recurrir a otros envases adicionales (terciarios y embalajes.

Envase Primario

El Profesor Celorio llama envase primario al recipiente que tiene fa
funcion especifica de contener al producto y que tiene contacto directo con

él (fig. 1.1, A). '

Un punto importante marcado por el Profesor Celorio, es que: “se debe
asegurar también de que el contenedor no interactue con el contenido, es
decir que el material del envase no afecte quimicamente al producto ni sea
afectado por él. Dicho de otra manera: el contenedor y el contenido deben
ser fisicos y quimicamente compatible”.

Para Richard Cawthray y Edward Denison'’ el envase primario
representa un papel esencial en la identidad de la marca o el articulo.
Debe contener toda la informacién retevante y necesaria del producto,
aparte de disponer de forma y medidas estadndar para que se adapte sin
problemas a las estanterias y a los vehiculos de transporte asi como en la
linea gde llenado.

La NMX- EE-148-1982'%, en el inciso 3.1.14.8 define al Envase
primario como el recipiente que contiene directamente al producto para su
distribucion y venta, tal como una botellg, una lata, etc.

Envase Secundario'

Es el contenedor unitario o colectivo que guarda uno o varios envases
primarios. Si es unitario una de sus funciones sera proteger e identificar
al envase primario. Si es colectivo su funcion sera unificar varios envases
primarios. En el caso de ser caja plegadiza su funcién también es
mercadolégica: informa y promueve (fig. 1.1, B).

Envase Terciario®
Es el contenedor por lo general, colectivo. Contiene a varios envases

primarios y secundarios. Su funcidn es unificarlos, protegerlos durante su
distribucion y promoverios (fig. 1.1, C).

16 [DEM (3)

17 Richurd Cawihriy / Fdward Denison, Puckuging. McGraw-Hilt / Interumerscana Editorcs, México . 1999.
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Figura 1.1

Clase de envuses.

A) Envase Primario
B) Envase Secundario
C) Envase Terciario

18

Clasificacion del envase por su consistencia?!

Por su consistencia los envases se clasifican en envases rigidos,
semirigidos y flexibles, aspectos que define si el producto puede o no
aportar resistencia a la carga de producto en una estiba (resistencia a la
compresién) y que por lo tanto determina el disefo del embalaje.

Envases rigidos

Envases con forma definida no modificable y cuya rigidez permite
colocar producto estibado sobre el mismo, sin sufrir danos, ejemplo:
envases de vidrio, latas metalicas.

Envases semirigidos

Envases cuya resistencia ala compresioén es menor a la de los envases
rigidos, sin embargo cuando no son sometidos a esfuerzos de compresion
su aspecto puede ser similar a la de los envases rigidos, ejemplo: envases
de plastico.

Envases flexibles

Envases fabricados de peliculas plasticas, papel, hojas de alumintio,
laminaciones, etcétera; y cuya forma resulta deformada practicamente con
una sola manipulacién, Este tipo de envase no resiste producto estibado.

1.2.2 EMBALAJE

Por embalaje se entiende el contenedor de expedicién, unitario o
colectivo, utilizado para proteger la mercancia durante todas las rudas

etapas de la distribucion. 2

21 José Antonio Rodr{pucz Tarango. Manual de Ingenierix y Disciie dc Envase y Embalaje. Edn. Packaging.
México. 2001,
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La NMX- EE-148-1982%, en el inciso 3.1.13 define al Embalaje como
todo aquello que envuelve, contiene y protege debidamente ios productos
envasados, que facilita, protege y resiste las operaciones de transporte y
manejo, e identifica su conienido.

Figura 1.2
A) Embalaje

1.2.3 ETIQUETA

La NMX- EE-148-1982%, en ef inciso 3.2.6 define Etiqueta como todo
rétulo, marbete, inscripcion, marca, imagen u otra materia descriptiva o
grafica, ya sea que esté escrita, impresa, estarcida, marcada, grabada en
relieve, huecograbado, o adherida a un envase.

La etiqueta es la pantalla que identifica al producto. Tiene como
funcién informar sobre el producto, sus beneficios, ventajas y desventajas,
forma de uso, inclusive contener textos legales obligatorios, procedencia,
nombre del fabricante, cantidad de contenido, elc.. Los materiales para
realizar etiquetas son muy diversos, tanto en sus sustratos como en los

sistemas de impresién y etiquetado.?

Tipos de etiquetas®

Etiquetas frontales

En este caso la etiqueta cubre solamente una parte del producto. Se
puade colocar tanto en el frente o en el anverso del producto, o en donde
el disefio y el aspecto legal obligue a su identificacion.

23 (DEM (9)
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Figura 1.3

Sistema de Envase v Embalaje.”’
Grafico desarrollado por el Profesor
Carlos Celorio Blasco.

A) Capsula (envase primario)
B) Frasco (envase secundario)
C) Caja plegadiza

D) Caja Colectiva (exhibidora)
E) Embalaje

F) Tarima de madera (pallet)

Etiquetas de 180°
La etiqueta cubre hasta ta mitad del envase.

Etiquetas envolventes o de 360°
En este caso la etiqueta envuelve al producto en todo su perimetro.

Etiguetas collarin
Se trata de etiquetas que se ubican en los cuellos de las botellas.

27 IDEM (13
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Etiquetas colgante
Suelen a veces suspenderse de los cuelios de las botellas y contienen
ademas textos informativos ampliados.

Etiquetas termoencogibles
Se emplea un material que se encoge por calor y se adapta al
producto.

Etiquetas estampilla

Se ubican generalmente en las tapas o cierres de los productos y
certifican la inviolabilidad o garantia del mismo o son como en algunos
casos, etiquetas de impuestos.

1.3 FUNCIONES DEL ENVASE

Para el Profesor Carlos Celorio® las funciones del envase se pueden
dividir en dos grupos:

« Funciones estructurales
Que son resueltas por el disefo industrial.

* Funclones de comunicacién
Que son definidas por el drea de mercadotecnia y realizadas por el
disefo grafico.

1.3.1 FUNCIONES ESTRUCTURALES

La funcién estructural primaria del envase es la contencion.

Cuando es importante que el producto sea contenido en buen estado
por mucho tiempo sin alterar su volumen, es decir, que el recipiente no
permita su fuga, la estructura del envase tiene dos efectivas armas; la
barrera de las paredes y la tapa o sellado de su boca.

La barrera de un material depende de su estructura y consistencia
molecular gue se opone a la permeabilidad o sea al paso de gases, agua,
humedad, rayos ultravioleta de la luz, etcétera.

Pero de nada sirve disefiar un envase que asté hecho de un material
con muy buena barrera si se descuida la efectividad de la tapa, cierre
o sello. Una buena tapa y vna buena barrera son esenciales para ta
contencion perfecta del producto.

Otras funciones estructurales esenciales del envase son la protecciéon
y la conservacion en buen estado del producto contenido.

Esta proteccidn para conservar en buen estado el contenido puade
ser considerada desde los puntos de vista fisico y quimico.

28 [DEM (25)
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La proteccién fisica de un produclo es necesaria para defender!.:
en conlra de los impactos, golpes, caida libre, vibracién, robo, insectot,
roedores, eicétera, para evitar la rotura, despachurramiento, desajuste,
merma y fuga. Es decir, un buen envase protege la estabilidad fisica del
producto.

La proteccién quimica del contenido (sobre todo si es alimenticio)
es necesaria para defenderlo en conira de los defectos del oxigeno, el
calor, la humedad, los rayos ultraviolefa de la luz, que causan o favorecen
la actividad microbiana; la aparicién y desarrolio de hongos degradan
la apariencia sensorial y el valor nutricional, disminuyendo la calidad y
alterando la estabilidad quimica del producto.

Un buen envase debe proteger fa estabilidad fisica y quimica de su
producto conienido.

1.3.2 FUNCIONES DE COMUNICACION

Depende del material y de su grafismo (color, ilustracién, texto,
composicién etcétera.) Para que el envase comunique una imagen de gran
lujo, de calidad o de popularidad al publico consumidor que va circulando
por los pasillos entre los anaqueles del supermercado.

Es claro que la parte de comunicacién del envase sea planieada
por el departamento de mercadotecnia, ya que mediante los resultados
arrojados por los estudios de mercados se plantee una estrategia para
atacar o penetrar a cierto sector de la sociedad. Es fundamental el papel
del disefiador después de este paso ya que a nosotros nos compite la
interpretacion o traduccién de los requerimientos del mercado, en el
grafismo que llevara el envase o etiqueta.

En los pocos segundos que tenemos para capiar la atencién del
consumidor en los pasillos del supermercado el envase debe cominucarle,
informarle y provocar la compra de este.

El envase debe comunicar coma ya vimos por medio del material,
estructura, colores, texturas, tipografia, reclamos y formas graficas
(aspeclos formates de diseno) si este es de calidad a un precio alto, si
es de calidad a un precio medio o si es de calidad y ademas a un precio
accesible, con eslo esta delimitando a que sector de la sociedad esta
dirigido, ademas comunica si es popular por exhibir una marca reconocida,
si el contenido {producto) esta orientado para hombres, mujeres, adultos,
ninos, adolescentes o bebes; y si estos son deportistas, amas de casa,
estudiantes, ejecutivos, etcétera.

Es asi como el envase cumple con la funcion mercadolégica de
comunicar tanio la imagen del producto y de su fabricante como el
segmento del mercado a que va dirigido.

El envase cumple con la funcion mercadoldgica de informacion al
incluir en el envase los datos acerca del fabricante, el contenido neto del
producto, la cantidad de piezas que contiene, los ingredientes del producto,
la fecha de elaboracién, lote y caducidad, asi como advertencias y



contraindicaciones, formas de uso y aplicacién, teléfonos para informacion
y sugerencias, y codigo de barras.

Elenvase orienta y asesora para obtener mayor provecho del contenido
en su preparacion, consumeo y aimacenamiento; motiva a su compra
debido a la informacion gréfica de sus promociones: regalos, cupones,
rifas, sorteos, invitaciones, descuentos, obsequios, ofertas, etcétera.

El envase en el punto de venta atrae la atencién del consumidor, lo
llama, provoca que lo tome entre sus manos, lo lea, lo compare, lo incita a
que se interese, lo desafia. Lo cautiva y mueve en &) deseo de posesion.
El envase, sin lugar a dudas, es un factor determinante en la presencia,
seleccion y decisién de compra del producto.

De una forma parecida a la del Profesor Celorio, Cervera Fantoni*®
separa las funciones del envase en caracteristicas funcionales y funciones
de comunicacién:

Caracteristicas funcionales que debe reunir un envase

1. Resistencia. E} envase debe garantizar la proteccion del
producto, tanto en peso, como en rotura, apilado y transporte. Es un
requisito fundamental, ya que todo envase o contenedor debe garantizar
la conservacidn del producto, especialmente durante el transporte y su
maniputacién, que es cuande sufre mas deterioros.

2. Hermeticidad. La falta de propiedades barrera en sl disefio del
envase puede dar lugar a dafnos ambientales, como el paso de agua o
humedad (entre otras) hacia dentro del envase. Por ofra parte el envase
debe asegurar que el sistema de cierre ajusta perfectamente, impidiendo,
por ejemplo {a volatilizacion o derramamiento del producto.

3. Cierre. Hermético, pero con la posibilidad de abrirse sin dificultad
en el momento de su consumo. La facilidad de tapar y destapar el producto
con seguridad incrementara su atractivo comercial.

4. Inviolabilidad. Garantia de que el producto no ha sido manipulado
antes de llegar @ manos del consumidor. Los precintos de garantia evitan
asi el posible fraude.

5. Dispensacién. Asegura la adecuada aplicacidn o dosificacion en el
momento del consumo evitando, en algunos casos, antiguos complementos
como embudos, cucharas, etc., disponiendo de mecanismos (aplicadores-
dosificadores) que forman parie del envase y que facilitan al consumidor
el uso limpio, facil y agradable del producto.

6. Compatibilidad. El producto que estd en contacto directo con
el envase dsbe ser compatible desde el punto de vista flsico y quimico.
La resistencia al choque térmico producido por una carga a presion, el
ultracongelado rapido o el llenado en caliente pueden crear tensiones

30 IDEM (10)
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extremas al envase. El punio de vista quimico lo contempla el fabricante
evitando reacciones que impliguen corrosion, solubilidad, etc.

7. Ergonomia. Facilidad de uso y adaptacion del envase a la forma
en gue va a ser manipulado, destapado, trasladado, almacenado, etc. Por
el consumidor. Entre los factores de ergonomia mas caracieristicos se
encuentran el estudio del peso dptimo del envase o la facilidad para ser
asido, procurando la adaptacion del mismo a las proporciones y formas de
las manos.

8. Versatilidad. Capacidad de proteger y conservar los productos
en cualquier circunstancia, frente a diversos tipos de consumidores, etc.
Envases como el aerosol han permitido contener productos tan dispares
como alimentos, insecticidas o cosméticos.

Funciones de comunicacion mas importantes en los envases

Segun Martinez Font> estas funciones son:

1. Percepcidn: es la capacidad del envase para ser percibido
nitidamente. (En este punto cabe aclarar que no estoy de acuerdo con
uso del termino percepcion ya que tiene otro significado al dado aqui, a mi
parecer la palabra que se debid emplear es: “visibilidad™ ... para ser visto
nitidamente.

2. Diferenciacion: una ves contemplado, el envase debe ser
diferenciable en un contexto saturado de productos.

3. ldentificacidn: el consumidor debe asociar facilmente el continente
{envase) con el contenido (producto).

4. Funcidn espejo: la publicidad crea un estilo de vida y lo asocia con
la ulilidad de venta.

5. Argumentaciéon: se deben comunicar y hacer evidenies las
cualidades y valores positivos que se pretenden “vender” (calidad,
seguridad, comodidad, tradicion, artesania, naturaleza, ecologia,
exclusividad, lujo, precio ventajoso, prestigio social, etc.).

6. Informacién: es importante informar de una manera clara vy
completa para satisfacer las necesidades de un consumidor cada vez mas
exigenie. Las informaciones incluirlan las de tipo obligatorio (que estan
legisladas), las voluntarias (que mejoran la informacion al consumidor) y
las de tipo promocional (que estimulan las ventas).

7. Seducciobn: es la capacidad de fascinacién y de incitacién activa a
la compra.

2 "Lus luncrones de comunicacian e Tos envanes™, José Mastinez Fom, Info Pack E+E, No.27 Junio d¢ 1997
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2. ENVASE Y
MERCADOTECNIA

Hoy en dia no se concibe una industria o empresa que elabore
cualquier tipo de producto o preste algun tipo de servicio sin que esta
lenga un area, departamento o despacho encargado de la mercadotecnia.
Esta discipfina es tan importante que sin ella no podria asegurarse el éxito
de venta de un producto y / o servicio.

La mercadotecnia tiene uno de los eslabones méas importantes en el
desarrollo de un producto ya que esta encargada de la investigacion de
los consumidores, de sus necesidades y deseos. A partir de los resultados
que obtenga, se encargara de planear todo un proceso para la creacion,
produccién, diseno ,distribucién, publicidad, etcétera del producto. Este
proceso es interdisciplinario y abarca a todas las areas de una empresa,
desde el departamento de Desarrollo de Nuevos Productos, Compras,
Produccién ,Diseno, Control de Calidad, Logistica, Ventas, por mencionar
a algunas. Cada 4rea es responsable de su tarea pero se apega a las
especificaciones hechas por el area de mercadotecnia en base a los
resultados obtenidos de las investigaciones de mercado.

2.1 MERCADOTECNIA (MARKETING)

Kotler y Armsirong* definen la mercadotecnia como un proceso social
y administralivo por medio del cual los individuos y los grupos obtienen lo
que necesitan y desean mediante |a creacién y el intercambio de productos
y valores con otros.

El marketing es el conjunto de aclividades de la empresa que tienen
por objeto descubrir o crear necesidades en los consumidores, a los que se
dara satisfaccién. Esta satisfacciéon pasa por la elaboracién de productos y
de servicios que, por sus caracteristicas internas y externas , por su precio
y su disponibilidad en el tiempo y en los lugares requeridos, pueden ofrecer
un conjunto de ventajas competitivas que aseguraran la compra repetida
por parte de los consumidores asi como el beneficio de la empresa. Mas
sencillamente: el marketing no es vender lo que se fabrica, sino fabricar lo

que se puede vender.®

211 OBJETIVO Y CONCEPTOS FUNDAMENTALES PARA
LA MERCADOTECNIA

El objetivo fundamental del sistema mercadotécnico es servir al
consumidor final, investigar quiénes son y en donde estan ubicados,
sus ingresos y deseos, sus motivaciones y actitudes, sus habilidades de
compra etcétera.

33 Philip Kotler — Gary Armstcong. Fundamentos de Mercudoicenia 4%, E4.. Prentice-Hul1.1998.
32 (DEM (1)
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Kotler y Armstrong™ describen los conceplos fundamentales de )a
mercadotecnia de una forma clara y concreta:

€l concepto fundamental que sustenta la mercadotecnia es el de las
necesidades humanas.

Necesidades

Las necesidades humanas son estados de una privacién
experimentada. Entre ellas se incluyen las necesidades fisicas basicas:
alimento, ropa, techo y seguridad; las sociales: de perienencia y afecto, y
las individuales: conocimiento y expresion de personalidad.

Deseos

Los deseos son la forma que adoptan las necesidades humanas a
medida gque son modeladas por fa cultura y la personalidad individual.
Los deseos se describen en términos de los objetos que satisfacen las
necesidades.

Demandas

Las personas tienen deseos casi ilimitados, pero sus recursos son
limitados. Por consiguiente, deben elegir los productos que proporcionan
el valor y |a satisfaccién mayores por su dinero. Cuando estan respaldados
por el poder adquisitivo, los deseos se convierten en demandas. Los
consumidores consideran a los productos como conjunio de beneficios
y eligen los productos que proporcionan el conjunto mas grande por su
dinero.

Productos

L as personas satisfacen sus necesidades y deseos con productos. Un
Producto es cualquier cosa gue se pueda ofrecer a un mercagdo para atraer
la atencidn, para su adquisicion, su empleo o0 su consumo y que podria
satisfacer un deseo o una necesidad. Incluye objetos fisicos, servicios,
personas, lugares, organizaciones e ideas.

En este apartado referente al producio haremos un paréntesis para
dar al lector una idea mas clara y completa de lo complejo gue es un
producto, basandonos en los conceptos de Kotler y Armstrong®* sobre
estrategia del producto y de los servicios.

Los tres niveles del producto

Primer Nivel

Producto fundamental o tangible. Se compone del beneficio
fundamental de solucién de problema, que los consumidores buscan
cuando compran un producto o servicio. sjemplo un lapiz labial

31 iDEM (32)
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Segundo Nivel

Productos reales o ampliados. Es el producio tangible méas el conjunto
de servicios gue lo acompanan. Los producios reales tfienen cinco
caracfieristicas: nivet de calidad, caracteristicas, disefio, nombre de la
marca y envasado.

Tercer Nive)

Producto aumentado o genérico. Este se crea alrededor de los
productos fundamental y real, ofreciendo servicios y benefictos adicionales
para el consumidor. ejemplo: garantia, entrega, crédito, instalacion,
etcétera.

Por consiguiente, un producto es mas que un simple conjunto de
caracteristicas tangibies. Los consumidores tienden a considerar los
productos como conjuntos completos de beneficios que satisfacen sus
necesidades.

Clasificacion del producto

La clasificacion de los productos se divide en dos clases amplias,
basadas en los lipos de consumidores que los utilizan, productos para el
consumidor y productos industriales.

Productos para el consumidor
Los productos que compran los consumidores finales para su consumo
personal.

Productos de conveniencia

Los productos para el consumidor que por lo comun los clientes
compran con frecuencia, inmediatamente y con un minimo de comparacién
y esfuerzo de compra.

Productos de compra

Los productos para el consumidor que $Se compran COn mMenos
frecuencia y que los clientes comparan con cuidado en lo que concierne a
conveniencia, calidad, precio y estilo.

Productos de especialidad

Son aquelios para el consumidor que poseen caracteristicas uUnicas
0 una identificacion de la marca, por las cuales un grupo considerable de
compradores esta dispuesto a hacer un esfuerzo especial de compra.

Productos no buscados
Son los productos para et consumidor que el cliente no conoce, o bien
gue si conoce, pero normalmente no piensa comprar.,

Productos industriales

Los productos que compran los individuos y las organizaciones para un
procesamiento adicional o0 para su empleo en el manejo de un negocio.
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Decisiones del producto individual

- Atributos del producto

- Marca

» Envasado

« Etiquetado

- Servicios de apoyo del producto

Atributos del producto

El desarrollo de un producio o un servicio implica la definicidn de los
beneficios que ofreceran. Estos beneficios se comunican y se proporcionan
por medio de atributos del producto, como son calidad, caracteristicas y
diseno.

Calidad del producto

La habilidad de un producto para desempenar sus funciones. Incluye
durabilidad total del producto, confiabilidad, precisién, facilidad de
operacion y reparacion entre otros atributos valiosos.

Caracteristicas del producto

Las caracteristicas son un instrumento competitivo para diferenciar
el produclo de la companiia de aguéllos de los competidores. Una de las
formas mas efectivas de competir es ser el primer productor en introducir
una caracteristica nueva, necesaria y-valiosa.

Diseno del producto

Eldiseno es un concepto mas amplio que el estilo. El estilo simplemente
describe la apariencia de un producto. El disefio ofrece uno de los
instrumentos mas poderosos para la diferenciacion y el posicionamiento
de los productos y servicios de una compafia. Un buen disefio puede
atraer la alencion, mejorar el desempeno del producto, reducir los costos
de produccién y proporcionar al producto una poderosa ventaja competitiva
en el mercado meta de la compafifa.

Marca
Una marca es un nombre, término, letrero, simbolo o disefio, o una
combinacion de ellos, que identifica al fabricante 0o al vendedor de un

produclo. Para Kotler y Armstrong™ la marca es la promesa de un vendedor
de proporcionar constantemente a los compradores una serig especifica
de caracleristicas, baneficios y servicios. Los consumidores consideran
una marca como una parte importante de un producto y la marca puede
afiadir valor a un producto.

La marca se ha convertido en algo tan podsrosc que hoy casi no hay
nada sin marca. Las marcas también dicen al comprador algo acerca de
la calidad del producto. Quienes siempre compran la misma marca saben
gue obtendran la misma calidad cada vez que la compren.

Envasado y Etiquetado
Ver Capitulo 1, apartados: Definicion-terminologia y Funciones del
envase.
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Servicios de apoyo del producto

El servicio al cliente es otro elemento de la estrategia del producto.
La oferta de una compania al mercado por lo comin incluye algunos
servicios, que pueden ser una parte minima o importante de la oferta total
Nos referimos a los servicios de apoyo ha aquellos servicios que aumentan
los productos reales.

Conceplos fundamentales de la mercadotecnia (Continuacion)
Valor, satisfaccion y calidad

Los consumidores por lo comun se enfrentan a una extensa variedad
de productos y servicios que podrian satisfacer una necesidad determinada.
¢ Como eligen entre es0s productos y servicios? Los consumidores hacen
sus elecciones de compra basandose en sus percepcionsas del valor que
ofrecen esos diversos productos y servicios.

Valor del cliente

Ei valor del cliente es la diferencia entre los valores que obliene el
comprador por la propiedad y el empleo de un producto. Dicho de otra
forma es la evaluacion que hace el consumidor de la capacidad general
del producto de satisfacer sus necesidades.

Satisfaccion del cliente

El grado hasta el cual el desempefno percibido de un producto es
igual a las expectativas del comprador. Si el desempefio del producto no
esla a la altura de las expectativas, el cliente se siente desconiento. Si
el desempefio es igual a las expectativas, o las excede, el comprador se
siente satisfecho o complacido.

Calidad

La calidad tiene un impacto directo sobre el desempeno de un producto
0 un servicic. Por consiguiente, esta vinculada con el valor y [a salisfaccién
del cliente. Hoy en dia, la meta fundamental del movimiento de calidad
lotal se ha convertido en la satisfaccion total del cliente.

El control de calidad total (CCT) es un enfoque en ef cual todo el
persona} de la compania esta involucrado en el mejoramiento constante
de sus productos, servicios y procesos de negocios. El CCT se define
como programas disefiados para mejorar constantemente la calidad de los
productos, servicios y procesos de mercadotecnia.

Intercambio, transacciones y relaciones

La mercadolecnia ocuire cuando {as personas deciden satisfacer sus
necesidades y deseos por medio de un intercambio.

Intercambio

El intercambio es el aclo de obtener de alguien un objeto deseado,
ofreciendo algo a cambio.
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Figura 2.1
Conceptos fundamentales de la
mercodolecnia
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Transaccion

Asi como el intercambio es el concepto fundamental de la
mercadotecnia, una transaccion, a su vez, es su unidad de medicién. Una
transaccion consiste en un trueque de valores entre dos partes, convenir
en las condiciones, el momento y el lugar para llegar a un acuerdo.

Relaclones

La mercadotecnia se compone de acciones que se emprenden para
obtener una respuesta deseada, de un augditorio meta, a algun producto,
servicio, idea u otro objeto.

La mercadotecnia de transacciones es parte de la idea mas amplia
de la mercadotecnia de refaciones. La mercadotecnia de relaciones
es el proceso de crear, mantener e incrementar relaciones poderosas
cargadas de valor con los clientes y con otros interesados (Gistribuidores,
representante y proveedores, enire otros).

Mercados

Los conceptos de intercambio y relaciones conducen al de un
mercado, el cual es el conjunto de compradores reales y potenciales de
un producto. Estos compradores comparten una necesidad o un deseo
particutar, susceptible de satisfacer por medio de intercambios y relaciones.
Por consiguiente, el volumen de un mercado depende del nimero de
personas que exhiben la necesidad, que tienen recursos para hacer un
intercambio y que estan dispuestos a ofrecer esos recursos a cambio de
lo gue quieren.

CONCEPTOS
FUNDAMENTALES DE
LA MERCADOTECNIA
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2.2 ADMINISTRACION Y PROCESO
DE LA MERCADOTECNIA

Continuaremos con el planteamiento de Kotler y Armstrong®” ahora en
el apartado de administracion y proceso de la mercadotecnia.

Definen la administraciéon de la mercadotecnia como el analisis, la
planificacién, la puesta en practica y el control de programas disenados
para crear, desarrollar y mantenerintercambios benéficos con compradores
meta, con el propdsito de lograr los objetivos organizacionales. Por
consiguiente, la administracién de la mercadotecnia implica una
administracion de la demanda, lo que a su vez implica administrar las
relaciones con el cliente.

Estos autores afirman que dentro de cada unidad de negocios,
la mercadotecnia desempena un papel, al ayudar a lograr {os objetivos
estratégicos generales. El papel y las actividades mercadolégicas en la
organizacion se muestran en la figura 2.2, en las cuales se resume todo
el proceso de mercadotecnia y las fuerzas que influyen en la estrategia
mercadoldgica de la companiia.

Colocan a los consumidores meta en el centro de este esquema. La
companiaidentifica el mercado total, lo divide en segmentos méas pequenios,
selecciona los mas prometedoras y se aboca a servirlos y satisfacerlos.
Disefa una mezcla de mercadotecnia {marketing mix) que se compone de
factores bajo su control: producto, precio, plaza (distribucion) y promocion.
Para encontrar la mejor mezcla y ponerla en accién, la compania lleva
a cabo el analisis, la planificacion, la puesta en practica y el control de
la mercadotecnia. Mediante estas actividades, la compania observa el
ambiente mercadolégico y se adapta a él.

2.21 CONSUMIDOR META

Las compafias saben que no pueden satisfacer a todos los clientes
de la misma manera. Hay muchas clases diferentes de consumidores,
con demasiados tipos de necesidades diferentes. Y algunas compaiiias
se encuentran en una posicidn mejor para servir a ciertos segmentos del
mercado. De manera que cada compania debe dividir el mercado total, elegir
Jos mejores segmentos y disefiar estrategias para servir a los segmentos
elegidos y obtener utilidades, mejor de lo que hacen sus competidores.
Este proceso implica tres pasos: segmentacién del mercado, orientacion a
éste y posicionamiento en él.

Segmentacion del Mercado
Se le llama segmentacion del mercado a la divisién de un mercado
en grupos distintos de compradores con diferentes necesidades,
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caracteristicas y conductas que podrian requerir mezclas separadas de
productos o de mercadotecnia.

Segmento del mercado
Un segmento delmercado es un grupo de consumidores que respongen
en forma similar a una serie determinada de estimulos de mercadolecnia.

Orientacion al mercado

Una vez que una compania ha definido los segmentos del mercado,
puede ingresar a uno 0 mas segmentos de un mercado determinado.
La orientacion al mercado es el proceso de evaluacién del atractivo de
cada segmento de!l mercado y la seleccidon de uno o mas segmentos para
ingresar a ellos.

Posicionamiento en el mercado

Una vez que una compania ha decidido a cudles segmentos del
mercado va a ingresar, debe decidir qué posiciones quiere ocupar en esos
segmentos.

El posicionamiento del mercado es disponer que un producto ocupe
un lugar claro, dislintivo y deseabie en Ia meme de los consumidores meta,
en relacion con los de los competidores.

2.2.2 MEZCLA DE MERCADOTECNIA O MARKETING MIX

Después de gque la compaiiia ha decidido cual sera su estralegia
mercadolégica competitiva general, esla preparada para empezar a
planificar los detalles de la mezcla de mercadotecnia. La mezcla de
mercadotecnia es uno de los conceptos primordiales en la mercadotecnia
moderna y la definimos como el conjunto de instrumentos tacticos
controlables de la mercadotecnia, gue la empresa combina para producir (a
respuesta que qguiere en el mercado meta. La mezcla de la mercadotecnia
consiste en todo lo que la empresa puede hacer para influir en la demanda
de su producto. Las numerosas posibilidades se pueden reunir en cuatro
grupos de variables, conocidas como las cuatro P: producto, precio, plaza

(distribucién) y promocion.™

« Producto significa la combinacion de “bienes o servicios" que ofrece
la compania al mercado meta.

« Precio es la cantidad de dinero que deben pagar los clientes para
obtener el producto.

« Plaza (distribucion) incluye las actividades de la compariia que ponen
el producto a la disposicién de los consumidores meta.

« Promocion se refiere a las actividades que comunican los méritos
del producto y persuaden a los clientes meta para que los compren.
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Figura 2.2
Factores que influyen en la estrategia
de mercadotecnia de la compaiia.

Un programa de mercadotecnia efectiva combina todos los elementos
de la mezcla de mercadotecnia en un programa coordinado, disefiado
para lograr los objetivos de mercadotecnia de la empresa, al proporcionar
un valor a los clientes. La mezcla mercadologica constituye el estuche
de instrumentos tacticos de la compania para el establecimiento de un
poderoso posicionamiento en los mercados meta.

CANALES DE LA

AMBIENTE MERCADOTECNIA

DEMOGRAFICO

AMBIENTE
TECNOLOGICO-
NATURAL

PUBLICOS

AMBIENTE
POLITICO-LEGAL

AMBIENTE

SOCIOCULTURAL
COMPETIDORES

2.2.3 EL PACKAGING EN EL MARKETING MIX

Si bien la mayoria de los teéricos del marketing ctasico consideran
al Packaging inserto dentro de la estrategia Producto, otros méas actuales
identifican al Packaging como la quinta P dentro del marketing mix

sumandola a Producto, Precio, Plaza y Promocién.*®
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2.3 EL BRIEF

Hemos expuestoios recursosy conceptos basicos de lamercadotecnia,
ahora veremos estos recursos empleados en el proceso/desarrollo de un
proyecto grafico (en este caso un Packaging), desde el planteamiento que

expone el Profesor Santarsiero en su libro “Arte y Preimpresion digital” *'

La palabra prief surge del ingles Briefing que podemos definir en
los siguientes términos: asamblea o reunion cuyo fin es el de informar o
definir oficialmente el trabajo a realizar y las tareas que incumben a los
participantes.

Contenidos del brief

£l brief como compendio de informacién debe abarcar varios aspectos
para lograr un profundo conocimiento del problema de comunicacién a
resolver.

El brief nos informa esencialmante sobre el producto o servicio,
el consumidor, el mercado y las estrategias de cada area de trabajo
expresadas a través de objetivos.

Puede decirse que el brief (en este caso, publicitario) se elabora en
dos etapas:

1. Brief de producto, o del cliente.
2. Brief de agencia.

2.3.1 BRIEF DE PRODUCTO

El cliente o empresa elabora este informe a partir de su propio
producto y de invesligaciones de mercado. Junto con la informacion del
producto, el consumidor y el mercado, la empresa o cliente debe expresar
su esirategia de marketing en términos y objetivos mensurables.

Suele ocurrir qué el cliente delegue en la agencia la tarea de
recoleccion de datos de mercado.

2.3.2 BRIEF DE AGENCIA

A partir de la informacion recibida del cliente, la agencia debe
establecer las estrategias para alcanzar los objetivos enunciados en el
plan de marketing.

Es aquidonde vemos claramente de qué manera se dala subordinacion
de tareas y objetivos en el proceso de comunicacion.

40 Hugo M. Santursicro. Arle y Preimpresion digital-Introduccién a las Arces
Graficas, edu. PRODUCCION GRAFICA. Buenos Alres Argentina, 2000,



Partiendo de los objetivos de marketing, la agencia elabora la
estrategia de comunicacion, 0 sea qué comunicar, juntamente con la
empresa o cliente.

Una vez que se establece gué es o gue se va a decir hay que definir
como se va a decir y de esla forma estamos determinando la estrategia
creativa. Paso siguiente sera estabiecer cuando, dénde y cuanto decir, lo
que determina la estrategia de medios.

2.3.3 EL BRIEF PUBLICITARIO

La informacion y las estrategias establecidas, tanto por le cliente
como por la agencia, se retnen en un informe o resumen final que es el
brief publicitario.

A continuacion se detaltan y analizan los puntos que contiene e! brief
publicitario

Categoria de producto

Debe establecerse antes que nada a qué rubro pertenece el producto
o servicio del cual se va a hablar.

Ejemplo:

Jabén de Tocador. {Producto Masivo)

Suero medicinal de uso hospitalario. {Producto Especifico)
Agencia de viajes y turismo. (Servicio)

Al establecer la categoria de producto, realizamos la primer gran
sintesis de un buen brief. La categoria nos acota el campo de accién
y permite identificar perfectamente cual es el producto o servicio en
cuestién.

Marca

ta marca o nombre comercial del producto debe indicarse
inmediatamente después de la categoria del producto. La marca que va
a identificarlo, es el primer elemento distintivo de un producto entre los
demas.

Producto

Se trata de realizar un profundo analisis y descripciéon del producto.
Deben considerarse todos los aspectos del mismo, es decir las
caracteristicas {angibles como las intangibles.

* Descripcién fisica

Debe sostener la més detallada descripcidn de los elementos tangibles
del producto y de todo io gue rodea. Se describe tanto el producto o
servicio en si, como asi también su presentacion, packaging (si lo tiene} y
elementos de soporte.
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* Producto

Indicar forma, color, sabor, aroma, peso, consistencia, ingredientes,
piezas o elementos que lo conforman, su procedencia y proceso de
elaboracion. Caracteristicas técnicas y racionales de su uso y consumo,
resallando aquellos aspectos que lo diferencian de los demas productos
dentro de una misma categoria 0 segmento.

« Packaging

Describir el elemento que contiene el producio 0 elementos que
presentan el servicio. Envase, etiqueta y envoltorio haciendo referencia
a los materiales utilizados, sistemas de impresién, colores, reciclajes,
practicidad, etc.

El packaging en si, puede presentar una ventaja diferencial
confiriéndosela al producto. Es muy cocmun observar este aspecto en
productos de consumo masivo donde las marcas se diferencian eidentifican
por su presentacion y no por la calidad del producto en si.

El Packaging y la etiqueta juegan un papel preponderante en el
desempeno del producto en géndola.

Es entonces cuando el consumidor frente a ia gbndola decide adquirir
el producto que mas le llama la atencién a través de la presentacién, los
colores, y el disefio. Al describir el packaging debemaos indicar los diferentes
tamanos o contenidos de la presentacion.

» Habitos de consumo
Aqui se trata de informar acerca de la forma de consumo del producto,
describiendo las necesidades que el mismo satisface y ge qué forma.

Ambitos de consumo: si es dentro o fuera del hogar, en la oficina,
en la via publica; si el consumo es individual o comparativo con otros, si
satisface necesidades personales o grupates.

* Habitos de compra
Dénde y ¢dmo se adquiere el producto o servicio.

+ Descripcién conceptual

Se refiere a los aspectos intangibles del producto. Aquellas
caracteristicas que de alguna forma van a construir la imagen dej producto
0 su posicionamiento. Podemos sintetizar la imagen del producto en tres
principios. A saber; beneficio basico, evidencia de apoyo y reason why.

- Beneficio basico

Es la caracteristica diferencial del producto. Aquel elemento por el
cual el mismo sera reconocido dentro de una misma categoria. Habra
que sefeccionar s6lo aquellas caracteristicas (de preferencia una) que
representen una verdadera y sélida ventaja, facil de comunicar y de
entender por el publico cansumidor. Generalmente el beneficio béasico o
ventaja diferencial se identifica con la promesa de venta, es decir, aquella
apelacion que la publicidad pregona para persuadir 2 los consumidores a
comprar mi producto y desecha el de la competencia.



- Evidencia de apoyo .

Deben expresarse bajo este punto los aspectos que comprueben o
de alguna manera verifiquen en la realidad los conceptos en el beneficio
basico. Por esta razén es que el beneficic basico debe ser cierto y no
enganoso. Si el beneficio basico no puede comprobarse a través de la
evidencia de apoyo, esto llevara al rechazo del producto. Dicho de ofra
forma, se puede decir que la evidencia de apoyo es la forma en que se
comprueba la veracidad del beneficio basico.

- Reason Why

El reason why responde al por qué. Es la explicactdn légica racional
de los conceptos utilizados para describir el beneficio basico y la evidencia
de apoyo. Es la racionatizacion que permite demostrar toda fa construccion
conceptual del producto.

Dependiendo de lo que hayamos expresado en los puntos anteriores,
el reason why podra expresarse en férminos conceptuales o materiales.
Si éste consiste en explicar de qué forma es posible el beneficio basico y
la evidencia de apoyo; si estos conceptos se construyeron sobre atributos
psicoldgicos del producto, entonces deberd comprobar esos conceptos
haciendo lugar a la explicacién psicologica necesaria. Pero si estos
afributos y evidencias responden a aspectos fisicos y mensurables, debera
entonces cuantificar y explicar facticamente aquellos conceptos.

El reason why puede responder segun lo expuesto por el beneficio
béasico y la evidencia de apoyo a aspectos cualitativos y cuantitativos.

El profesor Santarsiero®! ejemplifica los distintos aspectos del brief
hasta aqui expuestos, para una mejor y mayor comprension de los
mismo.

Ejemplo No. 1

Categoria de producto: detergente lava vajilia.

Marca: Limpiador.

Descripcion fisica: dado que refleja los aspectos tangibles del
producto se deja a consideracién del redactor fa construcciéon de
este punto.

Descripcion conceptual

Beneficio basico: protege sus manos

Evidencia de apoyo: contiene aloe vera.

Reason why: formulacion quimica del producio y explicacién
racional de las propiedades que el aloe vera le confiere al producto.

Ejemplo No. 2

Categoria de producto: cigarrillos rubios.

Marca: First Class.

Descripcion fisica: dado que refleja los aspectos tangibles del
producto se deja a consideracion del redactor la construccion de
este punto.
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Descripcién conceptual

Beneficio basico: ser el No. 1 del mundo

Evidencia de apoyo: seguramenie en este caso la evidencia se
construya mostrando al producto en los circulos internacionalmente
reconocidos como lideres. Los No.1 de distintos campos de expresion

‘consumen el producto y se les utiliza como lideres de opinién y testimonio.

Se trata de buscar la asociacién del producto a la reconocida autoridad
internacional de estos No 1.

Reason why: psicolégicamente podemos explicar que las personas
buscan identificarse no con su grupo de perienencia sino con su grupo
de referencia, es decir, al cual desean pertenecer. De esta forma se logra
que el consumidor identifique a la marca como la No.1 internacionalmente
gracias a la transferencia de autoridad proporcionada por {os personajes
que consumen el producto.

Pdblico objetivo (consumidor meta)

El profundo conocimiento y la informacion que en este punito se
vuelque es de vital importancia para 1odo el desarrollo de la actividad
publicitaria, y por supuesto para el éxito comercial de la marca y por ende
del producto. Se trata de describir en todos sus aspectos a los potenciales
consumidores del producto (consumidores meta).

Este punto surge de un exhaustivo andlisis del consumidor a través
de una investigacion de mercado. Esta descripcién del publico objetivo
se divide en dos aspeclos principales: el perfil demografico y el perfil
psicografico.

* Perfil demografico
Enumeracion l6gica y secuencial de las caracteristicas demograficas
que identifican a los potenciales consumidores. Bajo este punio se indican

todos aquellos datos que responden a las variables duras® dentro de la
investigacion social, como por ejemplo: sexo, edad, lugar de residencia,
nivel educacional, nivel socio-econémico, nivel de empleo, etc. Estas
variables demograficas también son conocidas como variables censales.

Este perfil demografico que representa a los potenciales consumidores
del producto o servicio expresa y representa generalmente a una porcion
muy amplia del universo total. Sera conjunta del anunciante y de la agencia
establecer el target group o blanco de mercado, a quien se dirigira todo e)
esfuerzo publicitario.

Deben indicarse los siguientes aspectos para conformar el perfil
demografico del publico objetivo. (Desarrcliado en un ejemplo)

Perfil demografico
Sexo: femenino
Edad: 20 - 35 anos

42 Son vanables duras porguc son varubles excluyentes, Si ex varén o mujer. st lienc 23 0 53 afios.
si vive en lu capitaf federal o en alpdn esiado. no hay posibilidades de que una persona dertro

del piiblico objetivo csté representadi en mds de una categorfa de las disantas variobles,



Ocupacién: ama de casa

N.S.E. ( Nivel Socio-Econdmico); ABC 1y C2
Nivel educacional: primario cumpligo

Lugar de residencia: Capital Fegeral

* Perfil Psicografico

Este otro aspecto del publico objetivo hace referencia a las
caracteristicas psicolégicas, sociales e ideologicas de las personas
incluidas en el perfil demografico. Se trata de establecer los estilos de vida,
las actitudes, las escalas de valor, las actividades sociales y la ocupacién
del tiempo libre.

Siguiendo con el ejempio dado para el perfil demografico podriamos
seguir con el mismo para desarrollar el perfil psicografico.

Ejemplo:

Estas amas de casa poseen un profundo respeto por las tradiciones
familiares que se expresan al compartir la mesa de los domingos. Son
conversadoras y ocupan su tiempo libre del hogar. Poseen profundos
ideales éticos y morales.

Son conformistas y prefieren callar antes de discutir. Siempre estan
al servicio de sus hijos, su esposo y su familia respetando este orden
jeréarquico.

No practican deportes y muy rara vez concurren a espectaculos
publicos y reuniones sociales.

« Consumidor-Comprador-Decididor

Es importanie conocer gentro del proceso de compra y consumo ge
un producto, quiénes son las personas que intervienen en el mismo y qué
rol juegan cada una de elias.

Muchos productos reunen en una misma persona estos tres aspectos;
quien decide ja compra es la misma que realiza el acto comercial y quien
consume o hace uso del producto o servicio.

Ofros presentan una sucesion de acciones y roles interpretados por
distintas personas. Por gjemplo, &l jefe de familia decide por indicacion de!
pediatra qué marca de yogurih comprara para sus niflos. El ama de casa
o la empleada domestica realizard la compra y finalmente los nifos seran
quienes consuman el producto.

Entonces existen productos que en este aspecto presentan distintas
situaciones donde el que decide no es el mismo gue compra ni el que
consume.

Mercado

En una breve introduccidén debemos hacer un rapido vistazo de la
situacién general de! mercado en los aspectos economicos legales.
También hacer un panorama acerca de los consumidores y su relacién
con los productos ya existentes, debera investigarse la fidelidad de los
mismos respecto de las marcas.
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* Competencia

Andlisis de la situacidn que presenta el mercado dentro de la
categoria de producto que nos interesa. ldentificar, cuantificar y calificar
a cada competidor. Analizar sus puntos fuertes y débiles sobre los cuales
construiremos nuestra estrategia para introducir el producto.

Descripcion fisica y conceptual de cada competidor y de sus
consumidores; de sus esfuerzos publicitarios y promociénales, y de
cualquier otra actividad de marketing directo.

» Primaria

En este caso realizamos el andlisis de todas aquellas marcas que
compiten dentro de la misma categoria de producto y con similar beneficio
basico al nuestro.

- Secundaria
Productos que pertenecen a la misma categoria de producto pero
presentan beneficios basicos distintos.

s Genérica
Productos sustitutivos y alternativos qgue satisfacen las mismas
necesidades que el nuestro.

El profesor Santarsiero* clarifica estos conceptos con ejemplos:

Producto: manteca

Competencia primaria: otras maniecas

Competencia secundaria: mantecas con bajo contenido graso
Competencia genérica: margarina

Segmentacion del mercado

s Por marcas

Tomamos como base la categoria del producto y la segmentamos por
marcas. Esta segmentacion nos permite apreciar la oferta del mercado a
fravés de las distintas marcas.

* Por presentacion

Debemos segmentar dentro de la categoria del producto, por su
envase y por su contenido. Esta ctasificacidn nos permite establecer
oportunidades en cuanto a desarrollar un envase distinto a los existentes,
o bien presentar al producto con un contenido determinado.

¢ Por precio

Tomando como variable el precio de los productos la clasificamos. Una
vez realizados los cuadros de segmentacion podemos hacer un analisis
mas profundo cruzando variables, es decir, comparando las distintas
segmentaciones realizadas.
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De estas comparaciones surgen datos interesantes; por ejemplo
podremos establecer que [a marca X posee una gran variedad de
presentaciones y &l precio mas bajo del mercado, la marca Z es la mas
cara y posee una sola presentacion, elc.

Estos son sélo tres ejemplos de segmentacion, tema dentro del cual las
posibilidades son infinitas y a través de las mismas se pueden establecer
nichos de mercado, es decir lugares vacios que esperan ser ocupados por
una marca, producto o servicio.

Participacién

Los datos de participacion nos permiten establecer cuales son las
marcas lideres del mercado y cuales son las que realizan una mayor
inversién publicitaria, y por ende, establecer la relacién entre publicidad
y venta.

Dimensién

Dimensionar el mercado nos permite tener una visidn global del
problema, en cuanto al éxito econémico.

* Volumen
Expresa en cantidad de producto la dimension del mercado.

» Valor
Expresa en dinero la dimension del mercado.

Estrategia de marketing

En este punto la empresa anuncianie o cliente expresa cuél es su
objetivo comercial a lograr con la introduccion de una nueva marca en el
mercado. La estrategia se elabora a partir del anélisis de las oportunidades y
problemas que éste presenta. La estrategia de marketing, debe expresarse
a través de objetivos mensurables. Un objetivo estd determinado por tres
elementos: la intencion, la medida y el plazo. La intencién se refiere al
propésito o fin, la medida a la cantidad, y el ptazo ai término temporal.

Ejemplo:
Obtener (intencién) el 20% del mercado (medida) en los primeros 6
meses (plazo).

Al infroducir una marca, el objetivo de marketing puede lograrse de
tres formas basicas en lo que hace a |la captacion de consumidores.

La primera posibilidad es restando consumidores a la compelencia.
La segunda, es incorporando nuevos consumidores al mercado, lo
que al mismo liempo representa un crecimienio del mercado total.
La tercer posibilidad, es combinando las dos anteriores , es degir, restando
consumigores a la competencia 8 incorporando nuevos.



Entonces, por ejemplo, ur objetivo de marketing puede expresarse
asi: obtener el 20% del mercado en un afo, restando consumidores a la
competencia.

La empresa anunciante construye su estrategia comercial haciendo
énfasis en tres campos fundamentales, a saber: el precio, la distribucién y
la politica de stock.

* El precio

El precio constituye una variable fundamental para el desempenrio del
producto en el mercado. La empresa establecera su politica de precio
deniro de alguna de las siguientes categorias: Premium price, precio de
mercado (Standard) y low price.

€l Premium price se pone en evidencia, cuando la empresa decide
para su producto un precio que va a ser el mas alto del mercado. El
precio de mercado, cuando asume los mismos o similares precios de la
competencia. La politica de fow price (precio mas bajo) cuando se intenta
ganar mercado presentando al producto como el mas barato.

+ La distribucién

Es fundamental para la agencia conocer la cobertura geografica que
el producto va a tener, y de esa manera, poder cubrir las mismas zonas
con mensajes publicitarios.

La disinbucidon esta intimamente ligada a la construccion del costo
del producto y por ende a su precio. El analisis de distribucion se realiza a
tfravés de la cadena de distribucién. Podemos hablar de cadenas directas,
corlas, intermedias y largas.

Cadena directa: hipermercado (compra mayorista) — consumidor
Cadenas cortas: fabricante — hiper / supermercados — consumidor
fabricante — minorista — consumidor
Cadenas intermedias: fabricante—mayorista —minorisia — consumidor
Cadenas largas: fabricante — distribuidor — mayorista — minorista —
consumidor

Al establecer la cadena de distribucidon se establecen, al mismo
tiempo, los margenes de ganancia para cada eslabon de la cadena.

s Politica de Stock

Para analizar este punio debemos tener en cuenta la situacion
econdémica y financiera del mercado. Segun este andlisis previo se
establecera la politica de stock con la cual estamos determinando el
indice de rotacién del producto, e retomo de ta inversion, y por lo tanto los
margenes de ganancia y de contribucion marginal del producto.

La estrategia de comunicacion

Se elabara conjuntamente entre la agencia y el cliente. Se trata de
determinar qué es 1o que se va a decir. También se hace referencia al
tono de la comunicacién. Dentro de la estrategia de comunicacién se debe
definir el target group (grupo objetivo) y el posicionamiento que se desea
lograr del producto.



« Target group
Ver concepto de pdblico objetivo y consumidor meta, analizado en
este capitulo.

» Posicionamiento

El posicionamiento es la imagen mental que los consumidores tienen
del producto. Esa imagen se construye a partir de la publicidad y del propio
desempeno del producto. Debe establecerse en este punio qué imagen
deseamos que nuestro producto tenga en la mente de los consumidores,
A través de los estudios de mercado vemos como los consumidores
posicionan a los productos: en el mejor, el mas barato, el mas rendidor,
efc.

Estrategia creativa

Una vez determinada la estrategia de comunicacién debemos
establecer como comunicarlo que se va adecir. En este punto determinamos
cual sera la forma mas efectiva de hacer llegar nuestro mensaje a los
consumidores.

2.4 VALORACION DEL DISENO

2.41 VALORACION DEL DISENO EN UN ENVASE
DESDE EL PUNTO DE VISTA MERCADOTECNICO*

La realizacion de envases eficaces es una parte vital de la
mercadotecnia de un producto. Lo fundamental en las pruebas de disefio
de los envases es venderlos en un entorno de mercado de pruebas. Hay
distintos modos de valorar el disefio de un envass, entre los que se incluyen
el reconccimiento. las imagenes, la estructura y el comportamiento.

* Reconocimiento

Un envase debe llamar la atencidén para que el consumidor pueda
identificarlo con facilidad en el entorno de la tienda. Es posible medir
las propiedades de reconocimienio de los envases. Distintos tipos de
investigaciones pueden determinar cuanto tiempo lleva a un consumidor
el reconocimiento de un envase, asi como los elementos que 10 hacen mas
noforio.

* Imagenes

Es necesario que se reconozca con facilidad el envase, pero es
relevante de igual manera que proyecte una imagen de marca que sea
compatible con los objetivos corporativos de imagen de marca. Un envase
puede reforzar la publicidad, pero también puede trabajar en su contra.

44 Ouo Kleppner. PUBLICIDAD. 124 Edicién, J. Thomas Russcit-W. Ronafd
Lane, PRENTICE HALL HISPANOAMERICA. 8.A.. 1994 México.
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» Estructura

El objelivoradica en la determinacién de cualquier problema estructural
que los consumidores sefnalen como factor de inhibicidn de compras
posteriores. ;El paquele es facil de abrir? ;Se le cierra con facilidad? ;Se
le puede manipular con facilidad? ;Su uso representa alguna dificultad?

e Comportamiento

Este puede ser el medio mas caro de ia investigacion de envases.
Este tipo de pruebas suele presentar al publico en general unos anaqueles
de imitacion y se observa cuales son los envases que los consumidores
eligen del anaquel.

2.4.2 REDISENO DEL ENVASE Y DE LA ESTRATEGIA DE
MERCADOTECNIA®

Las empresas de disefio hacen nuevos disefios de los envases,
con el fin de ajusiarse a las estrategias de mercado cambianies para los
productos que se ofrecen al consumidor y desarrolian nuevos conceptos
de envase para la introduccién de productos en el mercado. Es posible
identificar diversas tendencias en el diseno de los envases. Una de ellas es
la tendencia cada vez mayor a utilizar los envases para identificar marcas.
Otra consiste en el empleo de enfogues muy complejos 0 de envases muy
exclusivos con el fin de establecer una calidad alta para marcas selectas y
poco accesibles. Asimismo, se ha dado un cambio, del diserio de envases
que resultan convenienles para el fabricante, al de envases que ~ fratan
bien al consumidor “ en lo que se refiere a la forma de abrirlos y utilizarlos,
cerrarlos y guardarlos. En pocas palabras, el diserio responde ahora a las
necesidades de un consumidor mas sofisticado y mas enterado.

Enlaactualidad, eldisefrio de los envases de lamayoria de los productos
se desarrollan de forma muy parecida a una campana publicitaria. A pesar
de que cada envase se desarrolia, disefa y promueva de modo unico y
exclusivo, existen algunas directrices comunes para et empleo exitoso de
un envase como herramienta de mercadotecnia.

1.El tipo de producto y la funcién del envase.

LEl producto es muy fragil?; Los consumidores hacen uso del producto
de forma directa desde el envase?; Hay algunos problemas especiales de
almacenamiento o envio que se asocien con el producto?

2. El tipo de canales mercadotécnicos que se emplearan con el
producto. Si et producto se vende en una diversidad de establecimientos,
;Requerira ello de algunas consideraciones especiales relativas al
envase?;Se mostrara el envase de modo especial en el nivel de los
comercios al detalle?; Existen oportunidades especiales de punto de
compra para el producto en cuestion?

3. Los principales prospectos de compra del producto.
Sen adultos, nifos, familias de recursos o jovenes solteros quienes
tienen mayores posibilidades de adquirir el producto?
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¢ Qué tipo de envase resultara mas llamativo para el mercado meta?

4. Promocién y publicidad para el producto y su envase.

¢Se ulilizard el envase como complemento de otras labores de
promocién?y,Se han tomado en cuenta cupones u otro tipo de premios?¢ Se
pueden aplicar disenos de envases tradicionales a cuzalquier tipo de labores
de promocion que se tengan consideradas?

5. La relacién con otros envases en la misma linea del producto.

. Se va a vender el producto en distintos tamanos?; El producto forma
parte de una linea de productos que se promovera en forma conjunta?; La
linea de productos tiene el mismo nombre y marca y el mismo estilo de
envase?

6. El uso clasico del producto por parte de los consumidores.

LE!l envase se debe almacenar durante largos periodos en casa del
comprador?;Requiere el producto de refrigeracién?; El paquete permite
que solo se ultilicen porciones del producto?

Es evidente que las respuestas a éslas y otras preguntas solo se
pueden obtener por medio de un minucioso analisis. El disefiador del
envase tiene que tratar de obtener un equilibrio entre la creatividad y la
funcionalidad.

2.5 PACKAGING Y MERCHANDISING

2.51 MERCHANDISING

Podemos encontrar en la definicion que da Devismes*® sobre
merchandising un acercamiento muy claro de esta actividad con el envase:
"El merchandising integra el conjunto de las técnicas de optimizacion
del espacio de venta, especialmente el diseno de los almacenes, la
implantaciéon de expositores, la identificacién de gamas, la medicién del
rendimiento-seccién, la comunicacion de secciones (Publicidad en el lugar
de ventas, operaciones de promocion, etc.). Pretende favorecer en el lugar
de venta el encuentro entre producto y consumidor”.

Devismes agrega que el papel del packaging en el merchandising
es fundamental, ya que obliga a aicanzar un nivel de calidad cada vez
mas elevado para establecer mas diferencias con los competidores. Para
que un producto pueda defenderse por si solo en el exhibidor, hay que
destacar estas diferencias con el fin de despertar los reflejos de compra, y
el medio mas seguro para destacarlas es el packaging.

Un buen packaging ha de verse, despertar el interés, el deseo, Ja
imaginacién, y vehicular una personalidad especifica y motivante en
situacion de competencia. Ha de poner en marcha el reflejo de aproptacién:
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es el primer contacto visual y tactil en los exhibidores. Seria facil concebir
un packaging de un volumen y un disefo tan original e innovador
respecto a su entorno competitivo que éste no pudiera hallar su lugar
en el exhibidor. En efecto, estamos frente al problema de la rentabilidad
por metro de exhibidor vy, por lo tanto, de volumen de almacenamiento de
productos. Las cajas redondas, por ejemplo, se abandonaron en beneficio
de las rectanguiares, que ocupan menos lugar en el exhibidor y permiten
rentabilizar cada centimetro cuadrado.

En el articulo publicado por la Revista People y Merchandising®’ sobre
"aportaciones del merchandising al disefio del envase”, Alberto Mijares
nos dice que si al disefar un envase pensamos en su comercializacion
como primer paso para llegar a nuestros consumidores, es obvio que
debemos tomar en cuenta los faclores que hacen que tas mercancias sean
presentadas atractivamente y diferenciadas de sucompetencia, permitiendo
el orden en su presentaciéon y una ventaja contra la competencia.

Agrega que contemplar los sistemas de exhibicidn en el disefio de
envase, ayuda a mostrar, ordenar, almacenar y vender la mercancia,
porque es més atractiva y los gastos en el punto de venta son menores,
previniendo los problemas de vandalismo, manejo en tienda acomodo,
limpieza, presentacion, administracién de espacios, etc.

Ademas escnbe que la forma de exhibir un producto no se le debe
dejar al personal de la cadena, ya que no es su obligacidn, sino de la
marca comunicar los atributos y beneficios del contenido al consumidor. El
personal de tienda se preocupara por la seguridad, limpieza y una exhibicién
ordenada, para su colocaciéon en los anaqueles, islas, refrigeradores y
estantes, pero la tarea de ganar clientes es parte del envase.

Siguiendo con el articulo, el autor recuerda al lector que el consumidor
tendra un amplio abanico de posibilidades para comprar y escogera
aguelias marcas gque le faciliten la compra. Un envase tan complicado
de exhibir como un blister debe tener sistemas hechos a la medida del
producto y al comportamiento de dos factores: Los relacionados al cliente
y al espacio asignado para su exhibicion.

« Factores relacionados al cliente

Estos tienen que ver con et género, la edad, el nivel social y cultural, lo
cual va relacionado al tiempo que van a inverlir para escoger su producto y
las circunstancias de compra, es decir ef momento critico que el consumidor
tiene durante la estancia en la tienda.

*» Factores relacionados al espacio

Los aspectos de espacio que intervienan son: la ubicacién de las
mercancias en la {ienda por departamento y al lugar asignado, hasta llegar
a su repisa, su altura, el preciador y la forma que éste contenga. Por el
otro lado es 'mportante ver cédmo se relaciona el envase con cada uno de
estos elem: s,

47 Revista People y Merchundistng, No 9, Articulo: Aportaciones del merchandicing
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Figura 2.3
Efecto de anaquel, acumulacion o
macroenvase.

Forografia: Packaging graphics +
design, Renée Philips. RockPort. 2001

Por ejemplo en una isla, este debe de considerar que sera visto por
lo menos en tres de sus caras, a diferencia del anaquel en el cual es sélo
una, que tendra que apilarse y lograr una estabilidad que permita sacar la
mercancia sin que se caiga toda la torre, y en el caso de un blister, una
buena estabilidad permitira que la mercancia no se caiga o sufra deterioros
en el manejo y en los movimientos de llenado en el exhibidor.

2.5.2 EFECTO DE ACUMULACION (MACROENVASE 0O
EFECTO DE ANAQUEL)

Cuando varios envases idénticos y del mismo formato pertenecen a
una misma marca y se colocan al lado unos de los otros en la estanteria,
se produce una imagen Unica formada por envases que repiten el mismo

motivo.*¥

Una forma continua donde predomina la horizontalidad o cierta
ondulacién (B, C) tienen como consecuencia favorecer el deslizamiento
de la mirada a lo largo de esta forma hasta que se inmoviliza sobre un
envase de la competencia.

El envase A y, sobre todo, el envase D al tiempo que muestran su
pertenencia evidente al mismo fabricante, consiguen perfectamente captar
la atencion y retenerla durante mas tiempo que los otros envases.

En jo que respecta al packaging y al merchandising, si el producto
considerado no presenta realmente una novedad, o una segmentacién
de compra diferente para el consumidor, este instrumento (efecto de
acumulacion) puede permitir a dicho producto establecer la diferencia en
lo que respecta a la primera compra, pero no asi el acto determinante que
&s otra compra del producto.

Baby Line | Baby Line | Baby Line

Jeite talco leite talco ' leite talco
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Figura 2.4
Efecto de anagquel. acumulacion o
macroenvase.

A) Envases con facing disconiinuo A
B) Envases con facing continuo

C) Envases con facing discontinuo

A) Envases con facing continuo

o
™
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3. ASPECTOS FORMALES
DE DISENO EN ENVASES
Y EMBALAJES

En materia de disefio, es importante destacar que los aspectos
graficos y de comunicacion del envase no son un lujo, son indispensables
en la integracion de las medidas de proteccion y las necesidades de la
linea de produccion. Por ello es necesario asegurar los objetivos y las
estrategias de mercadotecnia se encuentren terminadas antes de discutir
un proyecto de envase con el disefador grafico.

El disefio grafico del envase no solo es util en la presentacion y
exhibicion de un producto, pues también da informacion referente al uso
del envase como del producto.

Si bien la funcion principal de un diseic es la de atraer la atencion del
consumidor, su efectividad depende de varios factores:

» Conocimiento del producto.

« Conocimiento de los materiales gue se utilizaran
durante la elaboracion del envase.

* Requisitos que debera cumplir el envase para
adaptarse al sistema de distribucidn del producto.
= Las cantidades necesarias por afio y entrega.

Dentro del aspecto operativo, los especialistas recomiendan larelacion
con empresas de disefio que conozcan la industria y sus necesidades,
ademas de proporcionar que el personal de publicidad o creativos se
involucren con el proceso para lograr una relacion estrecha entre el
anuncio y el envase.

Asimismo es necesario insistir en la revision del trabajo que realice
el departamento de disefio. De esta forma, el envase proporcionara a
los consumidores el mensaje correcto y creara una imagen que lo haga
destacar frente a la competencia.

Empaque Performance®®

ENVASE UN PROYECTO INTERDISCIPLINARIO

El primer contacto del consumidor con el producto, es el envase. En
los supermercados, los miles de productos exhibidos captan en promedio
tan solo dos segundos o menos la mirada del consumidor, de ahi que un
buen envase pueda vender, informar y promocionar los productos.

49 Revista Empaque Performance. No. 47, México 1995
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Durante el Diplomado de Ingenieria y Disefio de Envase y Embalaje®®
impartido por el IMPEE, se establece que en el desarrollo de cada
envase y embalaje que vemos en nuestra vida diaria existe una compleja
mezcla tecnologica en el que intervienen de manera especifica diferentes
disciplinas y areas teniendo como base a la Ingenieria de Envase y
subsecuentemente la Ing. Industrial, Ing. Mecanica, Ing. Quimica,
Informatica, Fisica, Matematicas, Economia asi comc Mercadotecnia,
Disefo Industrial, Disefio Grafico, Aspectos Legales, entre otros.

El Ing. José Antonio Rodriguez®" describe que entre las areas
mas comunes en el seguimiento de un envase dentro de una empresa
encontraremos a: Mercadotecnia, Compras, Planta, Ingenieria,
Investigacion y Desarrollo asi como Control de Calidad y Consumidores.
Entre algunos de los requerimientos que pediran estas areas podemos
mencionar Ios siguientes:

Mercadotecnia: Envase atractivo, disefio Unico, econémico/ rentable.
Que brinde una vida Gtil de acuerdo al producto.

Planta: Operable en los equipos vy lineas de envase disponibles,
calidad estandar controlada.

Compras: Disponibilidad, posible de comprar a varios proveedores.
Calidad y precio constante y sostenido.

Distribucion: Forma de acomodo de tarimas, determinacion de
estiba maxima o minima, proteccion en el transporte, buena identificacién
del producto en la estiba, manejo mayorista (supermercados), manejo
minorista, probiemas de cambios de altitud.

Consumidor: Envase de facil apertura, manejable, conveniente,
informativo, atractivo, econémico, reutilizable.

Por su parte en el Mundo del Envase,? Vidales Giovannetti describe
las especialidades que intervienen en el desarrollo de un envase y su tarea
dentro de este.

Disefio Industrial

Emplea basicamente el diseno estructural, considerado como sinénimo
del disefio industrial. El disefio industrial se encarga de-la seleccion del
material adecuado para el envase, de la definicién de la forma, de las
especificaciones del tamano y color, de la textura de su superficie y del
sistema de tapa o cierre. Utiliza la ergonomia, con la cual adapta el envase
a las medidas, fuerzas, capacidades y limitaciones humanas.

Disefio Grafico
De una manera resumida menciona que el disefio grafico se enfoca a
dar una solucion vi= al competitiva al envase, considerando la impresion

50 Mcmorias del Diplomado de {ngenieria y Disciio de Envasc y Embalajc. IMPEE (Instituto Mexicano de
Profcsionales de Envasc y Embalaje 5.C. . Universidad Simén Bolivar, México, 2001-2002
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que éste ejercera sobre el consumidor cualquiera que sea su forma de
exhibicion.

Ingenieria de Envases
Describe que las funciones de esta area son:

a) Identificar formato.
b)ldentificar materiales en cuanto a:

- Resistencia
- Proteccion
- Medio ambiente

¢) Comprobar la factibilidad de produccién del envase.

d) Identificar el equipo adecuado.

e) Calcular costos y tiempos.

f) Realizar pruebas de viaje vy distribucion (estibas, tensién,
compresidn, etcétera) o canalizarlas a determinados laboratorios.

3.1 CONSIDERACIONES PARA EL
DESARROLLO DE UN ENVASE

Una vez reconocidas las areas, especialidades y disciplinas que
intervienen en el desarrollo de un envase expondremos los puntos de vista
de algunos autores respecto a las consideraciones que se deben tener en
cuenta a la hora de desarrollar un envase y/o embalaje; cabe mencionar
que estas consideraciones son tomadas antes, durante y después del
desarrolio de un envase.

En el Manual de Ingenieria y Disefio de Envase y Embalaje,® el Ing.
José Antonio Rodriguez describe las consideraciones que se deben tener
en cuenta a la hora de plantear el disefio y desarrollo de un envase, son
las siguientes.

« Conocer el producto
El envase debe ser disenado para un producto especifico y no
viceversa.

» Analizar el mercado.
¢ Qué envase utiliza la competencia?

» Disefar envases competitivos
¢ CAdmo se diferencia de la competencia? y 4 Como va a resaltar su
imagen en el anaquel?

« Reconocer necesidades del consumidor con respecto al envase.
* Innovar
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* Mantener la ética del envase

No debe intentar engafar al consumidor, ni en aspecto, funcionalidad
0 en textos, de ser asi sera |la ultima compra de este producto por
parte de ese consumidor. '

* Integrar recursos
Considerar e involucrar a todas las areas que manejan el envase y el
-embalaje.

* Revisar volumenes de produccion

Los volumenes generalmente determinan el envase a utilizar, por
ejemplo: Un volumen pequefio no justifica la fabricacién de un molde
para un envase exclusivo para ese producto.

* Revisar problemas de exportacion
Consideracion de las leyes y reglamentos tanto nacionales como
extranjeras.

Enlamismapublicacioéneling. Rodriguezdescribe unatabladetaliadaen
donde a cadafunciondel envase corresponde una consideracion (Tabla 3.1).

Tabla 3.1 FUNCION CONSIDERACIONES

Funciones y consideraciones que
se deben tener en cuenta para el
desarrollo de un envase.

Proteccion » A prueba de gas

A prueba de humedad

* Impermeabilidad

* Proteccion contra los
rayos del sol y ultravioleta
* Proteccion contra
agentes atmosfericos

» Conservacion del aroma

Estabilidad « Proteccion contra

agentes quimicos

» Climatizacion

+ Proteccion contra el:calor
* Proteccién contra el frio

* Proteccion contra

la congelacion

» Proteccién contra la radiacion
* Proteccion contra gases

« Proteccion conira las altas
temperaturas ( retorta)

* Proteccion contra aceites
* Proteccién contra agua
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Tabla 3.1
(Continuacion)

Resistencia Fisica a:

« La traccion

= Al estiramiento

« Al desgarre

« Ala flexion

« Al corte

« Al rozamiento

* La compresién

« La puncion y a golpes
« Suavidad

Magquinabilidad

+ Hermeticidad

* Deslizamiento

« Dotado de elasticidad

« A prueba-de
contraccion térmica

« Estabilidad dimensional
* A ptueba de rizado

« Obturacién de sustancias
heterogéneas

* Aptitud para adhesivos
« Proteccion contra
electricidad estatica

Comodidad

« Portabilidad

- Facil de abrir y cerrar

« Unidad de distribucion

« Apto para impresion

« Modulable

« Posibilidad de reutilizacion

Factor Economico

+ Precio unitario

+ Productividad

» Racionalizacion del envase |
- Carga y descarga: transporte
» Normalizacién

« Almacenamiento

» Sistematizacién

» Empaqueadecuado
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Tabla 3.1
(Continuacion)
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Higiene

- Proteccion contra entrada

de objetos extranos

« Proteccién contra

olores desagradables

+ Seguridad

- Control de reglamentacion

« Proteccion contra falsificacion
*» Proteccion contra microbios

» Proteccion contra
descomposicion

= A prueba de cambios de color

Comercialidad

« Aptos para rotulacion
*» Grado de suavidad

« Transparencia

« Lustre: »

» Efecto de colaracitn

» Grado de blancura

« Forma de estructura

« Moda

+ Facil de diferericiar

* Que sea agradable

Aspecto Social

» Apto para el proceso residual
(combustién-reciclaje)

» Suministro estable

de recursos

+ Reduccion de energia

« Control de reglamentacion

Para Vidales Giovannetti®* los requerimientos y funciones mas
importantes a cubrir en el desarrollo de un envase son los siguientes:

« Compatibilidad quimica y fisica con el alimentos o producto

= Ausencia de toxinas
= Proteccion sanitaria

* Proteccién contra perdida o asimilacion

de humedad, grasas o aromas

* Proteccidn contra la luz

- Transparencia en caso de requeriria
* Resistencia al impacto

* Inviolabilidad

54 IDEM (52)



« Facilidad de desecho

« Facilidad para ser impreso

+ Limitaciones de tamafno. Forma y peso

 Bajo costo, econdmico

» Resistencia en el aimacenaje y transporte

« Ser atractivo para los censumidores, proyectando
una imagen identificable reconocible, memorizable,
distinguible, legible y confiable.

Lineamientos Mercadologicos para el desarrollo estructural y
grafico de envases y embalajes

Es verdad que las consideraciones antes mencionadas tienen muchos
puntos en comun y eso es porque los autores que los describen estan
directamente relacionados con el proceso en planta, con el producto,
vamos con la ingenieria de envase en una sola palabra; estos nos serviran
comge antecedentes técnicos para comprender y relacionar de mejor forma
a las demas éareas que envuelven el desarrollo de un envase o embalaje.
Ahora veremos |0s factores a considerar para el disefno de un producto
pero desde un puntc de vista mercadoltgico, estruciural y grafico.

Cervera Fantoni®® escribe que en un proceso de disefio de productos
orientado a conseguir la méxima coherencia vy eficiencia de disefio no se
puede dejar de considerar toda una serie de factores que, practicamente,
se extiende a todos los ambitos de la empresa, y que se resumen en:

Factores de Mercado

Necesidades y motivaciones de compra; productos sustitutivos y de
la competencia; caracteristicas de posicicnamiento del producto en el
mercado y, consiguientemente, formas de distribucién y comercializacion
del producte.

Factores Econdmicos
Inversiones necesarias y costes de produccion gue determinan la
vialidad del proyecto de praduccidén y comercializacion del producto.

Factores Tecnolégicos

Incorporacién de innavaciones tecnolégicas, el uso de nuevos
materiales, los procesos de produccion y las normas a reglamentaciones
técnicas.

Factores derivados del Disefio

« Funcionales: tienden a conseguir la mayor facilidad de manejo,
utilizacion y mantenimiento del producto.

« Ergonémicos: consideran la seguridad y comodidad en la utilizacion,
con la adaptacion del producte a las caracteristicas psicologicas vy
filoséficas de los usuarios.
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+ Ambientales: adaptacion al entorno y condiciones de iluminacidn,
ruido, temperatura, humedad y vibraciones a que esta sometido el
producto.

+ Estéticos: aportacion de un lenguaje visual distinto, en forma, color
y comunicacién, adecuado y diferenciado con sus consumidores.

+ De identidad: transmision y comunicacion de rasgos distintivos de
la marca o imagen de la empresa: logotipo, tipografias, colores, impresos,
folletos, envase y embalaje, rétulos, etiquetas, displays, etc. Adaptacion al
programa de identidad corporativa de la impresa.

+ De integracion: adaptacion y coherencia del disefio de un producto
o modelo concretos a una gama mas amplia y a otros productos de la
empresa.

Por su parte el Profesor Celorio®® da una gran importancia dentro del
desarrollo estructural y gréafico de un envase al mercado, como ya se ha
mencionado anteriormente, el nos dice que es éste, el mercado, marca
la pauta al diseno estructural y grafico, y agrega ‘el disenador industrial
v grdfico de envases no solamente estd relacionado con el mercado sino que
depende totalmente de sus requerimientos”.

El mercado marca la pauta al disefio estructural; la investigacion
mercadologica (como se vio en el capitulo 2) define concretamente los
lineamientos estructurales del envase tales como:

+ Capacidad volumétrica

+ Grado de resistencia fisica del envase y del embalaje de acuerdo
a los esfuerzos mecanicos a los que va a ser sometido durante las rudas
etapas de la distribucion. De esto y de los esfuerzos internos depende la
seleccion del material y el calibre de sus paredes.

« Grado de transparencia u opacidad. De esto dependera, en gran
medida, que el producto contenido sea atacado o no por los rayos
ultravioleta de la luz.

+ 'nercia quimica del contenedor. Factor determinante en la seleccion
del r..erial para evitar la interaccion fisica y quimica entre contenedor y
contenido.

* Vida de anaquel requerida segun el ciclo de rotacion del producto.

El Profesor Celorio resume que las exigencias del mercado definen el
material, forma, tamafio, calibre, color, tipo de cierre, proceso de envasado,
y grado de barrera y resistencia del envase. Todos estos elementos forman
parte del disefio estructural del envase.
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De tal forma como la investigacidn mercadologica marca la pauta
para el diseno estructural, lo hace igual para el diserio grafico. Y define los
lineamientos del mensaje grafico tales como:

= [lustraciones y textos adecuados a la manera de percibir el mensaje
del grupo o segmento del mercadc a quien va dirigide el producto

« El lenguaje
« El lipo y tamafo de la letra

« El color, dependiendo igualmente del nivel socic-cultural del
consumidor

» Y algo muy importante: la imagen que se le debe dar al binomio
producto-envase; imagen de sofisticacién, de elegancia, de lujo, de calidad
o de popularidad.

- Parael Profesorr Celorio es obvio, que el disefador industrial y gréafico
de envases no podran siquiera empezar a bocetar su proyecto de disefo si
no tienen primero toda la informacion suficiente de tipo mercadolégico.

3.2 DISENO ESTRUCTURAL
DEL ENVASE Y EMBALAJE

DEFINICION DE DISENO INDUSTRIAL

“Es una actividad creadora cuya finalidad es determinar las propiedades
Jormales de los objetos producidos industrialmente. Por propiedades
formales no debe entenderse solamente las caracteristicas exteriores,
sing, sobre todo, las relaciones estructurales que hacen de un objeto (o
de un sistema de objetos) una unidad coherente tanto desde el punto de

vista del productor y del distribuidor como del consumidor o usuario”.
International Council of Industrial Design.%

Las siguientes especificaciones, definiciones y observaciones de
disefio estructural estan basadas en el libro de Disefio del Embalaje para
Exportacion del Profesor Carios Celoria Blasco.®®

Eil disefio estructural forma parte del disefio industrial. Estructura es
el orden o interrelacion de los componentes de un todo. Los componentes
que conforman la estructura de un objeto tridimensional de disefio son: el
material, la forma, las dimensiones, el color y [a textura.

37 hupfiwwwiicsid.org Sitio consuitade en Abrii de 2002,

58 [DEM (13)

61



62

Cuando se habla del disefio estructural de envase y embalaje se
habla justamente de la seleccion del material adecuado, de la definicion
de la forma, de las especificaciones del tamano y del color, de la textura
de su superficie y de algo mas de suma importancia: la tapa, cierre o tipo
de sellado.

Material

Cada material de envase tiene sus propiedades, sus caracteristicas
propias, su lenguaje, su forma peculiar de resistir y reaccionar ante las
herramientas, equipos y procesos. Sus ventajas, desventajas y limitaciones
relativas.

Un material de envase se debe seleccionar de acuerdo a las
necesidades de cada producto en particular. Cada producto es vulnerable
a determinados agerites; unos son débiles ante la humedad, otros al calor
0 alaluz y otros mas al impacto.

Las caracteristicas mercadologicas del producto a envasar exigen
ciertas propiedades del material, por ejemplo la transparencia para permitir
ver y lucir el producto; o se le exige al material que no aporte su propio
olor o sabor al contenido. Hay unos materiales fragiles y otros resistentes;
unos son pesados y otros ligeros; unos son flexibles y otros rigidos, unos
brillantes y otros mate; unos transparentes, translicidos u opacos; unos
estirables y otros encogibles. Todas estas caracteristicas no son buenas
ni malas, ni mejores o peores en si mismas; pero evaluadas con relacion
a las exigencias de un determinado producto pueden ser recomendadas,
aceptadas o rechazadas.

Forma

La forma es un componente estructural muy importante en el disefio
de envases y embalajes que puede ser considerada, para efectos de este
somero estudio, bajo tres aspectos:

1. Desde el aspecto mercadologico. En muchas ocasiones la
originalidad de la forma, de su perfil o de su silueta, como suele llamarsele,
es definitiva para llamar la atencién del consumidar, para identificar
exclusivamente a un producto, para agradar por la belleza de su estilo
0 para asociar de inmediato (por parte del consumidor) con un tipo de
producto; de ahi que se conozca por su forma a una lata sardinera y se
reconozca a una botella lechera o champanera.

2. Desde el punto de vista técnico. Hay formas geométricas o
perfiles de los envases mas resistentes que otras a las presiones internas
0 externas.

3. Desde el punto de vista de la distribucion. Hay formas en los
envases que aprovechan mas que otras los espacios interiores de los
embalajes colectivos y también los espacios (que cuestan dinero) en el
anaquel de exhibicion. El ejemplo mas representativo son los envases
cubicos que aprovechan mejor el espacio que los cilindricos.



Figura 31
Dimensiones de un contenedor.

Dimensiones

L.as dimensiones es uno de los accidentes fundamentales de la
materia. La dimension y la forma son dos elementos imprescindibles para
definir un cbjeto tridimensional y para poder describir e interpretar en un
dibujo técnico. '

Las dimensiones delimitan y definen la capacidad de un contenedor.
L.a dimension es directamente proporcional al volumen. La mayor parte de
los precios de los productos de consumo se determinan por su calidad,
volumen y peso.

El tamafo de un envase es determinante en la comercializacion de las
diferentes presentaciones de un producto; de tal forma que se encuentran
en el mercado envases de tamario chico, mediano, grande, exira grande,
gigante, familiar, etc. Cuando un equipo del area de mercadotecnia planea
el desarrolio de un nuevo producto, uno de los elementos que debe definir
en primera instancia es su tamano.

sl

ALTO

\/
%’

ANCHO

Color

Ei color es un elemento que tiene mucho significado.

El color es un arma mercadoldgica de mucha fuerza que tiene el
disefador para motivar al consumidor.

El color ademas de ser un arma psicologica, puede ser un elemento
técnico de importancia, por ejemplo el color ambar en los envases de vidrio
forma una poderosa barrera contra los rayos ultravioleta de la luz.

lLas propiedades, significados y atributos del color [os analizaremos

mas a detalle en los aspectos formales del disefo grafico en envases y
embalajes correspondientes al uso del color.
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Textura

En el disefio estructural de un objeto la textura forma parte del acabado
final del mismo, le da su apariencia exterior definitiva.

Para algunos la textura puede ser agradable o desagradable, pero para
todos la textura siempre sera sensual. La textura, ademas de percibirse,
de palparse con el sentido del tacto se percibe también con la vista. Con
los ojos se puede apreciar lo liso, lo estriado, lo granulado o 1o aspero de
una superficie.

Tapa o cierre

En el disefio estructural de envases la tapa o el cierre es de una
importancia clave. La tapa, aunque sea un cuerpo separado del envase,
forma parte integral del mismo. Un envase sin tapa esta incompleto; no
puede cumplir con la funcion de conservar cualitativa ni cuantitativamente
la integridad fisica y quimica del producto contenido.

La tapa tiene varias funciones:

= Evitar que el contenido se salga por gravedad, total o parcialmente,
cuando se incline el envase, 0 se merme por evaporacion.

« Evitar que el contenido se contamine con agentes o elementos del

exterior, como el oxigeno, la humedad, particulas de polvo, suciedad,
etc.

« Evitar que el producto pierda cualidades sensoriales u
organolépticas de aroma, sabor, color y consistencia, en el caso de
que el producto sea alimenticio.

« Permitir el facil acceso al contenido.

3.3 DISENO ERGONOMICO
EN ENVASE Y EMBALAJE

DEFINICION DE DISENO ERGONOMICO

Dirigiéndose concretamente al campo del disefio industrial, Ergoromia
es el disefio de objelos tridimensionales, adaptandolos “cientificamente” a las
medidas, fuerzas, capacidades y limitaciones humanas.>®
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- La ergonomia aplicada a envases y embalajes

Cervera Fantoni®® describe que la ergonomia es una disciplina que
estudia Ja relacion entre el hombre y el producto que:

« Persigue mejorar las condiciones de ftrabajo para mejorar la
productividad a través de las adaptaciones en el producto que disminuyan
la fatiga o los errores.

* Pretende dar una respuesta satisfactoria a los requisitos de uso
apoyandose en los conocimientos actuales sobre anatomia y fisiclogia
humanas en el trabajo.

La ergonomia comprende diversos campos:

« Antropometria: estudio de las medidas humanas, del movimiento de
sus miembros y sus limitaciones, y del analisis posicional.

« Esfuerzos fisicos: conocimienic de las posibilidades del hombre
para transmitir fuerzas segun el tipo de movimiento, a fin de aplicarlo al
proyecto de sistemas de accionamiento y control.

* Relacion de los objetos con el entorno: estudio del ambiente
especifico donde se situa el usuario-consumidor y el producto-fabricante,
definiendo sus caracteristicas idéneas ( iluminacion, temperatura, etc. ).

La ergonomia aplicada a envases y embalajes persigue la armonia
entre el envase y el consumidor. Desde un punto de vista técnico el disefio
de envases y embalajes, para el Profesor Celoric® debe cumplir dos
funciones basicas:

1. Solucionar la adecuacion fisica y quimica entre envase y su
producto. Compatibilidad, inercia quimica del material, imposibilidad
de interaccidn, resistencia estructural, propiedades barrera,
hermeticidad de la tapa, efc.

2. Solucionar la adecuacion ergonomica

» Entre el envase y el consumidor. En este caso se estudia la posibilidad
de que el envase pueda ser cogido, consumido y transportado; que sea
facil de abrir o cerrar; facil de guardar o almacenar, y sobre todo facil de
desechar.

« Entre el embalaje y su manipulador. El manipulador u operador
logistico interviene directamente para manejar el embalaje, transportario,
atarlo, flejario, asegurarlo, afianzarlo, engancharlo, almacenarlo, estibarlo,
etc.
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3.4 DISENO GRAFICO
EN ENVASE Y EMBALAJE

DEFINICION DE DISENO GRAFICO

Wucius Wong en su libro de Fundamentos del Disefo®?, escribe
que “el disefio es un proceso de creacion visual con un propdsito” y agrega
“el diseno cubre exigencias practicas. Una unidad de disefio grdfico debe ser
colocada frente a los ojos del publico y transportar un mensaje prefijado’.

Nos dice también que un buen disefio es la mejor expresidn visual de
la esencia de “algo”, ya sea esto un mensaje o un producto. Para hacerlo
fiel y eficazmente, el disefiador debe buscar la mejor forma posible para
gue ese "algo”, sea conformado, fabricado, distribuido, usado y relacionado
con su ambiente. Su creacién no debe ser solo estética sino también
funcional, mientras refleja o guia el gusto de su época.

A mi parecer un concepto que describe perfectamente el disefo
grafico de la actualidad, es el de ICOGRADAS® (International Council of
Graphic Design Associations) el cual dice asi:

“Eldisefo grdfico es una actividad intelectual, técnicay creativa involucrada
no columente con la produccion de imdgenes sino con el andlisis, la organizacion
v los métodos de presentacion de soluciones visuales a los problemas de
conuanicacion”. La informacién y la comunicacion son las bases de una
vida interdependiente alrededor del mundo, ya sea en las esferas del
intercambio econdémico, cultural o social. La tarea del disefiador grafico es
la de proveer las respuestas correctas a los problemas de comunicacion
visual de cualquier orden en cualquier sector de la sociedad.

Para el Profesor Carlos Celorio® el disefiador grafico debe usar toda su
técnica para aplicar sobre el soporte del envase tridimensional el mensaje
mercadoldgico del fabricante. Debe con su grafismo llamar la atencion del
consumidor en el punto de venta; debe lograr que el mensaje sobresalga
entre sus acérrimos enemigos y competidores; debe impactar a la retina
del consumidor con técnicas de contraste grafico; el grafismo debe tener
un poder de atraccion, debe interesar al consumidor, invitarlo a que lo
tome entre sus manos, que lo observe, Io lea y compare; debe hablar del
producto contenido de tal manera que se antoje poseerlo; debe aplicar
todos sus recursos técnicas de seduccion para provocar en el consumidor
el deseo de posesion y se realice, de esta manera, el acto de la compra.

Ademas menciona que el disefiador grafico debe ser un técnico de la
comunicacion, debe saber de percepcion psicoldgica, de motivacion y de
psicologia del color; debe saber manejar ordenadamente las prioridades
del mensaje informativo y motivacional, debe saber manejar el lenguaje

62 Wucius Wong. Fundamentos del diseiio. Ediciones G. Gili, 3* Edicién. Barcclona, 200]
63 htip://www.icograda.org Sitio consultado en Junio de 2002.
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Tabla 3.2
Elementos del diseRo grafico aplicado
a envases y embalajes.

de la tipografia no solamente el de las palabras; debe ser un {écnico y
artista de la ilustracidn y de la fotograiia; debe saber truccs, secretos,
manas y efectos; debe conocer la técnica de las artes graficas y debe
saber auxiliarse de la magia y la técnica de las computadoras; debe estar
actualizado de los nuevos programas, materiales, equipes, movimientos y
tendencias internacionales en materia de grafismo y mercadatecnia.

Para Jaime Recendiz®® el disefo grafico en un envase debe llenar
el desec de compra del usuario 0 consumidor tanto estéticamente como
emocicnalmente; se puede decir que el disefic mismo se encarga de
presentarle una promesa que el propio productoc debe ser el encargado
de eumplirla.

3.41 DISENO GRAFICO APLICADO A ENVASES

Elementos del disefio grafico aplicado a envases y embalajes

En su mayoria los autores antes mencionados (Profesor Carlos
Celorio, Huge Maximo Santarsiero, Philippe Devismes, Jaime Recendiz,
entre otros ), cuentan con un perfil grafico, estos autores coinciden en
que una vez teniendo los requerimientos proyectados por el departamento
encargado de la mercadotecnia durante el BRIEF o informe de packaging,
el disefador podra aplicar los elementos que seran tomados en cuenta
para su acopio y aplicacion en el diseno grafico correspondiente a cada
proyecto.

Jaime Recendiz®® enuncia algunos de estos elementos de |a siguiente
forma: {Tabla 3.2).

Recendiz afirma que apoyadc en lo anterior, el disefiador podra
obtener resultados éptimos en el disefno gréafico para la comunicacion por
medic de la aplicacion en envases y embalajes.

Logotipo / Marca
logosimbalo Imagen Corporativa
Nombre del Productio

Textos Deyacuerdo asu 1. Marca
importancia: 2. Para que uso
3. Sabores

4, Caracteristicas

de preparacion

5. Modo de prepararse
6. Textos legales

65 Jaime A. Recendiz Goziles. Tests: El disefio grafico aplicado a envases y empayues con fines diddcticss,
demosirativos adecuados a {a formacion de comunicadores y disciiadores grificos, UNAM. ENAP, México.
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Tabia 3.2 '

{Continuacion).

Colores De acuerdo a su 1. Color corporativo
importancia: 2. Color Sabor
3. Otros
Objetivos De acuerdo al 1.Limpieza (pocos
del disefio caracter deseado: elementos)

2.Moderno (actual,
conservador a futuro)
3. Sin aglomeraciones
de textos

4. egible ( facilmente)
5. Doble frente ( frente
y reverso o frente
doble y laterales
segun sea el caso)

Resaltar arquitectura de marca ¢ Donde?
la Marca

Resaltar la importancia del producto segun
los lineamientos establecidos.

Implementacion de la imagen corporativa asi como de las
vifetas correspondientes para el manejo de la comunicacion
y cuando sea necesario el color corporativo.

Diagramacion Colocacion de los elementos graficos (logo,
marca, textos, ilustracion, fotografias, etc.),
sobre una estructura que gobierne la posicion de
dichos elementos en el soporte seleccionado.

Alternativas Seréan propuestas segun el objetivo planteado
de de acuerdo a la proyeccion de identificacion
presentacion con su publico consumidor o usuario.

Para el Profesor Celorio® los recursos que tiene un disefiador grafico
para realiza sus propositos en la elaboracion de sus piezas de disefio son:
la imagen, la letra, el color, la composicion, la fotografia, la psicologia,
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los trucos y los efectos electronicos. Derivados de estos recursos, nos
dice que hablando concretamente del disefio grafico de envase se puede
afirmar que tiene dos funciones claramente definidas.

« La IDENTIFICACION del producto contenido, la cual es
rigurosamente obligatoria (factores legales).

+ La PROMOCION del producto, la cual es recomendable y
voluntaria.

(Para efectos de organizacion de este tema los elementos de
Identificacion (factores legales), seran descritos en el siguiente capitulo
de este proyecto).

Elementos promocionales en el envase

El Profesor Celorio, enumera estos elementos como sigue:

1. Caracteristicas del Producto
2. Bondades del Producto

3. Ventajas del Envase

4. Promesa Basica

5. Valor Agregado

6. Reclamo

7. Mascota

8. Usos

9. Receta

10. Beneficios

11. Premios Ganados (irofeos, medallas)

12. Personajes Historicos relacionados

13. Monumentos Historicos relacionados

14. Mapas

15. Listones

16. Escudos

17. Lacre

18. Informacion de otros productos de la misma empresa
19. Informacion Adicional

20. Instructivo

21. Garantia

22. Informacién de actividades promocionales:

2x1

Descuentos

Mayor cantidad de producto
Etiquetas premiadas
Tapas premiadas

Rifas, sorteos

Boletos

Estampas coleccionables
Gangas

Envase menor adicional
Regalo incluido

Muestra gratis

NOTA: Los elementos graficos promocidnales en el envase no son obligatorios.
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3.4.2 CONCEPTOS DE DISENO GRAFICO

Antes de acometer el estudic de los elementos basicos que tendremos
que considerar a la hora de plantearnos la realizacion del disefio,
tendriamos que saber cuales son las leyes que guian la percepcion de las
cosas. Es decir, cémo vemos e identificamos la linea, el color, el contorno,
la textura y compaosicion de los elementos. Si sabemos comgo es el proceso
de percepcion fisica y psicologica de los ohjetos, podremos ser capaces
de tener mas elementos para poder influir en el receptor de nuestro trabajo
de disefo.

3.4.2.1 PERCEPCION

Todos percibimos un objeto 0 estimulo a través de sensaciones, esto
es, estimulos que se reciben por los cinco sentidos. Sin embargo, cada
persona atiende, organiza e interpreta esta informacion sensorial en forma
individual. La percepcion se define como ‘el proceso mediante el cual un
individuo selecciona, organiza e interpreta la informacion gue recibe, para crear
una imagen del mundo con significade”.%® La percepcion depende no solo de
la indole de! estimulo fisico, sing también de la relacion del estimulo con
el ambiente que lo rodea (idea Gestalt) y de las condiciones internas del
individuo.

Percepcidn del objeto.

Todas las percepciones comienzan por los 0jos, permitiéndonos tener
una mayor capacidad de recuerdo de las imagenes que de las palabras,
ya que las primeras son mas caracteristicas y, por lo tanto mas faciles de
recordar.

La percepcién estd condicionada por el aprendizaje o conocimiento
previo que tengamos de los objetos. Nuestro cerebro tiene tendencia
a ubicar los elemeniocs dentro de los parametros referenciales que nos
hemos construidos a traves de la experiencia previa o conocimiento. Hay
varics factores que influyen en la percepcion® como son:

a. Laagrupacion: tendemos a organizar {os elementos que percibimos
en torno a conjuntos significativos organizados. Tenemos varias formas de
agrupacion por:

- Proximidad. Los componentes préximos en el interior de una
configuracin tienden a aparecer coma pertenecientes a una figura, antes
que los coinponentes que se colocan alejados unos de otros.

La proximidad se refiere al tamado de intervalo que puede existir
entre dos formas, es decir a su grado de cercania. Cuando dos formas se
encuentran lo suficientemente cerca una de la otra, el ojo tiende a verlas
integrando una sola configuracion dado que no percibe la separacién entre
los estimulos visuales, sino la tension que existe entre ellos.
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Figura 3.2
Leyves de la Gestalt

Principios del agrupamiento.

A) Proximidad
B) Similitud

C) Continuidad
D) Simetria

A

o

- Similitud. Los componentes iguales en el interior de una
configuracion tienden a aparecer como pertenecientes a una figura, antes
que los componentes desiguales.

- Continuidad. Se observa en las unidades visuales, en especial en
las constituidas linealmente o en los bordes de las formas o figuras, por
lo cual éstas tienden a prolongarse dinamicamente en la direccion de su
movimiento percibido.

- Simetria. Cuando en un campg visual se alternan areas simétricas y
areas asimétricas, |as areas simétricas adquieren con facilidad el caracter
de configuraciones dominanies.

Si una persona se coloca delante de cualquier objeto, en primer lugar
tratara de establecer sus punios de referencia mas profundos con respecto
a una posicion fija, esta sera la mas de las veces simeétrica: horizontal
- nivel y vertical — fuerza- de atraccion de la tierra.

B C D
® O .....
O ® .. ®
L ] ® ®
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‘b. Percepcion figura-fondo: percibimos los elementos separados
del fondo, aunque también podemos tener la percepcidn contraria, percibir
el fondo como figura (muy habitual en los juegos de negativo y pasitivo).

c. Percepcién de contorno: El contorno es precisamente 10 que nos
hace distinguir o separar la figura del fondo. Esta marcado por un cambio
de color o de saturacion del mismo.

d. Pregnancia: Dice que lo percibido es pregnante cuando luego de
una descripcién verbal corriente puede ser reconocido.

l.a descripcién de un objeto puede hacerse refiriéndola a sus
caracteristicas estructurales, o bien refiriéndola a algin ofro conacido.
En consecuencia, la simplicidad de una figura determinara su grado de
pregnancia. Las figuras prototipo: circulo, cuadrado y triangulo equilatero,
por poseer el mayor grado de pregnancia, es decir de posibilidad de fijacion
en la conciencia.

La pregnancia también se da en color, los colores ambiguos que no
manifiestan su tono y carecen de pureza no son pregnantes.

e. Cerramiento: Una configuracion cerrada tiende a ser percibida
comao figura, antes que como figura abierta.
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Figura 3.3
Leyes de la Gestalt

A) Percepcion Figura-Fondo
B) Percepcion de Contorno
C) Pregnancia

D) Cerramiento

72

Una superficie cerrada resulta mas formada y mas estable que una
superficie abieriay sin limites. Se produce una accidn psicologica de relleno
de los intervalos entre las unidades se trazan las conexiones latentes. Este
factor de cierre puede actuar sobre lo bidimensional, generando a partir de
unidades lineales abierias la experiencia de una forma cerrada pero, asi
mismo puede unificar otras dimensiones. Determinadas interconexiones
de puntos, lineas, formas, colores y valores son cerradas psicolégicamente
en conjuntos bidimensionales o tridimensionales.

C

Ok [

La percepcion del color

El mundo material es incoloro. La materia posee la caracteristica de
absorber determinadas partes del espectro luminico. La luz que no es
absorbida es remitida y transmite estimulos de color diferentes al de la
ambientacion general, al llegar estos estimulos espectrales distintos hasta
el organo de la vista es cuando nos produce una sensacion de color.

Consideramos el poder de absorcion del material como el color propio
de su cuerpo, y la composicion espectral de un haz de luz come su color
luminoso. Aungue |a absorcion sélc es una cualidad latente y los rayos de
luz sélo son sus transmisores de informacion. El color sélo es sensacion
de color, producto del érgano de la vista.

Colores primarios luz

E! ojo cuenta con tres tipos de células visuales, que rigen ires tipos
diferentes de sensaciones, carrespondientes a los colores primarios azul
(azul violaceo), verde y rojo (rojo anaranjado). A partir de ellos se forma
para cada sensacion de color un codigo de fres partes.

A los tres componentes del érgano de la vista le corresponden ocho
colores elementales, dos acromaticos (blanco y negro) y seis colores
elementales cromaticos (amarillo, magenta, cyan, azul violeta, verde y rojo
naranja). Los ocho colores elementales son las ochao posibilidades indivisas
de variacion que resultan de los tres colores primarios. Representan las
sensaciones de color extremas que el drganc de la vista es capaz de
producir.

La percepcidn en lo visual:
Enlacomunicacion visual el disehador tendra que tener en cuenta tanto

la vertiente psicologica de la percepcidn humana como las significaciones
culturales que pueden tener ciertos elementos.



El disefador grafico es una especie de arquitecto del espacio grafico

-y debe distribuir los elementos en funcién de una estructura interna que

tenga una significacion, guia o intencién coincidente con el mensaje que

se quiera transmitir. Esta estructura sera la responsatle de la sleccion

cromatica y su intencionalidad expresiva, de la eleccion de las imagenes o
de la disposicion de los blogues de texto™.

Algunos factores psicologicos que debemaoas conocer son:

a. El equilibrio: El receptor tiene necesidad de buscar el equilibrio
de la composicion y los ejes en los cuales descansa. El desequilibrio
crea provocacion e inestabilidad. Tendremos que analizar que es lo que
queremos transmitir al receptor y con respecto a esto crear una composicion
determinada.

b. Lareferencia horizontal: Necesitamos ver que 10s objetos o partes
que componen una composicion estan de alguna forma apoyados. La parte
inferior se verd mejor que la superigr, ya que sera donde se constituya la
base.

¢. Angulo inferior izquierdo: Los habitos de lectura occidentales han
motivado propiciado que la atencion se centre mas en la parte izquierda y
en concreto en la inferior izquierda.

d. Relajamiento-tensién: psicoldgicamente es cuando tenemos una
composicién equilibrada, simétrica o predecible; sin embargo generaremos
tensitin en el receptor si no es capaz de encontrar una logica visual en la
composicion gue le presentamos.

En el ambito del disefio grafico existen algunas constantes que
siempre se han considerado como referentes basicos.

1. Forma

2. Color

3. Tipografia

4, Composicién

3.4.2.2 FORMA

La definicion de forma en disefio bidimensional enunciada por Wucius
Wong en libro Fundamentos del Diseno™, dice asi: "Todo lo que puedo
ser visto posee una forma que aporta la identificacion principal en nuestra
percepcion”.

Para Wucius Wong, la forma, en este sentido, no es sdlo una forma
gue se ve, sino una figura de tamano, color y textura determinados, ocupa
gspacio, sefiala una posicion e indica una direccion. Una forma creada,
puede basarse en la realidad —reconccible- ¢ ser abstracta —irreconocible-
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Una forma puede haberse creado para transmitir un significado o
mensaje, ¢ bien puede ser meramente decorativa. Puede ser simple o
compleja, armanica o discordante.

El mismo autor afirma que en sentido estricto, las formas son contornos
compactos y positivos gue ocupan un espacio y se diferencian del fondo.

Al diferenciarse estas formas del fondo se perciben como formas
bidimensionales. Las formas bidimensionales consisten en puntos, lineas
y planos sobre superficies planas. Wucius Weong enlista los diferentes tipos
de forma de la siguiente manera:

La forma como Punto

Una forma es reconocida como un punto porgue es pequefia, la
forma mas comian de un punto es la de un circulo simple, compacte,
carente de angulos y de direccidon. Sin embargo, un punto puede ser
cuadrado, triangular, oval 0 incluso de una forma irregular. Por lo tanto, las
caracteristicas principales de un punto son;

a) Sutamano deber ser comparativamente pequefio
b} Su forma debe ser simple

La pequenez, desde luego es relativa. Una forma puede parecer
bastante grande cuando esta contenida dentro de un marco pequeno, pero
la misma forma puede parecer muy pequefa si es colocada dentro de un
marco muchc mayor.

La forma como Linea
Una forma es reconocida comao linea por dos razones:

a) Su ancho es extremadamente estrecho
b} Sulongitud es prominente

En una linea deben ser considerados tres aspectos separados:

La forma total. Se refiere a su apariencia general, que puede ser
descrita como recta, curva, quebrada, irregular o trazada a mano.

El cuerpo. Como una linea tiene un ancho, su cuerpo queda contenido
entre ambos bordes. Las formas de estos bordes y la refacion entre ambos
determinan la forma del cuerpo.

Las extremidades. Estas pueden carecer de importancia si la linea es
muy delgada. Pero si la linea es ancha, la forma de sus extremos puede
convertirse en prominente. Pueden ser cuadrados, redondos, puntiagudos
o de cualquier otra forma simple.

La forma como Plano
En una superficie bidimensional, todas las formas lisas que

comunmente no sean reconocidas como puntos o lineas son planos. Una
forma plana esta limitada por lineas conceptuales que constituyen los



bordes de Ia forma. Las formas planas tienen una variedad de figuras, que
pueden ser clasificadas como sigue:

= Geométricas
» Organicas

« Reclilineas

= Irregulares

* Manuscritas
* Accideniales

Formas positivas y negativas

Por regla general, a la forma se la ve como ocupante de un espacio,
pero tambien puede ser vista como un espacio blanco, rodeado de un
espacio ocupado.

Cuando se la percibe como ocupante de un espacio, lallamamos forma
“positiva”. Cuando se la percibe como un espacio en blanco, redeado por
un espacio occupado, la llamamos forma “negativa”

l.a forma, sea positiva o negativa, es mencionada comanmente comao
la “figura”, que esta scbre un “fondo”. Aqui el “fondg” designa a la zona
cercana a la forma o “figura”.

El profesor Celoric™ explica que el disefio grafico sobre un plano
tiene la caracteristica de ser bidimensional en contraposicion al disefio
industrial y estructural que siempre, sin excepcion producen objetcs
tridimensionales.

Esto podemos interpretarlo asi: que la "Forma” dentro del disefio
grafico aunque sea en un plana bidimensional puede venir a complementar
0 mucho mas aun, a aumentar el aspecto e impacto visual perceptivo que
tiene un envase ante el consumidor

Al respecto Cervera Fantoni” escribe en su libro de Envase y Embalaje,
que el disefio grafico puede también proporcionar un efeclo considerable
sobre un plano bidimensional, menciona que Haas ( autor de * Teoria y
Practica de la Publicidad”), estudic a fondo la influencia de las formas y su
relacion con |la percepcion y efectos en la publicidad. Este autor decia que
el individuo, para poder actuar, tiene que fijar su atencion sobre el objeto
que persigue; debe comprender los medios de lograrlo, deliberar y decidir
y, por ultimo, ejecutar.

El lenguaje de las formas

Es asi que las formas al ser aplicadas sobre un plano remitiran vy
crearan percepciones y emociones positivas 0 negativas al espectador
de acuerdo a las experiencias de estos, es importante recordar que las
personas perciben de diferente manera las cosas de acuerdo a su edad,
sexo, clase social y situacion geografica.
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Tabla 3.3
Ejemplo del lenguaje de las formas.

76

Las formas aplic an conocimic. o de percepcidn nos ayudaran
a crear las sensacic expectaciones que nosotros queremos que
perciba el consumidc:

Cervera Fantoni describe algunas caracteristicas psicologicas que
tiene la linea. : '

+ La linea recta, vertical u horizontal, ofrece una impresion de
tranquilidad,-de solidez y serenidad.

- Lalinea curva da impresién de inestabilidad, de dulzura, de alegria.
» La linea fina sugiere delicadeza; la gruesa, energia y resolucion.-

* La linea larga evoca un sentimiento de vivacidad.

+ La linea vertical atrae la mirada hacia la altura y al descender
produce la impresion de tropiezo.

+ La linea horizontal sugiere reposo.

Cuando una linea se vuelve sobre si misma se transforma en forma.
Desaparece su propio movimiento ritmico y su fuerza queda determinada
por la forma que dibuja y, si es cerrada, ofrece un sentimiento de calma,
de saturacién, de exactitud.

Otros ejemplos del lenguaje de las formas™ son:

Rectas y ~ Se identifican con la rigidez, la
angulos fuerza, firmeza y masculinidad.
Paralelas En posicion vertical esquematizan columnas

que representan apoyo o sostén.

Curvas ~ 'Expresan suavidad yfeminidad.
Zigzag Representa la energia, la cblera, la
0 quebradas agitacion, la furia de los elementos.

Se usa para dar sensacion de choque o estallido
o para senalar el dolor en una parte del cuerpo.

Trémula Se asocia con el nerviosismo, el miedo,
Ja indecision y.se aplica acertadamente
al vibrar del cuerpo por la fiebre.

Recta Manifiesta tranquilidad e incita al reposo.

horizontal Se asocia con la quietud experimentada
al contemplar el horizonte y con la
meditacién gue antecede al suefio.

74 Apuntes de séptimo semestre. Diseiio Grafico. UNAM ENEP Acatldn. México.1998



Tabla 3.3
Ejemplo del lenguaje de las formas.
(Continuacion)

| Circulos Representan impacto y destreza. Recuerda

concéntricos ala usual figura para la practica de tiro al
blanco. También son capaces de concentrar
la atencion-de un punio determinado.

Linea Expresa gozo y optimismo. Asocia el
ondulada oleaje del mar sereno, el arrullo de la cuna
y el placentero vaivén en la hamaca.

Espiral Es el mas claro expenente del movimiento.
Esta presente en los remolinos de las
tolvaneras, en la agitacién horizontal de
las liquidos, en las trombas marinas.

Triangulo Representa la integridad, la unidad. Es muy
aprovechable para instalar en sus vértices
los tres ingredientes de una férmula o los
tres usos o beneficios de un producto.

‘Rectangulo Pueden prestar utilidades

y Estrella semejantes al triangulo.

Punto Incita a leer una frase cuando se le antepone.

sobresaliente Sirve especialmente para expresar los diversos
usos e ingredientes de un producto.

El lenguaje de las formas en el envase

Recendiz” nos da algunos ejemplos para el apoyo de la forma en la
apariencia de tamano y el propio aspecto tridimensional de los envases.

A. Las lineas verticales en un envase (Fig. 3.4-A), haran que este
parezca:

* Mas Delgado
* Mas Alto

B. Las lineas horizontales en un envase (Fig. 3.4-B),haran que este
parezca:

» Mas Bajo
« Mas Ancho

C. La division de cada una de las caras de un envase con diferente
color (Fig. 3.4-C), haran que el envase se vea mas pequefio aunque ello
hara que el envase denote mas volumen.
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Figura 3.4 D. Eldisefo continuo a rayas alrededor del envase (Fig. 3.4-D), hara
El lenguaje de las formas en el que este pierda el caracter tridimensional.
envase.

E. Formas concéntricas idénticas al formato repetidamente (Fig. 3.4-
A) Lineas verticales. E), haran que este se vea mas pequefio y degradando el color hacia fuera,
B) Lineas horizontales. mas claro parecera, mas grande.

C) Divisién de cada las caras de un
envase con diferente color.
D) Diseno continuo a rayas alrededor

del envase.

E) Formas concentricas.
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Figura 3.4
El lenguaje de las formas en el
envase. (Continuacion)

F) Radios partiendo de algim punto
del envase.

G) Circulos concéntricos.

H) Utilizacion de logotipos en el
envase.

=
AN

—

F. Radios partiendo de algun punto del propic envase (Fig. 3.4-F),
haran que este se vea mas grande.

G. Circulos concéntricos partiendo de algun punto del envase hacia el
exterior de este (Fig. 3.4-G), haran que en si parezca de menor tamano.

H. Utilizando las marcas ( logotipos) en tamanos grandes (Fig. 3.4-
H), también lograremos que nuestro envase parezca mayor en tamano,
que los demas de su misma dimension. '

_— _—

(@)

Philippe Devismes’® describe que dentro de las construcciones graficas
en packaging, las formas deben estar referidas a formas geométricas
regulares o irreguiares.

1. El cuadrado: estabilidad, regularidad, robustez, rigidez, voluntad.
En el extremo: inestabilidad, desequilibrio.

2. El triangulo: agresividad, movimiento, ligereza.
Equilatero: equilibrio, mesura.
Isésceles: voluntad, movimiento, elevacién, equilibrio.

3. Elrectangulo: elegancia, dinamismo.
Accion acabada, estabilidad.

4. El circulo: perfeccidn, forma puntual.

Parada, atencion.

5. Elrombo: elegancia, gusto, busqueda, masculinidad.
6. El 6valo: distincion, flexibilidad, feminidad.
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3.4.2.3 COLOR

Elcoloresel elementoplastico: = complejoy el que mayor vinculacion
tiene con las emociones. Juega u:. pape! importante en la vida de las
personas desde hace muchos siglos y probablemente no nos hayamos
detenido a reflexionar seriamente sobre ello. Desde la iconografia religiosa
hasta las sefales de alerta y seguridad, parece que todo esté en cierto
modo, guiado por el espiritu del color. La vida ya no es en blanco y negro,
y si nos centramos en el marketing, hay un mundo detras del color... que
también afecta a los envases.

Para entender como percibimos el color le recomendamos dar un
repaso a la La percepcion del color (apartado 3.4.2.1 Percepcidon del
presente Capitulo).

Ampliando la informacion sobre el apartado “La percepcién del color”,
sabemos ya que el color se debe a la impresién que causa en nuestros
ojos la descomposicion de la luz blanca en diferente longitud de onda
(espectro).

Se menciond también que a los tres componentes del 6rgano de
la vista le corresponden ocho colores elementales: dos acromaticos o
neutros (blanco, negro y grises), y seis colores elementales cromaticos
(amarillo, magenta, cyan, azul, verde y rojo).

Colores primarios

Dependiendo de qué ambito, podemos encontrar tres juegos de
colores primarios’”:

1. El primer juego de primarios es el del rojo, verde y el azul (RGB),
conocidos como primarios aditivos. Son los primarios de la luz y se utilizan
en el campo digital. Si se mezclan en distintos porcentajes, forman otros
colores y si se combinan los tres en cantidades iguales producen la luz
blanca.

2. El segundo juego se compone de magenta, amarillo y cyan (CMY).
Se tratan de los primarios sustractivos o secundarios luz, y son los
empleados por los impresores. En imprenta, la separacion de colores se
realiza utilizando filtros para restar luz de los primarios aditivos, con lo que
se obtienen los colores de impresion por proceso sustractivo.

3. Los artistas y disefiadores parten de un juego formado por el
rojo, el amarillo y el azul. Mezclando pigmentos de éstos colores pueden
obtenerse todos los demas tonos.

Dimensiones del color
Todo color cromatico puede describirse de tres modos.”
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Tono (Matiz)

El tono es el atributo que permite clasificar los colores comao rojo,
amarillo, azul, etc.. La descripcion de un tono sera mas precisa si se
identifica la verdadera inclinacién del color de un tono al siguiente. Por
ejemplo, un determinado rojo puede ser denominado con mas precision,
rojo anaranjado. Los diferentes sistemas de color utilizan codigos diferentes
para describir los colores, recurriendo a letras (alfabético), numeros o a
una combinacion de ambas cosas (alfa-numérico).

Valor (Luminosidad)

El valor se refiere al grado de claridad o de oscuridad de un color. Un
color de tono conocido puede describirse mas precisamente calificandolo
de claro u oscuro.

Intensidad (Saturacién)

La intensidad o saturacion indica la pureza de un color. Los colores de
fuerte intensidad, o colores saturados, son los mas brillantes y vivos que
se pueden obtener. Los colores insaturados tienen una intensidad débil,
son apagados y contienen un alta proporcién de gris.

Atributos del color: visibilidad, contraste y luminosidad

Visibilidad ‘
La visibilidad es el poder que posee el color para captar la atencidén
del consumidor. :

Segun Barceld’® todo color emite unas vibraciones, que son percibidas
por el ojo y transmitidas al cerebro para su identificacion. El grado de
intensidad de las vibraciones producidas por los colores, de mayor, a
menor, seria el siguiente:

1. Rojo

2. Rojo anaranjado
3. Naranja

4. Amarillo

5. Amarillo — verde
6. Verde

7. Azul

8. Violeta

Asimismo, la visibilidad queda afectada por el tiempo que se tarda en
percibir el color. De mayor a menor, la lista seria la siguiente:

1. Amarillo
2. Azul

3. Gris

4. Verde
5. Rojo
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En funcién de estas escalas se puede afirmar, en consecuencia, que
si bien el rojo es el color que mas se ve, es también el que tarda mas en
reconocerse, especialmente en condiciones de iluminacion adversas. El
amarillo, por el contrario, reine mejores condiciones de visibilidad.

Otra tabla comparativa de visibilidad es la que nos ofrece Jean Favre®,
segun datos obtenidos en tests aplicados, mostrando una superficie de
varios colores por fracciones de segundo a un grupo de personas, y
midiendo los datos con un taquistoscopio.

Naranja 214 %
Rojo 18.6 %
Azul 17.0 %
Negro 13.4 %
Verde 126 %
Amarilio 12.0%
Violeta 55%
Gris 0.7 %
Contraste

Es el efecto provocado por la asociacion de dos 0 mas colores. Existen
diferentes tipos de contraste:

* Contras.- de tono (cuando utilizamos diversos tonos cromaticos).

+ Contraste de claro/oscuro (el punto extremo esta representado por
blanco y negro).

» Contraste de saturacién (se produce por la modulacién de un
tono puro saturado con blanco, con negro, con gris, 0 con un color
complementario).

» Contraste simultaneo. Se produce por la influencia que cada tono
ejerce sobre los demas al yuxtaponerse a ellos en una composicion
grafica.

« Contraste entre complementarios®. El contraste complementario
es el equilibrio relativo entre tonos calidos y frios. Segun la teoria del
color de Munsell, el color complementario es el que se situa en un lugar
exactamente opuesto en el circulo cromatico. En forma de pigmento, los
complementarios revelan dos cosas: primera, que cuando se mezclan
producen un tono neutro y medio gris; segunda, que cuando se yuxtaponen,
los colores complementarios provocan en el otro una intensidad maxima.

+ Contraste entre tonos calidos y frios®. Este contraste divide los
colores en calidos, los que estan dominados por el rojo-amarillo, y frios,
los dominados por el azul-verde.

80 Docurmcnto original: “Colors Sells your package”, Dr Paul Favre. Ed. Edition Zurich.

Traduccién tomada de la recopilacion hecha por Jaime Re iz en la Tesis: El disefio grafico aplicado a cnvases
y ecmpagqucs con fines diddcticos. demostrativos adecuados a la formacién de comunicadores y disefiadores
grificos. UNAM. ENAP. México

81 D.A. Dondis. La sintaxis de la imagen. 11" Edicién. Ediciones G. Gilli. Espafa 1¢%
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Tabla 3.4

_ Grafismo-Fondo | DUCA | HAAS | BORGGRAFE |
Un buen contraste puede garantizar ' T Ey ey 1 ' 4
la lectura desde lejos. De mavor . Negro sobre blanco 1 1 5
a menor, la lista - seguin diversos ~ Negro sobre amarillo 2 - 1
investigadores® — . Rojo sobre blanco 3 2 4
Verde sobre blanco | 4 | - 3
Blanco sobre rojo 5 6 -
Amarillo sobre negro 8. 3 2
Blanco sobre azul 7 4 6
S g _— gy
Rojo sobre amarillo 9 - 12
Azul sobre blanco 10 7 8
Blanco sobre negro 11 - 8
Verde sobre rojo 12 - =
Rojo sobre negro - 5 -
Azul:sobre amarillo | - - | 4
Verde sobre amarilio - - 10
Negro-sobre naranja | - - ey
Naranja sobre negro - - 13
Amarillo sobre azul | - o 14

Tabla 3.5 s e :
Clasificacion de los colores y su :El primer color es para las letras y el segundo color es para el fondo_é.
influencia en la legibilidad segiin 1.Negro - Amarillo 16. Negro - Rojo
Jean Favre.** © 2. Amarillo- Negro 17.Azul - Naranja

3.Verde - Blanco 18. Amarillo - Verde

4. Rojo - Blaneco 19. Azul - Rojo

S.Négro e s Roio

6. Blanco - Azul 2%4. Blanco - Rojo

7. Azul -Amarillo 22 Rojo - Negro

8.Azul  -Blanco 23. Bianco - Nafanja

9. Blanco - Negro 24.Negro - Verde

10. Verde - Amarillo R, N Naranja - Blanco

11. Negro - Naranja i 26. Narénja - Aiul

12.Rojo - Amarillo 27. Amarillo -  Naranja :

13. Naranja - Negro 28. Rojo - Naranja

14. Amarillo - Azul $ 29. Rojo - Verde

15. Blanco - Verde 30.Verde - Naranja
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Tabla 3.6
Grado de reflexion de los colores.

84

Cervera Fantoni® hace el siguiente apunte sobre el color en la
legibilidad: Los colores en tipografia deben cuidarse extremadamente
puesto que la legibilidad varia de forma considerable en unos y otros.
Tinker hizo una clasificacion en la que el texto sobre fondo rojo alcanzaba
una baja puntuacién, al igual que Moss, que aplicando los resultados
del parpadeo por fatiga ocular situaba el color rojo por detras del blanco,
crema y amarillo. Si comparamos estos datos con los que figuran en el
cuadro anterior, veremos que no difieren de los resultados de Duca, Haas,
Borggrafe.

Por otro lado, Tinker y Patterson demostraron en 1946 que la
legibilidad era superior en aquellos textos que entraban las minusculas
frente a los que estaban compuestos totalmente con mayusculas. Se
comprob6 que la impresién con mayusculas y mindsculas proporciona
formas caracteristicas alas palabras, que sirven como indicaciones para la
rapida y exacta lectura de los textos significativos. Se comprobé, ademas,
que esta ventaja no afectaba sclamente a la lectura de un texto continuo,
sino también a la posibilidad de captar de una ojeada titulares de cinco
palabras.

Luminosidad

Como yavimos anteriormente valor o luminosidad, define basicamente,
la claridad u oscuridad del tono, es decir, la cantidad que contiene de
blanco y negro. En relacién a la luz que despiden los colores, el grado de
reflexion de cada uno de ellos es el siguiente:

S A . AR g o ES
Blanco ‘ 80%
Crema 65%
Rosa claro 60%
Amarillo 50%
Verde claro 45%
Gris'claro 45%
Azul 45%
Tabaco 40%
Rojo claro 35%
Gris oscurao  20%
Azul oscuro 15%

Color y su influencia en el tamario y peso?®

El color no es una casualidad material; es una cualidad en si, como la
forma o volumen de los objetos. Por consiguiente, un color puede variar el
“tamano aparente” del envase de un producto.

83 [DEM (10)
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Tabla 3.7

Peso aparente de envases de diversos
colores con iguales dimensiones y
mismo peso.

= El amarillo da la apariencia de mayor tamano, junto con el blanco y
el rojo; en cambio el negro “ reduce” el volumen o tamafio real.

* Los tonos pastel dan sensaciéon de mayor tamaro que los sombrios,
a la par que aportan una sensacion de ligereza.

» Un envase dividido horizontalmente por bandas de colores parecera
menos alto, pero mas compacto que otro que lo sea vertical.

En cuanto al peso aparente de los colores, existen diversas
investigaciones que coinciden con la ya clasica que dirigieron Warden y
Flynn a mediados de los afos veinte y que demostraba las diferencias
entre unos y otros. En un escaparate se colocaron ocho envases, todos
del mismo tamano ( 16 x 9 x 5 cm.), Diferentes personas contemplaron
los paquetes dispuestos de diferentes formas con objeto de que, al sacar
medias, quedara compensada cualquier posibilidad de error debida a la

" posicion. A esos observadores se les pidi6, simplemente, que clasificasen

los envases segln sus pesos aparentes. Y estos fueron los resultados.

‘Color Peso
Blanco 3.1kg :
' Amarilio 3.5Kg |
Verde 4.1 Kg
Azul | 4.7 Kg
Gris 4.8 Kg
. Rojo ~ 49Kg
Negro .  5.8Kg

Las cifras mas bajas indican que los correspondientes colores se
consideraron mas ligeros. En los casos del blanco, gris y negro (que no
son propiamente colores, sino mas bien brillos), el blanco se considerd
mas ligero y el negro mas pesado. Todo ello significa que un fabricante
puede hacer mas ligero o pesado un producto utilizando con habilidad los

" colores que decoran su envase.

Caracter psicolégico de los colores

La influencia psicologica del color es evidente. Aplicada al marketing
se obtienen resultados altamente satisfactorios, ya que ef consumidor, de
forma subsecuente, reacciona siempre ante un argumento cromatico.

Segun T. Hine® existen tres niveles diferentes de percepcion del color:
el psicolégico, el cultural y el asociativo.

« El psicolégico es universal e involuntario (ejemplo: el rojo acelera el
pulso; el verde lo alentiza, etc.).
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« El cultural se desarrolla segan convencionalismos que han crecido en
las diferentes sociedades y culturas ( ejemplo, en la cultura occidental del
color blanco es simbolo de alegria; en otras, como la asiatica representa
justamente lo contrario, luto y dolor).

« El asociativo se asocia directamente con la categoria del producto a
través del marketing (ejemplo, ;podria prescindirse del color amarillc a la
hora de envasar una margarita?).

En principio las reglas existentes en torno a la importancia del ¢z or
fueron de caracter empirico. Pero despuées se profesionalizaron hac:a
llegar a ser aplicadas en la estimulacion de la productividad { color de los
utensilios de trabajo, pintura de las naves industriales, vestimenta laboral,
etc.).

Cuando la vista se posa sobre un color, la reaccion del subconsciente
aparece instantanea: positiva o negativa. En un envase o en un anuncio
todos los elementos se hallan encuadrados en un clima cromatico de! que
no se pueden escapar. Cuando este falta, es decir, cuando el dominante
esta representado por la conjugacion de colores detonantes y sin armonia,
el resultado crea en el consumidor una reaccién negativa.

Los colores tienen un significado por si mismos. Hay colores aue
proporcionan serenidad y colores que excitan; colores con sensacién de
calor y frescura; colores de fuerza y debilidad, masculinos y femeninos;
por ello son una ayuda de gran valor para reforzar una imagen, ambientar
un hecho o sugerir una reaccion.

He aqui algunas de las asociaciones de colores y motivaciones
preferentes®:

Rojo: Es un color intensamente célido, vivo, dominante, activo; incita
a la accion y al movimiento. Simboliza amor, violencia, pasion, emocion,
peligro y fuerza. Aigunos estudios atribuyen esta vida expansiva del rojo
a factores fisiologicos, ya que esta demostrado que activa el sistema
endocrino de los animales. Segun sus matices adquiere diversas
caracteristicas ( el purpura, poder; el cereza, sensual; el rosa, romantico y
el anaranjado, beligerancia). Va mal como color de fondo, porque los otros
colores no resaltan. Permite un efecto de avance sobre el observador.

Naranja: Es el color calido por excelencia, hipnético y placentero,
inquietante si lleva mucho rojo. Es alegre y lleno de jovialidad, simbolo
de triunfo, ia accion y la gloria, el esplendor y la vanidad. Yuxtapuesto a
rojos y marrones produce halo, por 10 que resulta fatigoso para la lectura.
Maxima visibilidad.

Amarillo: Color calido. Su asociacién mas poderosa radica en la
luz a la que representa, junto con la serenidad y la alegria. Expresa
sosiego, inteligencia, extroversion, valor, plenitud, riqueza, fortuna y poder.
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Sin embargo, si el tono es ascurc o limdn pasa a despertar inquietud y
sugiere engafic. También se le asocia a juventud e infancia. El amarillo
oro a distincién, riqueza y valor. Util para fondos. Atrae la atencion. Gran
visibilidad y reconocimiento.

Verde: Resultado de una amalgama calida y fria. Esencialmente es
un color frio vy sedante, aunque gana en calidez cuando interviene una
adicion amarilla. Representa la esperanza, naturaleza, frescura, fertilidad,
belleza, envidia y reposo. Sies claro expresa calma, creatividad, apertura;
si @s oscuro sugiere plenitud y euforia. Retrocede ante el rojo, y es dificil
de compaginar con otros colares.

Azul: Es el color frio por excelencia; ambiente ideal para valorar el
movimiento de otros colores. Simboliza la fe, limpieza, frescor, pureza,
sabiduria, virtud, honradez y fidelidad. - En los tonos mas claros se asocia
a fantasia y al mundo de los suefos, en tonos oscuros a poder y misterio.
Util para fondos. Color muy aceptado universalmente.

Violeta: Color indeciso, inestable. Se asocia a desconfianza vy
simboliza respeto, supersticion, misterio, reflexién y temor. En los tonos
mas claros se asocia a lo magico. ‘

Marrén: Es serio, concreto, material. Expresa severidad,
conservadurismo, calor, materialidad, tranquilidad, equilibric y madurez.
Produce un efecto proporcional a la cantidad de color active que contiene
(rojo). Constituye un excelente fondo. ‘

Negro: Se asocia normalmente con o negativo, la muerte, panico,
tristeza, y con autoridad, elegancia y lealtad. Concentra el calor y la juz.
Es un color que afirma y sirve para valorar los restantes colores de la
gama cromatica, como por ejemplo, el azul. Util para fondos (resaltando
alos demas, haciéndoles parecer mas saturados), contrastes y parfeccion
del disefio.

Blanco: Es un color frio que simboeliza inocencia, pureza, limpieza,
paz y serenidad. Las superficies blancas aumentan de tamano en relacion
con las de otros colores, debido a un efecto dptice. Aleja el calor v refleja
la luz. Util para fondos, posee gran visibilidad.

Gris: Es un calor neutro y compensador, andnimo, .que simboliza
tristeza, pobreza, silencio, monetonia e indecision. Si es muy oscuro puede
sugerir desesperacion. Produce impacto emocional por contraste. Muy
util para fondos.

Color y envases

Durante los anos veintes comenzaron a hacerse estudios sobre el
impacta psicolégico del color. Algunas conclusiones ~los colores ascuros
parecen mas “pesados”, los colores brillantes, mas "ligeros”, el amarillo
se asocia a lo barato, y los pequefios envases son caros- emergieron
de aguellas investigaciones pioneras, y por lo menos sirvieron para que
algunas decisiones, en el ambito del disefio, se tomaran con algo mas de
rigor del que se venia practicando hasta la fecha.
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La mayoria de los consumidores recuerdan un envase mas por su
forma o color que por su nombre comercial o marca. El color atrae la
mirada del comprador y hace que el envase sea perfectamente reconocible,
generando sentimientos y sugiriendo acciones; de ahi la importancia que
tiene esta herramienta para el marketing de productos de consumo. Puede
decirse que el color proporciona “forma y volumen”, provocando una actitud
y un comportamiento consumidor.

De esta manera, el consumidor compra “su” pasta de dientes, o
“su” tableta de chocolate identificando forma y color. Asi se comprende
que una campafia de publicidad pierda todo su valor si el producto no es
reconocible en la tienda.

Funcién del Color en el envase

Jean Favre®® menciona que las funciones del color en los envases
son:

1) Atencion atractiva

2) Facilita el reconocimiento de un empaque en la tienda

3) Que el empaque sea facilmente recordado.

4) Que &l texto sea claro y legible.

5) Puede crear efectos opticos.

6) Notifica el contenido o lo identifica.

7) Evoca asociaciones positivas.

8) Apela a las emociones.

8) De acuerdo al uso del producto este proporciona paz y placer
al consumidor.

10) Denota la individualidad del producto.

11} Inspira confianza y convencimiento.

Para Cervera Fanloni®, desde un aspecto de marketing el color
persigue:

1) Crear un estimulo de venta, provacanda la atraccion del
cemprador y favoreciendo la efectividad del mensaje comercial.

2) Mejorar la presentacion del producto, haciendolo mas atractivo y
ayudando a dar la dimensién y volumen precisos a los productos.

3) Diferenciario (o no, depende) de la competencia.

4) Posicionar el producto, dandole personalidad.

Y agrega que en productos de gran consumo y en el mundo infantil
existen tendencias para determinar el usc correcto de los colores. Sin
embargo, en productos industriales o en productos dirigidos a los mayores
(3ra edad) no exislen tendencias claras para determinar su correcla
utilizacion. En este caso, el color ayuda de forma complementaria a la
presentacion argumentada del producto y la marca.
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Los consumidores y, en general, las personas reconocen 10s colores
basicos, los ordenan, y les dan una valoracion, una identificacion y una
simbologia.

En el disefio del packaging, escribe Philippe Devismes®: el entorno
competitivo (merchandising) presenta un elementc que es absolutamente
determinante; saber, segun cual sea la posicion del interesado (lider,
simple aspirante o de nuevo en el mercado), si se desea gque el producto
se integre en este entorno, utilizando los codigos de colores o de formas
dominantes, o bien si lo que se pretende es mas bien romper con todos
los codigos existentes e imponer otros nuevos, que quiza, permitiran a la
marca afirmar sus diferencia.

Los codigos de colores utilizados en el disefio de packaging tienen
dos objetivos:

1. Hacerse notar
2. Clarificar la oferta ante el consumidor

Color aplicado a envases y efiquetas.

La participacién del color esta en relacién directa con la especifica
canfiguracion del producto. E! color ha de marcar una légica afinidad con
las caracteristicas de agquél y lograr un todo armaénico y agradable, a la vez
que sugestivo y eficaz. La asociacion de colores aplicado al ambito de la
alimentacion, podria dar la siguiente relacion:

« Pastas: amarillo

» Dulces: rojo, naranja, rosa.

= Maiz: amarillo, rojizo.

= Galletas: marrones, dorados, ocres.

« Leche: azul oscuro, blanco, azul claro.

« Chocolate: rojo, naranja, rosa, marron, azul.

= Café: marrén oscuro, dorado.

« Alimentos congelados: verdes, azulados, blancos.
« Cacao: marron, dorado, amarillo.

« Frutas: tonos naranjas.

» Especias: verde, gris, rojo.

» Mantequillas y margarinas: amarillo, crema, dorado.

Algunas colares se identifican claramente con un determinado sabor.
El color rosa, segun Philippe Devismes®, parece azucarado y dulzdn; el
verde salado y agrio; el amarillo, picante y acidos.

La intensidad en los colores que aparecen en algunos envases de
vegetales (tomates, pimientos, guisantes, etc.}) no se logra con una
reproduccion convencional hecha a cuatro colores {cuatricromia), sino
imprimiendo una quinta tirada de color, que se denomina color directo,
ademas de aplicar un color directo a la impresion para que esta gane
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una mayor intensidad, actualmente existe un proceso de impresidn
llamado hexacromia la cual ademas de imprimir los colores basicos de la
cuatricromia, incluye el color naranja y el verde.

En el sector de la cosmética y farmacia los colores que se emplean
tradicionalmente son los siguientes:

» Pasta de dientes: blanco, verde, rojo, azul.

 Jabones de tocador: verde, limon.

» Higiene personal: tonos suaves.

« Sales de bafio e higiene: verde oscuro, verde claro, blanco, violeta.
- Cremas bronceadoras: marron, ocre, dorados, naranja.

» Tonicos y fortificantes: naranja, amarillo, blanco.

Plan de investigacién para utilizaciéon del color®®

El color es un instrumento importante para dar forma a las sensaciones
y respuestas a los consumidores. Pero es un instrumento que puede llegar
a perjudicar mas gue beneficiar si se emplea indebidamente. Ef fabricante
o distribuidor gue emplee los colores basandose en generalizaciones o
inclinaciones de tipo personal, corre el riesgo de cometer graves errores.

Segun Barceld, para utilizar correctamente el color y poder tomar las
decisiones mas correctas en cada caso concreto, es necesario realizar un
plan de investigacion previo, que deberia contemplar:

1. Caracteristicas propias y diferenciales de nuestro producto con
los de la competencia. Analisis que contribuya a sefialar posibles fallos o
modificaciones arguméntales para la venta.

2. Lugar y forma de uso. Analisis motivacional en profundidad, basado
en técnicas cualitativas y de observacion.

3. Tamanio relativo y estudio de localizacion y exhibicion, analizando
su ubicacién en los puntos de venta bajo diferentes tipos de iluminacion.

4. Tipo de compra. Analisis de los factores impulsivos y racionales de
compra.

5. Factor moda, observando las tendencias actuales.
Visibilidad y legibilidad en el envase

En cuanto a la visibilidad, intervienen dos elementos: el color, que serd
el primer elemento que vea el consumidor, y luego la forma del packaging.
En la legibilidad, intervienen otros dos elementos: |a tipografia y el tamafio
de los caracteres. A pesar de todo, segln el productc se implante vertical
u horizontalmente, la legibilidad, asi como la visibilidad, requieren un
enfoque diferente a nivel de diseno.
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Ciertos problemas son inevitables, como la iluminacién de los
almacenes de venta, que no favorecen en absoluto todo el aspecto
atractivo del producto, o bien, como ocurre en las horas de mayor afluencia,
el consumidor no tendra opoertunidad de retroceder en los pasilios para
tener una vision global del exhibidor y poder efectuar mejor su eleccion. Es
necesario compensar estos problemas evitando, por ejemplo, determinados
colores excesivamente sutiles y ciertas tipografias ilegibles.

3.3.2.4 TIPOGRAFIA

Para escribir una palabra es necesario, en primer lugar un tipo, que es
la forma de las letras que la componen.

El conocimiento de los tipos de letra es muy importante para un
disefador grafico. Una buena publicidad es el resultadc que se obtiene
también gracias a la eleccion apropiada de los tipos. Equivocarse de tipo
implica no alcanzar el fin propuesto; significa no conseguir que un mensaje
sea legible. Por eso hay que aprender a conocer las reglas béasicas de la
composicion de tipos de letras.

E! tipo es un signo grafico que sirve para componer una palabra, una
frase, una pagina de texto entera, etc.

Las letras de un tlipo estan constituidas con uno o mas trazos
principales, rectos ¢ curvos y pueden terminar con detalles decorativos.
Estos detalles no son fundamentales, pero son elementos que caracterizan
o diferencian un tipo de otro.

El arte de la tipografia consiste en hacer legibles y atractivas
visualmente las palabras y los signos graficos que las acompanfan. El
disefiador trabaja con palabras que ha de transformar en Gltima instancia
en imagenes graficamente sugestivas y ademas opticamente legibles.

En el proceso de seleccién tipografica, en lo que respecta a su tamafio,
color, trazo, la relaciéon entre caracteres, etc., no podemos establecer
leyes precisas y permanentes. El disefiador debe ser capaz de combinar
adecuadamente los trazos, el ojo medio de letras, la distancia entre elias;
para conseguir una composicion que resulte armonica y, sobre todo, que
cumpla su principal objetivo, su legibilidad, ia perfecta transmisién del
mensaje, dentro siempre de unos criterios estéticos.

Recendiz® nos dice que la recomendacion mas amplia que se puede
hacer en este rengldn, sera que el propio disefiador haga todas las pruebas
necesarias “visuaimente”, dibujando las variaciones alternativas de uso que
pueden tener los diferentes tipos seleccionados para su proyecto, con o
que solucionara éptimamente la adecuacion tipografica al tipo de mensaje
que ha establecido en su disefio, donde podra valorar el tamario, peso, la
legibilidad, la composicion, la unidad, el color, el contraste y hasta la propia
variedad, obteniendo con ello |a tan esperada creatividad y originalidad.
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Figura 3.5
Clasificacion tipografica.
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3.3.2.4.1 CLASIFICACION TIPOGRAFICA®

& a - ROMANAS ANTIGUAS. SERIF

& a ROMANAS MODERNAS. SERIF
Aq EGIPCIAS. SLAB SERIF

A a PALO SECO. SANS SERIF
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Figura 3.5

Clasificacion tipogrdfica. o A A
(Continuacién) _
‘ 4 CALIGRAFICAS. MANUSCRITAS.
SCRIPT
g a BLACKLETTER. GOTICAS
a a DECORATIVAS. DISPLAY

Los componentes de las letras

L.a estructura formal de cada letra, sea esta de caja alta o baja, esta
constituida por lgs rasgos y por ics remates de los mismos, llamados
trazos terminales.

L.a modulacion de los rasgos vy la conformacion de los trazos terminales
definen el estilo o familia al que pertenece la letra, ademas de aportar el
valor estético y formal que caracteriza a cada tipo (Fig 3.8).

Trazos terminales
* Remate

« Gracia

» Serif
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Figura 3.6
Trazos terminales.

Figura 3.7

Rasgos uniformes y modulados.

Figura 3.8

Trazos termindles.
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% TRAZOS TERMINALES
REMATE

/ GRACIA
] 2 L SERIF

RASGO
| RASGO

Los rasgos pueden ser uniformes o modulados, dependiendo si su
grosor es constante o varia.

LETRAS DE RASGOS LETRAS DE RASGOS
UNIFORMES MODULADOS

Los trazos terminales tienen una funcidn principaimente decorativa, y
segun su forma se pueden dividir en cuatro tipos:

» Terminal en boton

« Terminal en gota

« Terminal en bandera
« Terminal en gancho

4 I'T

TERMINAL EN BOTON TERMINAL EN GOTA

gg g8

TERMINAL EN BANDERA TERMINAL EN GANCHO



La estructura de las letras: lineas fundamentales

Desde el punto de vista geométrico, los elementos constitutivos de las
letras pueden caracterizarse en cuatro tipos de lineas:

- Recta
» Fragmentada
» Curva
~» Mixta
Figura 3.9
Tipos de lincas.
| s B
RECTA FRAGMENTADA CURVA MIXTA

La clasificacion por lineas, resuita mas comprensible cuando nos
referimos a alfabetos lineales, si bien es aplicable a cualquier tipo de
caracter, si tenemos en cuenta que las gracias son elementos decorativos
no estructurales para la forma de las letras.

Denominacion de la letra segtin su inclinacion

Las letras pueden ser derechas o inclinadas, denominandose en
términos tipograficos letra redonda o letra cursiva.

Figura 3.10

Términos tipogrdficos: letra redonda

y letra cursiva. a a

REDONDA CURSIVA

Denominacion de la letra segun su version ortografica
= Mayusculas o caja alta
» Minusculas o caja baja
* Versalitas

Figura 3.11 .

Denominacién de las letras segun su

version ortogrdfica. i i 3
MAYUSCULAS MINUSCULAS VERSALITAS
O CAJAALTA O CAJA BAJA
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Psicologia de la tipografia®

Existen diversas formas para realizar tipografias entre las mas
conocidas tenemos la que supone ilustra algo mas que el significado de
una palabra o frase; representa convertir las letras en imagenes de modo
que la letra, la palabra y la imagen sea una sola cosa.

Para reforzar la tipografia podemos emplear el color, este se debe
seleccionar con cuidado pues el elegido debe ayudar a comunicar.
Para esto el color tiene sus asociaciones simbdélicas propiedades como:
volumen, tono, matices, temperaturas, que dan un valor emotivo, simbdlico
que pueden causar tranquilidad, pesadez, agresividad, peligro, frescura,
status, salud, etc.

Tipografia como concepto de comunicacion

La tipografia es la representacion visual de la lengua, para que esta
pueda formar la idea contenida en el mensaje verbal con precision y se
debe usar adecuadamente.

El lenguaje de la letra es:

« La letra de Palo Seco, es para determinar actualidad, mecanismo,
fuerza, industria.

« La letra de Estilo Romana, determina clasicismo, tradicién, religién,
sosera, arte, debilidad.

» La letra Gruesa, determina fuerza, poder, energia.

- La letra Delgada, determina debilidad, suavidad, elegancia, lujo.
« La letra Mayuscula, determina titulo, encabezado, anuncio.

« La letra Cursiva, determina dinamismo.

» L a letra Minuscula, determina conservacion, frase, charla.
La tipografia en etiquetas y envases

L.os envases y etiquetas son los trajes y vestiduras que realzan y
hacen mas distintivo un producto; su funcion es importantisima puesto
que lo distinguen, acompanan y destacan déndole categoria, elegancia,
riqueza o prestigio. Por muy buena que sea una férmula su conocimiento y
ventas depende de las caracteristicas y cualidades de su presentacion.

El texto es un factor preponderante en los envases. Unas letras
acertadas y unas simples y armoénicas masas de color constituirian el
conjunto mas eficiente y vistoso. La letra en una etiqueta o envase debe

96 Apuntes de séptimo semestre, Diseio Grifico. Materia: Tipografia. UNAM ENEP Acatldn. México.1998



estar de acuerdo con la indole del producto. Nunca sera lo mismo presentar
un perfume de lujo o unos bombones finos, que un producto alimenticio
o una férmula farmacéutica; en el primer caso la letra debe ser regida
por la fantasia y cualidad del contenido haciendo use de tipos de gran
finura y elegancia; en el segundo se impone la letra sencilla que destaque
netamente el nombre o marca del producto, un breve texto definiendo sus
usos, cualidad o calidad y, con caracleres pequefios, la especificacidon de
su formula.

Una valiosa alternativa de la que el disefador puede disponer en
ciertas ocasiones es acudir al significadc historico de una letra 0 a la
carga estética gue lleva asociada. Todas las tipografias poseen unos
antecedentes histdricos que las califican y las dotan de un significado
estético gue el disefador puede utilizar como herramienta mas del disefio
en su intento de conseguir la finalidad grafica de su trabajo.

3.4.2.5 COMPOSICION

A.D. Dondis™ menciona que el proceso de compaosicion es el paso mas
impartante en la resclucion del problema visual. Agrega que |os resultados
de las decisiones compositivas marcan el proposito y el significado de la
declaracion visual y tienen fuertes implicaciones sobre 10 que recibe el
espectador.

El mismo Dondis puntualiza que no existen reglas absolutas sino
cierto grado de comprension de lo que ocurrird en términos de significado
. si disponermos las paries de determinadas maneras para obtener una
organizacion y una orquestacién de los medios visuales. Muchos criterios
para la comprension del significado de la forma visual, del potencial
sintactico de la estructura en la alfabetizad visual, surgen de investigar el
proceso de la percepcion humana (ver apartado 3.4.2.1 de este Capitulo,
referente a la Percepcion).

Estructura

A este mismo apartado de organizacion y disposicion de los elementos
visuales Wucius Wong,*® escribe que casi todos Ios disefios tienen una
estructura. La estructura debe gobernar |a posicion de las formas en un
disefio. Wong define a la estructura como: (por regla general) 1a disciplina
que impone orden y predetermina las relaciones internas de las formas
en un disefic. Agrega que podemos haber creado un disefio sin haber
pensado conscientemente en la estructura, pero la estructura esta siempre
presente cuando hay una organizacidn.

La estructura puede ser formal, semiformal o informal. Puede ser
activa o inactiva. También puede ser visible a invisible.

7 (DEM (81)
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» Estructura formal

Unaestructuraformal se compane delineas estructurales que aparecen
construidas de manera rigida, matematica. Las lineas estructurales habran
de guiar la infermacion completa del disefio. El espacio gueda divididc en
una cantidad de subdivisiones, igual o ritmicamente, y las formas quedan
organizadas con una fuerte sensacion de regularidad.

» Estructura semiformal

Una estructura semiformal es habitualmente bastante regular, pero
existe laligerairregularidad. Puede componerse o no de lineas estructurales
que determinan la disposicion de los modulos.

* Estructura informal
Una estructura informal no tiene normalmente lineas estructurales. La
organizacion es generalmente libre o indefinida.

» Estructura inactiva

Todos los tipos de estructura pueden ser activos o inactivos.

Una estructura inactiva se compone de lineas estructurales que son
puramente conceptuales. Tales lineas esfructurales son construidas en
un disefio para guiar la ubicacion de formas o de mddulos, pero nunca
interfieren con sus figuras ni dividen el espacio en zonas distintas, donde
puedan ser introducidas las variaciones de color.

» Estructura activa

Una estructura activa se compone de lineas estructurales que son
asimismo conceptuales. Sin embargo, las lingas estructurales activas
pueden dividir el espacio en subdivisicnes individuales, que interactdan de
varias maneras con los modulos que contienen.

* Estructura invisible

En la mayoria de los casos, las estructuras son invisibles. En las
estructuras invisibles, las lineas estructurales son conceptuales, incluso
si cercenan un fragmento de un modulo. Tales lineas son activas, pero no
son lineas visibles, de un grosor mensurable.

 Estructura visible

Este tipo de estructura significa que las lineas estructurales existen
como lineas reales y visibles, de un grosor deseado. Tales lineas deben
ser tratadas como una clase especial de mddulo, ya que poseen todos los
elementos visibles y pueden interactuar con los médulos y con el espacio
contenido por cada una de [as subdivisiones estruciurales.

» Reticula Basica

La reticula basica es la que se usa con mas frecuencia en las
estructuras de repeticion. Se compone de lineas verticales y harizontales,
parejamente espaciadas, que se cruzan entre si, lo que resulta en una
cantidad de subdivisiones cuadradas de igual medida, las subdivisiocnes
cuadradas pueden ser sustituidas por rectangulares.



Reticula

Alan Swann®® describe que el empleo de la reticula como sistema
de ordenacion constituye la expresién de cierta actitud mental en que el
disefiador concibe su trabajo de forma constructiva.

El mismo Swann menciona que con la reticula, una superficie
bidimensional ¢ un espacio tridimensional se subdivide en campos o
espacios mas reducidos a modo de reja. Los campos o espacios pueden
tener las mismas dimensiones o no.

Los campos se separan uno de otro por un espacio intermedio con
objeto de que las imagenes no se toquen y que se conserve la legibilidad.
La -distancia vertical entre los campos es de 1, 2 o mas lineas; la

*distancia horizontal es funcién del tamafo de los tipos de letra y de las
ilustraciones.

Con esta parcelacion en campos reticulares pueden ordenarse mejor
los elementos de la configuracion: tipografia, fotografia, ilustraciones
y colores. Estos elementos se reducen a la dimension de los campos
reticulares, adaptandose exactamente a su magnitud.

Como sistema de organizacién, la reticula facilita al creador la
organizacion significativa de una superficie o de un espacio.

Una reticula adecuada en la configuracién visual posibilita:

A) La disposicion objetiva de la argumentacion mediante los medios
de la comunicacién visual.

B) La disposicion sistematica y l6gica del material del texto y de las
flustraciones.

C) La disposicion de textos e ilustraciones de un modo compacto
COon su propio ritmo.

D) La disposicion del material visual de modo para utilizar la reticula
como auxiliar en la organizacién del texto y de las ilustraciones.

Motivos para la utilizacién de una reticula

Existen diferentes motivos para utilizar la reticula como auxiliar en la
organizacion del texto y de las ilustraciones:

= Motivos Econdmicos: un problema puede resolverse en menos
tiempo y con menos costo.

» Motivos Racionales: es posible resolver tantos problemas aisiados
como complejos con un estilo unitario y caracteristico.

99 Swann. Alan. Como disefiar reticulas. GG, Manuales de disefio. Barcelona. 1993.
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Reticulas aplicadas a envases y embalajes

Una informacién con titulos, subtitulos, imagenes y textos dispuestos
con claridad y légica no sélo se lee con més rapidez y menor esfuerzo,
también se entiende mejor y se retiene con mas facilidad en la memoria.

En la publicacion "Cémo disefar reticulas”® Swann expone que las
reticulas no se asocian, por lo general, con el disefio de envases (habra
que hacer la aclaracion que en esta publicacion el autor dirige en su mayor
parte la utilizacién de reticulas al disefio editorial), aunque, como casi todas
las piezas del diseno, las caras de un envase tridimensional son simples
areas de disefio, que merecen la misma consideracién compositiva que
cualquier espacio bidimensional. La mayoria de los envases contiene
dos elementos distintivos de disefic. El primero de ellos puede ser un
grafismo o imagen tipografica controlada creativamente, que tiene la
libertad de ocupar la superficie del envase de la forma que se considere
més apropiada o efectiva. El segundo elemento, tan importante como el
anterior para el concepto o imagen global, pero que puede ocupar un lugar
mas restringido dentro del disefio, es la tipografia descriptiva e informativa
que debe llevar el envase. Es vital encontrar una forma armoniosa de ligar
estos dos elementos.

Swann menciona que debido a la tridimensionalidad del envase, la
retfcula no tiene por qué trazarse segun una linea recta convencional. De
hecho, ciertas técnicas, como una espiral que gire en torno al envoltorio,
le ayudaran a presentar la informacion de una manera fluida y atractiva.
Aungue cada cara sea un plano particular. Este autor nos recomienda usar
las tres dimensiones (refiriendose a los diferentes paneles del envase) de
una manera imaginativa y creativa.
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4. ASPECTOS LEGALES
EN EL DISENO DE
ENVASES Y EMBALAJES

Los aspectos legales a considerar para el disefio, fabricacion, uso
e incluso disposicidn final de un envase nos lieva a ubicar los marcos
juridicos de referencia los cuales estdn conformados por leyes,
regulaciones y normas. Las leyes y regulaciones son obligatorias y
las establecen los gobiernos de los diferentes paises, las normas son
voluntarias y pueden elaborarlas y expedirlas diversas organizaciones
dedicadas a la normalizacion. Dentro de la estructura juridica de México,
corresponde basicamente a dos secretarias de Estado el regular sobre
las caracteristicas y requisitos a cumplir de los envases, embalajes y
etiquetas. La Secretaria de Salud, a través de 1a Direccién General de
Control Sanitario de Productos y Servicios, y la Secretaria de Economila a
través de la Direccion General de Normas.

En nuestro pais las actividades de normalizacién se rigen por
lo establecido en la Ley Federal Sobre Metrologia y Normalizacién;
complementan ese marco juridico diferentes Leyas y Reglamentos en
materia de Salud, Comercio, y Proteccién al Consumidor. Actualmente
en México de acuerdo a nuestra legislacion tenemos Normas Oficiales
Mexicanas (NOM) que son de cumplimiento obligatorio y Normas
Mexicanas (NMX) que son voluntarias.

41 NORMALIZACION

DEFINICION DE NORMALIZACION

La Normalizacién es el proceso mediante el cual se regulan las
actividades desempenadas por los sectores tanto privado como publico,
en materia de salud, megdio ambiente en general, seguridad al usuario,
informacion comercial, practicas de comercio, industrial y laboral a través
del cual se establecen la terminologia, 1a clasificacién, las directrices, las
especificaciones, los atributos las caracteristicas, los métodos de prueba

o las prescripciones aplicables a un producto, proceso o servicio,'®'

Los principios basicos en el proceso de normalizacién son los
siguientes: representatividad, consenso, consulta publica, modificacién y
actualizacion.

101 Secretarja de Economfu. Normas Mexicanas. hapi//wavv.cconomia-noms.gob.mx

Sttio consulado en Agosto de 2002,
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Otra definicion de norma es la que nos da la Organizacién Mundial de

Normalizacién 1SO'*? (International Organization for Standardization), enla
cual NORMA es una especificacion técnica establecida con la cooperacion
y el consenso o aprobacion general de todas las partes interesadas,
basadas en los resultados concretos de la ciencia, la tecnologia y la
experiencia.

Tipos de Normas'*

Una norma en términos generales se mueve en un espacio delimitado
por dos ejes: uno es el campo de aplicacion de la norma y el otro el nivel
de la norma.

« Campo de aplicacion de la Norma

Esta es el area de conocimiento en donde tiene que utilizarse la norma
y en nuesiro caso en el area de envase y embalaje en general y envases
para alimentos en particular, por mencionar un ejemplo.

* Nivel de la Norma

€l nivel de la norma nos indica la coberiura y aplicabilidad de los
documentos normativos fundamentalmenie desde el punto de vista
geografico y de acuerdo al nivel tenemos los siguientes tipos de norma:

- Normas de Empresa

En este nivel el documento normativo generalmente es amplio, abarca
aspectos exhaustivos de diseio, caracteristicas y especificaciones de los
materiales, tolerancias permisibles, criterios de muestreo, inspeccion y
rechazo, asi como los métodos y procedimientos de prueba aplicables
para demostrar el cumplimiento con las normas de la empresa.

Como en las normas de nivel empresa se ve reflejada la lecnologia
de la compania generalmente son de caracter confidencial y circulacion
restringida. Algunas grandes empresas para e! desarrollo de sus
proveedores, les facilitan a terceros algunos de estos documentos, los
cuales son la base para concursos Y licitaciones y posteriormente son
referancia en los contratos de compra y venta respectivamente,

- Normas de Asociacién

En México las normas a nivel de asociacién no existen, sin embargo
son muy utilizadas en nuestro medio fas normas de asociaciones
extranjeras fundamentalmente las de Estados Unidos de América entre
las cuales podemos mencionar, tas normas ASTM, las TAPPI, o las del
Plastics [nstitute PI.

- Normas Territoriales
Su alcance es un mismo pais y en su campo de aplicacion se indica
especificamente el territorio donde se aplica. Recientemente en nuestra

102 hup:/wwiw.iso.orgisoicn/ISOOnline. (rantpige Sitio consuitado en Agosto de 2002,
103 Revistu Eovase y Embalage No 5. Legistaciones y Normas aplicadas s Envoses paro Alimentos
an México. .Q. Olga Arce Leén. Ocrubre 20102, Revista de divnlgacion 1eenolGgica publicada por ¢l

Instiluo Mexicano del Envase y el Instituio Mexivano de Protesivnides ey Envase v Embalaje.



legislacion se establece que el campo de aplicacidn de una norma
mexicana puede ser también regional o local.

- Normas Nacionales

De nivel nacional en México tenemos las Normas Cficiales Mexicanas
(NOM), que establecen aspeclos minimos de seguridad, salud, proteccion
al medio ambiente y proteccién al consumidor, son normas de observancia
obligatoria y que emite el Estado.

También de nivel nacional son las Normas Mexicanas (NMX), fas
cuales son de aplicacion voluntaria, emitidas por instituciones privadas
registradas como Organismos Nacionales de Normalizacion (ONN) o por
la Secretaria de Economija cubriendo areas para las cuales no se han
registrado organismos.

El Organismo Nacional de Normalizacién registrado en la rama
industrial de envases para alimentos es la Sociedad Mexicana de
Normalizacion y Certificacion (NORMEX), el cual elabora y expide la
NMX- EE (Norma Mexicana para Envase y Embalaje), a través del Comité
Técnico de Normalizacion Nacional para Envase y Embataje (NEYE-09)
con sede en la Asociacion Mexicana de Envase y Embalaje (AMEE).

-Normas Nacionales Extranjeras

Son normas emitidas por el organismo nacional que en cada pais esta
inscrito como miembro de ia ISO, para nuestra legislacién son normas
extranjeras; entre algunos con los cuales por el area de envase hemos
tenido mayor contacto son: Normas UNE de AENOR en Espana, AFNOR
en Francia, DIN en Alemania, BSI en {nglaterra, TNO en Holanda, SCAN
en Suecia, JIS en Japon, IRANOR en Argentina, INCONTBC en Colombia,
ABNT en Brasil.

- Normalizacion Regional entre Paises

La mas antigua y reconocida asociacion a nivel latinoamericano es la
Comision Panamericana de Normas Técnicas (COPANT). A nivel regional
en Europa tenemos las normas UF, en América del Sur el MERCOSUR y
actualmente en México para el area eléctrica y electrénica esta iniciando
trabajos un Comité de Normalizacion Intemacional (USA-Canada-
Mexico).

- Normas Internacionales

€En la legislacion Mexicana, norma o lineamiento internacional
es el documento normativo que emile un organismo internacional de
normalizacion u ofro organismo internacional relacionado con la materia,
reconocido por el gobierno mexicano en los términos del derecho
internacional.

En este nivel, reconocidas por |z legistacién mexicana tenemos, para

alimentos y envases, a la Organizacion Mundial de Normalizacion (1ISO), y
al Codex Alimentarius.
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4.2 NORMALIZACION
DE ENVASES EN MEXICO

Para los aspectos a considerar en el area de alimentos en México,
como marco juridico de acuerdo a su jerarquia tenemos leyes, regulaciones

y normas: '™
Leyes Generales

« La Constitucién Politica de los Estados Unidos Mexicanos
- Los tratados [nternacionales celebrados por México como:

- Acuerdo de Obstaculos Técnicos al Comercio (TBT)
- Acuerdo de Medidas Sanitarias y Fitosanitarias
~ Tratados de Libre Comercio

Leyes directamente aplicables

Para efectos practicos con relacion a los envases para alimentos, las
leyes directamente aplicables nos dan lineamientos generales respecto
a etiquetado; los reglamentos establecen ordenamientos que pueden
utilizarse como bases para diseflo, ocasionaimente para situaciones
o productos en especifico se marca un criterio definido o0 se fija una
especificacion, y son:

» Ley Federal Sobre Metrologia y Normatizacion y su reglamento
* Ley General de Saiud, y el reglamento de Control Sanitario de
Productos y Servicios

La legislacion federal también aplicabte es:

» Ley Federal de Proteccién al Consumidor

* Ley Orgénica de la Administracion Publica Federal

* Ley Federa!l de Competencia Econémica

* Ley Federal de Procedimiento Administrativo

+ Ley Aduanera

* Ley de Comercio Exterior

* Reglamentos interiores de (as dependencias

* Acuerdo que identifica las fracciones arancelarias de las tarifas
de la ley de impuesto general de importacién y de la ley del impuesto
general de exporiacidon en las cuales se clasifican las mercancias sujetas
al cumplimiento de las normas oficiales mexicanas en el punto de entrada
la mercancia al pais.
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4.21 LEY GENERAL DE SALUD

Reglamentos referentes a Etiquetas, Envase y Embalaje’™.

Ley General de Salud, Titulo DECIMOSEGUNDO, “ Control
sanitario de productosy servicios y de suimportaciony exportacion”,
Capitulo |, Disposiciones comunes.

Art. 210. Los productos que deben expenderse empacados o
envasados llevaran etiquetas que deberan cumplir con las Normas
Oficiales Mexicanas que al efecto se emitan. (ver NOM-051-SCFI-1994,
Especificaciones generales de etiquetado para alimentos y bebidas no
alcohdlicas preenvasados).

Art. 212. La naturaleza dsl producto, la formula, la composicion,
calidad, denominacién distintiva o marca, denominacidon genérica o
especifica, etiquetas y contra etiquetas, deberan corresponder a las
especificaciones autorizadas por la Secretaria de Salud, de conformidad
con las disposiciones aplicables, y no podran ser modificadas.

Art. 213. Los envases y embalajes de los productos a que se refiere
este Titulo deberan ajustarse a las especificaciones que establezcan las
disposiciones aplicables.

REGLAMENTO DE CONTROL SANITARIO DE PRODUCTOS Y
SERVICIOS, Titulo SEGUNDO, “Productos”, Capitulo Il, Etiquetado.

Art, 25. Para efectos del etiquetado de los productos objeto de
este Reglamento se considera como informacion sanitaria general la
siguienie:

I.  La denominacién genérica o especifica del producto;

ll.  La declaracion de ingredientes;

Ill.  La identificacion y domicilio det fabricante,
imporiador, envasador, maquilador o distribuidor
nacional o extranjero, segun el caso;

IV. Las instrucciones para su conservacion,
uso, preparacion y consumo;

V. Elolos componentes que pudieran representar un riesgo
mediato o0 inmedialo para la salud de los consumidores, ya
sea por ingestion, aplicaciéon o maniputacion del producto,

Vi. El aporte nutrimental,

VII. La fecha de caducidad;

VIlI. La identificacién def lote;

IX. La condicidn de procesamiento a que ha sido sometido
el producto, cuando éste se asocie a riesgos potenciales;

X. Las leyendas precautorias, y

XI. Las leyendas de advertencia.

(05 Ley General de Salud. Decimoséptima Edicién. Tomo J. Editorial Coleccion Pornia. México 2002,
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Las normas correspondientes a cada tipo de producto determinaran la
informacion sanitaria general que debera contener la etiqueta o la especifica
cuando, por el tamano del empaque o envase o por las condiciones del
proceso, no pueda aparecer toda la informacion que se requiera.

Cuando se trate de productos de importacion envasados de origen,
la informacién que contengan las etiquetas debera aparecer escrita en
idioma espariol. previamente a su comercializacion, en los términos de la
norma correspondiente.

REGLAMENTO DE CONTROL SANITARIO DE PRODUCTOS Y
SERVICIOS, Titulo V[G-ESIMO CUARTO, “Envases y envasado de
productos”, Capitulo Unico

Art. 209. Los productos, de acuerdo con sus caracteristicas, podran
contar con l0s envases que sean necesarios para garantizar su integridad
e inocuidad.

Art. 210. La clesificacion de los envases y las caracteristicas fisicas,
quimicas y de toxicidad para cada tipo de material de envase seran
aspecificadas en las normas correspondientes.

Art. 211. Las sustancias que se utilicen, en su caso, para recubrir
interiormente los envases de los alimentos, bebidas no alcohélicas,
bebidas alcohdlicas y productos de perfumeria y belleza, deberan reunir
los siguientes requisitos:

I.  Quedar perfectamente agheridas a las superficies en que
se apliquen y no desprenderse, quebrarse o incorporarse en
alguna forma al contenido, bajo condiciones normales de uso;

II.  Ser insolubles o inactivas con respecto
a los componentes del contenido;

[It.  No ser toxicas;

IV. Quedar totaimente exentas de los compuestos
volatiles que se utilicen para su disolucién y aplicacion;

V. No contener metales pesados;

VI. Impedir la corrosién del envase, y

VIl. No alterar, en su caso, la acidez o alcalinidad del producto.

Art. 212. En la produccién de envases, se podra emplear material
reutilizado, reciclado o no considerado en las normas unicamente cuando
se garantice que el envase que se obtenga sea inocuo.

Art. 213. El envase de los productos debera evitar fugas que
puedan causar daio a la salud y, en su caso, la contaminacioén guimica o
microbiolégica del producto.

Art. 214. No se podran reutilizar envases para alimentos, bebidas no
alcohdlicas, alcohdlicas o productos de perfumeria y belleza, que hayan
contenido medicamentos, productos de aseo, plaguicidas, nutrientes
vegetales o sustancias toxicas o peligrosas.



REGLAMENTO DE LA LEY GENERAL DE SALUD EN MATERIA
DE CONTROL SANITARIO DE ACTIVIDADES, ESTABLECIMIENTOS,
PRODUCTOS Y SERVICIOS, Titulo SEGUNDO, Disposiciones
comunes, Capitulo I, “Productos”

Art. 27. Las especificaciones de identidad de los productos para
fines sanitarios, deberan contener lo siguiente:

I.  Denominacién genérica y especifica;

Il.  Descripcion del producto;

IIl. Ingredientes basicos y opcionales, y )
IV. Caracteristicas fisicas, quimicas y biologicas, en su caso.

Art. 28. Para efectos sanitarios, la dGenominacién genérica y especifica
de los productos debe corresponder a las caracleristicas basicas de su
composicidn, de acuerdo con to establecido en este Reglamento.

La denominacion para los productos que no cuenten con la
especificacion de identidad aplicable, deberad inctuir el nombre del
ingrediente caracteristico que se encuentre en mayor proporciébn en
su composicién (ver NOM-050-SCF(-2004, Informaciéon comercial-
Disposiciones generales para productos).

Art. 50. Para efectos de este Reglamento, se entiende por etiqueta
todo rétulo, marbete, inscripcion, imagen u otra forma descriptiva o gréfica
ya sea que esté escrita, impresa, marcada, grabada en relieve, hueco
grabado y estarcida, adherida o anexa a un envase 0 empaque.

Art. 51. El etiquetado de los productos deberd cumplir con lo
que dispone el articulo 210 de la Ley, este Reglamentio, las normas
correspondientes y demas disposiciones aplicables.

Art. 52. En {a etiqueta de los productos empacados o envasados,
debe ingicarse la lista completa de los ingregientes del producto, en orden
de predominio cuantitativo. Por éste se entiende el sefialamiento de los
ingredientes utilizados de mayor a menor cantidad, con las excepciories
que senalen los ordenamientos legales aplicables. Las vitaminas y
minerales que se adicionen, en su caso, se indicaran por separado,
senalando su nombre y cantidad en el producto final de acuerdo con &l
sistema internacional de unidades.

Art. 53. En las etiqustas de los productos no debe presentarse
informacion que confunda, exagere o engafe en cuanto a su composicion,
origen y otras propiedades del producto. El etiquetado para ahmentos y
bebidas no debe ostentar indicaciones terapéuticas.

Art. 55. En la etiqueta de los envases de los productos debera figurar
el nimero de lote y fechas de elaboracion y de caducidad, de acuerdo a
lo que indique fa norma correspondiente. Los productos alimenticios y los
medicamentos que lo requieren a juicio de la Secretaria, invariablemente
deberan hacer figurar en la etiqueta la fecha de caducidad. Al efecto, se
publicaran las listas correspondientes.
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Art. 56. Cuando en las etiquetas se pretenda inciuir informacion
adicional a |a establecida en la Ley, en este ordenamiento y en {as normas
correspondientes, se estara a lo dispuesto en el Reglamento de la Ley
General de Salud en Materia de Control Sanitario de la Publicidad.

Art. 57. La Secretaria, a solicitud del interesado y de acuerdo a las
caracteristicas del producto, determinaré la informacién que puade omitirse
en el caso de los productos que, por su naturaleza o por el tamano de
{as unidades que se expenden o suminisiren, no pueden llevar etiqueta o
cuando por su tamafio no puedan contener todos tos datos exigidos por la
Ley, este Reglamento y la norma correspondiente.

Art. 58. Los productos de importacion, envasados de origen,
autorizados por la Secretaria para su uso ¢ consumo en el pais,
mantendran su presentacién original, ostentado la contra etiqueta que
contenga todos los requisitos sefalados en la Ley, en esle Reglamento y
en las demas disposiciones aplicables. La Secretaria dictara las medidas
necesarias para impedir la distribucién y venta del producte, cuando
sus caracteristicas, presentacion, empaque o el texto de sus etiquetas,
contrarien las disposiciones aplicables.

Art. 59, Cuando se haya obtenido de la autoridad competente permiso
para fabricar productos para exportar o para la utilizacion de leyendas
en idioma extranjero, la Secretaria exigira que ia redaccioén de textos y
propaganda estén de acuerdo a la autorizacion respectiva.

En dichos casos y en los que no se requiera autorizacidon de otras
dependencias para exporiar, la Secretaria cuidard que los productos
cumplan con los requerimientos sanitarios del pais o paises a los que
pretendan realizar la exportacion y que por compromisos internacionales
deban observarse.

REGLAMENTO DE LA LEY GENERAL DE SALUD EN MATERIA
DE CONTROL SANITARIO DE ACTIVIDADES, ESTABLECIMIENTOS,
PRODUCTOS Y SERVICIOS, Titulo VIGESIMO CUARTO, “Envasado
de los productos”, Capitulo Unico

Art. 1268. Para efectos de este Reglamenio se entiende por:

I. Envase primario: Todo recipiente destinado a contener

un producto y que entra, en contacto directo con el mismo,
conservando su integridad fisica, quimica y sanitaria.

Il. Envase secundario: Es aquél que contiene al primario.
Ocasionalmente agrupa los productos envasados con el fin de
facilitar su manejo.

Art, 1269. En las normas correspondientes se estableceran las
caracteristicas de los diversos proczsos de envasado de los productos a
los que se refiere este Reglamento.

Art. 1270. Las caracteristicas sanitarias para cada tipo de envase
seran determinadas por la Secretaria y se incluiran en la norma
correspondiente.



Art. 1272. Cuando asl lo defina la Secretaria en la norma técnica
correspondiente, 10s envases deberan ostentar ja leyenda “Este envase
debera lavarse antes de ser abierto'.

Att. 1273. Para objeto de este Reglamento, los envases se clasifican
en gesechables y reutilizables, dependiendo del material con el que estan
elaborados, las sustancias o materias que contengan, y las posibilidades
de su recuperacion.

Art. 1274. Unicamente sera permitida |a reutilizacién del material para
producir envases, cyando el tratamiento que se le d garantice 1a inocuidad
del mismo, y no haya estado en contacto con sustancias toxicas.

Art. 1275, El envasado de los productos debera efectuarse de tai
manera que se prevenga la contaminacion quimica y microbiologica
del producto, en su caso. que pudiera causar danos a la salud. Los
recipientes deberan encontrarse en buen estado, limpios, y si se requiere
esterilizados.

Art. 1278. La Secretaria determinaréd en la norma técnica
correspondiente los productos que deberdn contar con doble envase
individual, asi como las caracteristicas de tales envases.

Art. 1279. Los envases de los medicamentos, productos para aseo,
sustancias téxicas y productos que contengan éstos utimos, deberan tener
tapas o dispositivos de seguridad que prevengan la manipulacién accidental
de su contenido, por los nifos, de acuerdo a Ja norma correspondiente.

Art. 1280. Se considera envase desechable, el que una vez utilizado,
no puede recuperar sus caracteristicas sanitarias originales; nc debe ser
reutilizado y debera ostentar {a leyenda “Conserve el ambiente. Deposite
el envase vacio en la basura”, de conformidad con lo que establezcan este
Reglamento y la Secretaria de Desarrollo Urbano y Ecologia.

Art. 1281. En la norma correspondiente se determinara las materias
primas que podran emplearse en la fabricaciéon de envases desechables,
asi como los usos de sus tapas y empaques a los que dichos envases
podran destinarse.

Art. 1282. Los envases desechables podran recubrirse con las
sustancias que determine la Secretariaenlanormatécnica correspondiente,
segun el uso a que se destine.

Art. 1285. Los envases para productos en aerosol deberan tener las
caracteristicas mecanicas que permitan un uso seguro de 10s mismos, de
acuerdo a la norma correspondiente.

Art. 1286. Sin perjuicio de lo previsto en otras disposiciones
aplicables, los propelentss utilizados en los aerosocles no deberan estar
incluidos en la relacién de productos psicotrépicos que contempla la Ley
y sus Reglamentos; no deberan rebasar los limites autorizados para las
caracteristicas fisico-quimicas y microbiolégicas del producto.
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Tabla 4.1

Normas Oficiales Mexicanas de la
Secreraria de Comercio v Fomentos
Industrial ( ahora Secretaria de
Economia) emitidas hasta 2004
aplicables a envases.

12

Art.1287. La Secretaria senalara en la norma técnica correspondiente
l0s productos cuyo envasado requiere garantizar la inviolabilidad.

Art. 1290. Se entiende por envase redutilizable, aquel que una vez
ulilizado es susceplible de recuperar sus caracteristicas sanitarias
originales, una vez que fue utilizado.

Art. 1291. En la norma corraspondiente se determinaran las materias
primas que podran emplearse en la fabricacion de envases reulilizables,
Sus tapas y empaques, asi como los usos a los que dichos envases podran
destinarse. Igualmente senalard los procesos a que deberan someterse
para recuperar sus caracleristicas sanitarias.

Art. 1295, Los productos elaborados que se expendan a granel deberan
mantenerse an recipientes de material sanitario y bajo las condiciones que
preserven las caracteristicas higiénicas del producto, de conformidad con
las normas correspondientes.

4.2.2 NORMAS OBLIGATORIAS NOM

La Norma Oficial Mexicana, es la regulacion técnica de observancia
obligatoria, expedida por ias dependencias competentes, de acuerdo a
lo establecido por la ley y que establece las reglas, especificaciones.
atribulos, directrices, caracteristicas o prescripciones, aplicables a un
producto, proceso, instalacion, sistema, actividad, servicio o método
de producciéon u operacion, asi como aquelias relativas a terminologia,
simbologia, embalaje, marcado, etiquetado y las que se refieran a su

cumplimiento y aplicacion.'"®

Las Normas Oficiales Mexicanas que especialmente aplican a
envases para alimentos son las emitidas por la Secretaria de Salud y por
la Secretaria de Economia.

- | Productos preenvasados,
NOM-002-SCFI-1993 ~ Contenido Neto, Tolerancias
' ' ~ y métodos de verificacion

“Sistema General de
NOM-008-SCFI-2002 Unidades de Medida

. ~ Informacién Comercial,
NOM-030-SCF1-1893 - Declaracién de cantidad en la
_ efiqueta, Especificaciones

Informaciéon Comercial, o
NOM-050-SCFI-2004 Disposiciones gensrales
para proguctos.
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Tabta 4.1
(Continuacion).

: o  Especificaciones generales
NOM-051-SCFI-1994 | deetiquetado para
. alimentos y bebidas no
_ alcohdlicas preenvasados

A continuacién se describen dos de las principales Normas Oficiales
que son de aplicacion general y que debemos tener en cuenta al desarrollar
un envase y/o etiqueta.

NOM-030-SCFI1-1993 Informacion Comercial-Declaracién de
cantidad en la etiqueta-Especificaciones'”’

Para que el consumidor pueda establecer sin dificultad la relacién entre
la cantidad del producto y el precio, es necesario que en los envases y/o
eliquetas de los productos se especifique con toda claridad el dato relativo
al contenido, contenido neto y la masa drenada segun se requiera.

Esta norma establece la ubicacién y dimensiones del dato cuantitativo
referente a la deciaracién de cantidad, asi como las unidades de medida
que deben emplearse conforme al Sistema General de Unidades de
Medida y las leyendas: contenido, contenido neto y masa drenada, segun
se requiera en los producios preenvasados que se comercializan en
territorio nacional.

Esta norma no contempta los producios que se venden a granel
ni aquellos que se comercializan por cuenta numérica en envases que
permiten ver el contenido o que-éste sea abvio y que contengan una sota
unidad.

Para la correcta aplicacion de esta Norma se deben consultar las
siguientes Normas vigentes

NOM-008-SCFI Sistema General de Unidades de Medida
NMX-EE-148 Envase y embalaje-Terminologia basica

Definiciones
Para los efectos de esta norma se establecen las siguientes
definiciones

Contenido. Cantidad de producto preenvasado o empacado que por
su naturaleza se cuantifica para su comercializacién por cuenta numeérica
de unidades de producto.

Contenido neto. Cantidad de producto preenvasado que permanece
después de que se han hecho todas las deducciones de tara cuandc sea
el caso.

167 {DEM (lo1)
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Consumidor. Es la persona fisica o moral que adquiere, realiza o
disfruta como destinatario final bienes, productos o servicios; por lo
tanto, no es consumidor quien adquiere, almacene, utilice o consuma
bienes o servicios con objeto de integrarlos en procesos de produccién,
transformacion, comercializacion o prestacion de servicios a terceros.

Embalaje de expedicién o venta (multi-unitario). Material que
envuelve, contiene y protege debida mente los productos preenvasados,
que facilita y resiste las operaciones de almacenamiento y fransporte.

Envase. Cualquier recipiente o envoltura en el cual esta contenido el
produclo, para su distribucidn o venta.

Etiqueta. Rétulo, marbete, inscripcion, imagen u otra materia
descriptiva o gréfica, escrita, impresa, estarcida, marcada, grabada en alto
o bajo relieve o adherida al envase o embalaje.

Magnitud. Atributo de un fenémeno o de un cuerpo que puede ser
distinguido cualitativamente y determinado cuantitativamente.

Masa bruta. Producto empacado o envasado inciuyendo contenido,
material del envase, etiquetas y accesorios.

Masa drenada. Cantidad de producto soélido o semisdlido que
representa el contenido de un envase, después de gue el liquido ha sido
removido por un método prescrito.

Producto preenvasado. Producto que cuando es colocado en un
envase de cualquier naturaleza, no se encuentra presente el comprador
y la cantidad de producto contenido en &l no puede ser alteragda a menos
que el envase sea abierto 0 modificado perceptiblemente.

Producto a granel. Producto colocado en un envase de cualquier
naturaleza y cuyo contenido puede ser variable, debiéndose pesar o medir
en presencia del consumigor al momento de su venta.

Simbolo de la unidad de medida. Signo convencional con que se
designa la unidad de medida.

Submultiplo de la unidad de medida. Fraccidn de una unidad de
medida que esta formada segun el principio de escalonamiento admitido
por la NOM-008-SCFI para la unidad correspondiente.

Superficie principal de exhibicién. Es aguella parte de la etiqueta
0 envase a la que se le da mayor importancia para ostentar el nombre y
la marca comercial del producto, excluyendo las tapas y fondos de latas;
tapas de frascos, hombros y cuellos de botellas.

Tara. Masa del recipiente, bolsa, envoltura, u otro material gue es
deducido de |a masa bruta para obtener el contenido neto.

Unidad de medida. Valor de una magnitud para la cual se admite por
convencidn que su valor numeérico es igual a l. 1



Figura 4.1
Calculo de la superficie principol de
exhibicion para un area rectangular.

Figura 4.2
Cdlculo de la superficie principal de
exhibicion de un area riangular.

Figura 4.3

Calculo de lu superficie principal de
exhibicion para envases cilindricos y
borelias.

Especificaciones

Calculo de la superficie principal de exhibicién.

La superficie principal de exhibicion se debe expresar en cm? y
calcularse, como se indica a conlinuacion:

a) Para areas rectangulares se multiplica el alto por el ancho.

ALTO =Y

MARCA

ANCHO = X
Superficie principal de exhibicién = (X)(Y)

b) Para superficies triangulares se muitiplica el alto por el ancho y se
divide entre dos.

™

=Y

ALTO

MARCA

ANCHO = X

Superficie principal de exhibicion = (X)XY)
2

¢) Para superficies de envases cilindricos y botellas, se considera el
40% del resultado de multiplicar el alto del envase “excluyendo cuellos y
hombros™ por el perimetro de la mayor circunferencia.

DIAMETRO = X

=
>
ALTO =Y

Superficie principal de exhibicién = (X)(Y)(3.1416)(40)
100
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Figura 4.4
Cadlculo de la superficie principal de
exhibicion de un area circular.

Figura 4.5
Calenlo de la superficie principal de
exhibicion de un area irregulay.

Tabla 4.2
Altura del doto cuantitativo y unidad
de siumagnitud.
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d) Para superficies circulares se debe multiplicar 3,1416 por el

cuadrago del radio de la circunfersncia.

Superficie principal de exhibicion = (3.1416)(r?)

e) Para superficies irregulares se debe considerar el calculo de
la superficie de la figura geoméirica que mejor corresponda a dicha

superficie.

PERIMETRO

MARCA

OTEMA

Superficie principal de exhibicién = (perimetro(apotema)

2

Este calculo sirve para determinar la altura minima del dato cuantitativo
de la declaracion de cantidad y la unidad de la magnilud correspondiente

conforme a la siguiente Tabla.

Superficie principal de
exhibicion en cenfimetros
cuadrados (cm?)

Altura minima de numeros y
letras en milimetros (mm)

hasta 32

‘mayor de 645 hasta 2580
‘mayor de 2580

mayor de 32 hasta 161 .: . |
mayor de 161 hasta 645

A solicitud del interesado en aqu: .s envase Je por sus

caracteristicas resulte confuso identificar la superi.. - principal de
exhibicién, la Direccién General de Normas determinard cudl y cuales
deben ser sus dimensiones.



Declaracion de cantidad

Las leyendas CONTENIDO, CONTENIDO NETO o sus abreviaturas
CONT. y CONT. NET., deben ir seguidas del dato cuantitativo y de la unidad
correspondiente a la magnitud que mejor caracterice al producto de que se
trate conforme a la Tabla 4.3, evitando causar confusion en el consumidor.
En el caso de que et envase o embalaje contenga accesorios o productos

Tabla 4.3 complementarios entre si, la leyenda CONTENIDO o su abreviatura debe
Magnitudes y unidodes a utilizar en la incluir ademas de lo anteriormente establecido, datos que permitan la
declaracion de cantidad. igentificacion de estos productos.
Estado fisico ' Magnitud Cuando el valor e Cuando el valor num{ericq.de
del producto | numérico de la cantidad la cantidad contenida sea =< 1*
. " - contenidaseaz 1" . ' v
Unidad de Simbolo Submulltiplo de Simbolo
medida l2 unidad de o
basica medida basica
Sélido, semisélido | Masa Kilogramo kg gramo : g -
(mezcla de solido ' . milig)amo | mg
y liquido) aerosol, - '
gas a presion : _ . .
Sélido cuya Longitud mefro m centimetro cm
omportancia radica milimetro mm
en la longitud
ylo ancho
Liguido - - | Nolumen |  Lilro* | E6L | miliitos -0 | mlLGmE
Semisoélido (mezcla Masa kilogramo kg gramo, g. mg
de sélido y gas) Volumen Litro LoL mitiramo mL é mL
_ mililitro
Sehdo. Unidad de Numero de
comercializadopor | producto | unidades de
.cuenta numeérica producto

" Este valor corresponde a la unidad de medida basica.

** Para efectos de esta Norma se permite la utitizacion de litro como unidad de medida volumétrica
en lugar del decimetro cubico, en vista del uso tan difundido del primero en nuestro pais.

"** Ef simbolo de la unidad de medida debe expresarse sin pluralizar y sin punto abreviatorio.

NOTA: Los valores numéricos de los contenidos netos y masa drenada, deben tratar de ajustarse
a la serie de numeros normales 1, 2, 2.5 .5 y 7.5 multiplicados por cualguier potencia de 10.

Ubicacion y dimensiones de la informacidn

Las leyendas CONTENIDO, CONTENIDO NETO o sus abreviaturas
CONT. y CONT. NET., el dato cuantitativo y la unidad correspondiente
a la magnitud que mejor caracterice al producto de que se trate, deben
ubicarse en la superficie principal de exhibicion, y deben aparecer libres
de cualquier otra informacion que les reste importancia, excepto en el caso
de masa drenada que debe ir junto a la declaracién de contenido neto (ver
figura 4.6). El area alrededor de la declaracion de cantidad debe estar libre
de informacion impresa, de acuerdo a lo siguiente:
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Figura 4.6

Ejemplos de ubicacion v
dimensiones de la informacion
del dato cuamitarivo y la unidud
correspondiente.

18

a) Arriba y abajo, por un espacio minimo de la altura de la declaraciéon
del dato cuantitativo.

b) A la derecha e izquierda por un espacio minimo de dos veces el
ancho del tipo de letra utilizado.

MARCA ||| MARCA

_ Conl. Net. XXX . - Cont. Net. XXX
Masa drenada XX E : Masa drenada XX

El dato cuantiitativo debe tener como minimo el tamano que le
corresponda segun la Tabla 4.2.

En envases o embalajes que por sus caracteristicas mas de una de
sus caras caigan en la definicién de superficie principal de exhibicién,
puede ostentarse el contenido, contenido neto y/o masa drenada, en dos
o mas de elias.

El ancho de los numeros vy letras referentes al dato cuantitativo no
debe ser menor a la tercera parte de la altura del mismo.

Enlos productos que se comercialicen en cajas, paquetes o recipientes
multiunitarios, el contenido debe expresarse por cuenta numérica de
los envases que contiene, excepto cuando el contenido sea obvio, no
siendo restrictivo la ubicacién y tamafo de (2 letra utilizada. Los envases
individuales deben contener {a declaracién del dato cuantitativo de acuerdo
a esta norma.

Unidades a utilizar

La unidad de medida o sus submultiplos, asi como la simbologia que
corresponda, se aplica atendiendo al estado fisico del producto y a la
cantidad contenida en el envase, sequn se establece en la Tabla 4.3.

Cuando la cantidad contenida en el envase sea inferior a la unidad de
medida basica. debe emptearse el submultiplo de esta unidad y el simbolo
correspondiente.

Cuando la cantidad contenida en el envase sea igual o superior a
la unidad de medida basica, debe emplearse esa unidad y e simbolo
correspondiente.

En los casos en que la cantidad contenida en el envase sea superior
a la unidad, pero no corresponda a cantidades enteras, debe indicarse de
la siguiente manera:

a) Unidades
b) Coma decimal



¢) Fraccion correspondiente empleando el menor nimero posible
de digitos y sin exceder el nivel de las milésimas de unidad.
d) Simbolo de la unidad correspondiente,

NORMA Oficial Mexicana NOM-050-SCF!-2004, Informacion
comercial-Etiquetado general de productos.'®

Esta Norma Oficial Mexicana tiene.por objeto establecer la informacion
comercial que deben contener los productos de fabricacién nacional y de
procedencia extranjera que se destinen a los consumidores en el territorio
nacional y establecer las caracteristicas de dicha informacion.

Esta Norma Oficial Mexicana es aplicable a todos los productos
de fabricacion nacicnal y de procedencia exiranjera destinados a los
consumigores en territorio nacional.

La presente Norma Oficial Mexicana no aplica a:

a) Productos que estén sujetos a disposiciones de informacion
comercial contenidas en normas oficiales mexicanas
especificas o en alguna otra reglamentacion vigente;

b) Los productos a granel;

c) Los animales vivos;

d) Los libros, revistas, fasciculos y las publicaciones periédicas
en cualquier presentacion, incluyendo de manera enunciativa y
no limitativa, discos magnéticos y compactos, cintas y articulos
analogos, estampas de albumes, software, fonogramas,
videogramas, audiocasetes y videocasetes, entre otros.

e) Las partes de repuesto o refacciones que son adquiridas
mediante catalogos e identificadas con un numero de

parte o c6digo, atendiendo su marca y modelo, destinadas
unicamente para dar servicio o reparar producios.

f) Los demas productos que determine la autoridag
competente, conforme a sus atribuciones.

Esta Norma Oficial Mexicana se complementa con las siguientes
normas oficiales mexicanas vigentes:

NOM-008-SCF1-2002
Sistema General de Unidades de Medida, publicada en el Diario
Oficial de |a Federacion el 27 de noviembre de 2002.

NOM-030-SCFI1-1993

Informacion comercial, Declaracion de cantidad en ia etiqueta,
Especificaciones, publicada en el Diario Oficial de la Federacion el 29 de
octubre de 1993.
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Definiciones
Para efectos de la presente Norma Oficial Mexicans -+ establecen las
siguientes definiciones:

Consumidor: la persona fisica o moral que adquiere, realiza o disfruta
como destinatario final bienes, productos o servicios.

Embalaje. Material que envuelve, contiene y protege los productos,
para efecto de su almacenamiento y transporte.

Envase. Cualquier recipienie o envoltura en el cual esta contenido el
producto para su venta al consumidor.

Envase multiple o colectivo. Cualquier recipiente o envoltura en el
que se encuentran contenidos dos o mas unidades iguales o diferentes
de productos preenvasados, destinados para su venta al consumidor en
dicha presentacion.

Etiqueta. Cualquier rétulo, marbete, inscripcién, imagen u otra maleria
descripliva o gréfica, escrita, impresa, estarcida, marcada, grabada en alto
o bajo relieve, adherida, sobrepuesta o fijada al producto, a su envase o,
cuando no sea posible por las caracteristicas del producto o su envase, al
embalaje.

Garantia. Documento madiante el cual el productor o importador se
compromete a respaldar el producto conira . defectos de funcionamiento,
de los materiales o de la mano de obra empleados en la fapricacién del
producto.

Instructivo o manual de operacion. Es aquelia informacion impresa
en la etiqueta o en un documento anexo, que contiene las instrucciones
de uso, manejo y, en su caso, precauciones, advertencias y datos para
la instalacién, cuidado y mantenimiento del producto, dirigidas al usuario
final,

Lectura a simple vista. Es aquélla efectuada bajo condicicnes
normales de ifluminacion y que la informacion impresa sea cuando menos
de 1,5 mm de altura.

Para produgtos cuya superficie principal de exhibicion sea igual o
inferior a 32 cm*, la informacion impresa debe ser al menos de 1 mm de
altura.

Leyendas precautorias. Es el texto o simbolo o representacién
grafica o combinacion de las anteriores, que informe y, en su caso,
prevenga at consumidor, sobre los posibles dafios a la salugd e integridad,
que ocasijone la presencia de un ingrediente especifico © el mal uso o
aplicacién del producto.

Pais de origen. El lugar de manufactura, fabricacién o ensamble del
producto.

Preenvasado. Proceso en virtud del cual un produclo es colocado en
un envase de cualquier naturaleza, sin encontrarse presente el consumidor,



y la cantidad de producto contenida en el envase no puede ser alterada a
menos que éste sea abierto o modificado.

Producto a granel. Producto que debe pesarse, contarse o medirse
en presencia del consumidor por no encontrarse preenvasado al momento
de su venta.

Los productos que al momento de su venta no se encueniren en un
envase, ya sea porque se les despojé de éste, o bien, porgue durante su
proceso productivo nunca se les acompand del mismo.

Productos peligrosos. Son aguellos que durante su manejo y uso
pueden poner en riesgo la seguridad del consumidor si no se siguen las
indicaciones recomendadas por el fabricante. ’

Superficie principal de exhibicion. Es aquella area donde se
ancuentra la denominacion y la marca comercial del producto.

{informacion comercial

Requisitos generales

La informacion acerca de los productos debe ser veraz y describirse
y presentarse de forma tal que no induzca a error al consumidor con
respecto a la naturaleza y caracteristicas de los productos.

Informacion comercial

Los productos sujetos a la aplicacion de esta Norma Oficial Mexicana,
_ deben contener en sus etiquetas, cuando menos, la siguiente informacién
comercial obligatoria:

a) Nombre o denominaciéon genérica del producto, cuando no sea
identificable a simple vista por el consumidor.

Un producto es identificable a simple vista si éste esta contenido en
un empaque que permite ver su contenigdo; o bien, si el empaque presenta
el grafico del producto, siempre y cuando en este grafico no aparezcan
otros productos no incluidos en el empaque.

b) Indicacion de cantidad conforme a la NOM-030-SCFl, en el
entendido de que si el contenido o numero de piezas de un producto
puede identificarse a simple vista, no sera necesario indicar la declaracién
de cantidad. En ese sentido, resutiara irrelevante que se indigue o no en
dichos productos la declaracion de cantidad y también la forma en que
se haga (en idioma distinto al espaniol, en un sitio distinto a la superficie
principal de exhibicion, en un tamano menor al requerido, etc.), siempre y
cuando dicha declaracion corresponda al producto que la ostente.

En caso de envase multiple o colectivo, cuyo contenido no sea
inidentificable a simple vista, éste debe ostentar la declaracion de cantidad
(solamente la que corresponde al envase multiple o colectivo, no la que
corresponde a cada uno de los envases de los productos en lo individual),
de conformidad con la Norma Oficial Mexicana NOM-030-SCFI-1993 (ver
referencias). La descripcion de los componentes puede aparscer en la
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superficie de informacién y debe incluir el nombre o denominacién genérica
de los productos, asi como su contenido o contenido neto.

c) Nombre, denominacién o razén social y domicilio fiscal, incluyendo
codigo postal, ciudad o estado del . fabricante o responsable de la
fabricacién para produclos nacionales o bien del importador. Para el caso
de productos importados, esta informacion puede incorporarse al producto
en territorio nacional, después del despacho aduanero y antes de la
comercializacion del producto. Dicha informacion debe ser proporcionada
ala Secretaria por elimportador a solicitud de ésta. Asimismo, la Secretaria
debe proporcionar esta informacién a los consumidores que asl lo soliciten
cuando existan quejas sobre los productos.

d) La leyenda que identifique al pais de origen del produclo, por
ejemplo “Producto ds...", “Hecho en..”, “Manufacturado en...", “Producido
en...", u otros analogos.

e) Las advenrtencias de riesgos por medio de leyendas, gréficas o
simbolos precautorios en el caso de productos peligrosos.

f) Cuando el uso, mangjo 0 conservacion de! producto requiera de
instrucciones, debe presentarse esa informacion. En caso de que dicha
informacion se encuentre en un instructivo o0 manual de operacién anexo,
se gebe indicar en la respectiva eliqueta: VEASE INSTRUCTIVO ANEXO
O MANUAL DE OPERACION, u otras leyendas andlogas, las cuales
podran presentarse indistintamente en mayusculas, minusculas o en una
combinacién de ambas.

g) Cuando corresponda, la fecha de caducidcad o de consumo
preferente.

Nota: Cuando la informacién comercial obligatoria de la mercancia se
v cuenire en su envase 0 empaque de presentacion final al poblico, no
serd necesario que dicha informacién también aparezca en la superficie
propia de la mercancia.

Idioma y términos
La informacion que se ostente en las etiquetas de los productos
debe:

a) Expresarse en idioma espanol, sin perjuicio de que se exprese
también en otros idiomas. Cuando la informacion comercial se exprese en
ofros idiomas debe aparecer también en espafiol, expresarse en términos
comprensibles y legibles, de manera tal que el tamano y tipo de letra
permitan al consumidor su lectura a simple vista.

0) Cumplir con lo que establecen las normas oficiales mexicanas
NOM-008-SCFI y NOM-030-SCFI (ver referencias), sin perijuicio de que
ademas se puedan expresar en otros sistemas de unidades. La informacidn
que se exprese en un sistema de unidades distinto al Sistema General de
Unidades de Medida, puede aparecer después de este ultimo.

¢) Presentarse en etiqueta fijada de manera tal que permanezca
disponible hasta el momento de su venia o adquisicidn en condiciones



normales, la cual debe aplicarse en cada unidad o envase mdulfiple o
colectivo.

¢.1) Cuando la forma de presentacion de!l producto al consumidor final
sea un envase multiple o colectivo que no permita ver el contenido, toda
la informacion comercial obligatoria prevista en el inciso de Informacion
comercial, de esta Norma Oficial Mexicana, debe presentarse en el
envase multiple o colectivo, incorporando la leyenda “No etiquetado para
su venta ingividual'.

c.2) Si la forma de presentacion del producto al consumidor final es
un envase multiple o colectivo que permite ver su contenido, la informacion
comercial obligatoria puede aparecer en el envase mdltiple o colectivo,
0 en todos y cada uno de los producios preenvasados en lo individual,
0 bien, una parie de la informacién comercial obligatoria podra aparecer
en ¢l envase mdultiple o colectivo y la restante en todos y cada uno de
los envases de los productos en lo individual, siempre que la informacién
comercial obligatoria que aparezca en cada uno de los envases de los
productos en lo individual, se vea a simple visia desde el exierior del
envase mulliple o colectivo, sin necesidad de que este Gltimo se abra.

¢.3) Si los envases muiltiples o colectivos se abren y se extraen los
productos preenvasados contenidos en ellos con el objeto de destinarlos
individualmente a un consumidor final, dichos productos deben contener
en lo individual toda fa informacién comercial obligatoria que establece
esta Norma.

d) Estar colocada en la superficie principal de exhibicién, tratandose
al menos de la siguiente informacion:

i) Nombre o denominacién genérica del producto en los
términos del inciso informacién Comercial a), e).
if) Declaracion de cantidad.

Instructivos o manuales de operacion y garantias

ldioma

Los instructivos o manuales de operacion y garantias deben expresarse
enidioma esparioly de acuerdo al Sistema General de Unidades de Medida,
sin perjuicio de que ademas se expresen en otros idiomas y sistemas de
unidades (NOM-008-SCFI-2002). Cuando la informacién se exprese en
ofros idiomas, debe aparecer también en idioma espanol, cuidando que
por lo menos sea con el mismo tamano.

Contenido

Los productos objeto de esta Norma Oficial Mexicana, cuyo uso,
manejo 0 conservacion requiera de instrucciones, deben ir acompanados,
sin cargo adicional para el consumidor, de los instructivos 0 manuales de
operacion y, en su caso, garantias, los cuales deben contener indicaciones
claras y precisas para el uso normal, manejo, conservacion, ensambple
y aprovechamiento de los productos, asi como las advertencias para el
manejo seguro y confiable de los mismos.
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Los instruclivos o manuales de operacion adicionalmente deben
indicar:

a) Nombre, denominacién o razén social dej productor nacional, o
importador, domicilio fiscal y teléfono de servicio en territorio nacional.

b) ldentificacion de los productos o modelos a los que aplica.

c) Precauciones para el usuario o consumidor (cuando se trate de un
producto peligroso).

d} Cuando proceda, las indicaciones para su instalacién, conexion,
ensamble o mantenimiento para su adecuado funcionamiente.

Cuando se ofrezca garantia por los productos y se incorporen en ella
los datos a que se refiere el inciso a), no es requisito indicarlos también
en el instructivo © manual de operacion. Nota: Cuando el instructivo y/o
manual se encuentre impreso en el envase del producto, no es necesario
el cumplimiento de los incisos a) y b). En los ¢asos en que el instructivo
y/o manual se encuentre impreso en la cara interna del envase, se debe
indicar en la superficie de informacién el lugar donde se puede consullar
dicho instructivo y/o manual.

Garantias

Cuando se ofrezcan garantias, éstas deben expedirse en los términos
y forma establecidos en la Ley Federal de Proteccion al Consumidor e
indicar y cumplir con lo siguiente:

a) Nombre, denominacidn o razén social y domicilio fiscal de!
productor nacional o importador del producto y teléfonos de servicio en
territorio nacional.

b} Identificacidn de los productos y/o modelos a los que aplica.

¢} Nombre y domicilio del establecimiento en ta Repiblica Mexicana
donde puede hacerse efectiva la garantia en {os términos de la misma, asi
como aquéllos donde el consumidor pueda adquirir partes y refacciones.

Adicionalmente, la garantia puede indicar que ésta puede hacerse
efectiva en cualquiera de las sucursales a nivel nacional del proveedor que
la ofrezca, sin necesidad de especificar los domicilios de las mismas.

d) Duracién de la garantia.
e) Conceptos que cubre la garantia y limitaciones o excepciones.
f) Procedimiento para hacer efectiva la garantia.

g) Precisar la fecha en que el consumidor recibio el producto o indicar
los documentos de referencia donde ésta se sefale. Es responsabilidad del
comerciante asegurarse que esta informacién esté presente al momeanto
de la venta del producto al consumidor, de no hacerlo asi, el comerciante
debe cumplir con los términos de la garantia directamente.



h) Para hacer efectiva la garantia no pueden exigirse otros requisitos
mas que la presentacion det producto, la garantia vigente y comprobanie
de venta.

Nota: La vigencia de la pdliza de garantia da inicio a partir de la fecha
de adquisicion del producto, la cual debe quedar esiablecida en la poliza
de garantia o en el comprobante de venta correspondiente.

En todos los casos, los instructivos 0 manuales de operaciéon vy
garantias deben entregarse al consumidor en el establecimiento comercial
cuando adguiera los producios.

4.2.3 NORMAS DE CALIDAD NMX

En nuestra legislacién la Norma Mexicana, es la que elabora un
organismo nacional de normalizacion; o [a Secretaria, en los términos de la
Ley (LFMN): que prevé parause comun y repetido, reglas, especificaciones,
atributos, métodos de prueba, directrices, caracteristicas o prescripciones
aplicables 2 un producto, proceso, instalacién, sistema, actividad, servicio
o método de produccidén u operacion, y aguellas relativas a terminologia,

simbologia, embalaje, marcado o etiquetado’”’.

La aplicaciéon de las NMX es voluntaria excepto en (os siguientes
casos:

» Cuando los particulares marifiesien que sus productos, procesos o
servicios son conformes con las mismas.

» Cuando en una NOM se requiera la observancia de una NMX para
fines determinados.

*Respecto a bienes o servicios que se adquieran, arrienden o contraten
las dependencias o entidades de la administracion publica federal.

Para el area de envase y embalaje, se tienen las NMX-EE, las cuales
se desarrollan en el Comité Técnico de Normalizacion Nacional para
Envase y Embalaje (NEYE-09), la cual tiene su sede en la Asociacién
Mexicana de Envase y Embalaje (AMEE).

Normas Mexicanas para Envase y Embalaje (NMX-EE)

Las Normas NMX-EE se pueden consultarimpresas en el libro: Disefio

del Embalaje para Exportacién del Profesor Carlos Celorio Blasco''’ o bien
electrénicamente en el sitio de Internet de la Secretaria de Economia de
nuestro pais referente al Catalogo de Narmas, en la siguiente direccién:
http://www.economia-noms.gob.mx/
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4.3 NORMALIZACION DE ENVASES
A NIVEL INTERNACIONAL

La actividad comercial internacional ha establecido la necesidad de
tomar como referencia normas que son acorgadas por consenso mundial
denirode organismos internacionales. Surge asiun foroque creaunlenguaje
comun y un minimo a exigir en lo que se integra al comercio mundial; con
el fin de evitar barreras técnicas o una competencia ineguitativa. Por ello,
es importante reflejar el interés nacional en estas acfividades; incluyendo
tanto como sea posible Ia opinion del sector publico, privado, cientifico y
de los consumidores.

Cabe mencionar que la normalizacion internacional en el area de
envase y embalaje esta dirigida en su mayor parte al etiquetado, envasado
y transportacidén de alimentos envasados y preenvasados, asi como de
los materiales de que estan compuestos dichos envases y embalajes. Es
por ello que las normas internacionales que mencionaremos aqui para
envase y embalaje estardn enfocadas sobre todo a la informaciéon que
debe contener la etiqueta de dichos alimentos.

Los Organismo Internacionales y Regionales mas destacados en
Normalizacién de envase y embalaje son:

+ Organizacion Mundial de Normalizacion (SO

(International Organization for Standardization)

« Codex Alimentarius

- Food and Drugs Administration de los Estados Unidos (FDA)

4.3.1 ORGANIZACION MUNDIAL DE NORMALIZACION ISO'

La Organizacion Internacional de Normalizacion ISO (del griego 1sos
= Igual) es un organismo no gubernamental, cuyo objetivo primordial es
promover el desarrollo de ia normalizacién y actividades relacionadas
en el mundo, con la finalidad de facilitar el intercambio internacional
tanto de bienes como de servicios. Ademas, promueve el desarrollo y
la cooperacion en la esfera de las aclividades intelectuales, cientificas y
economicas, e resultado de los trabajos de ta ISO se refleja finalmente en
acuerdos globales, los cudles se publican como normas internacionales. La
Organizacion Internacional de Normalizacidn, cuyo Secretariado Central
se encuentra en Ginebra, Suiza actualmente se integra por 130 paises
representados a través de su entidad normalizadora mas importante.

Las normas ISO para envase y embalaje (y en general todas) pueden
ser adquiridas via Internet en et portal de la organizacién: www.iso.org,
pagando una cuota por cada norma salicitada.

(DEM (102)



Podemos encontrar “referencias”™ de estas normas para envase y
embalaje en el libro: Disefio del embalaje para exportacién, del Profesor

Carlos Celorio'?, editado por el Instituto Mexicano de Profesionales en
Envase y Embalaje (IMPEE).

4.3.2 COMISION DEL CODEX ALIMENTARIUS'

La Comision del Codex Alimentarius es un programa conjunto
de la Organizacion para la Agricultura y la Alimentacion (FAO) y de la
Organizacion Mundial de la Salud, (OMS).

Las palabras CODEX ALIMENTARIUS provienen del latin y significan
Cadigo de Alimentos. que en el contexto actual es la compilacion de Normas
y Cddigos de Practicas y Recomendaciones aprobadas por consenso en
el seno de la Comision del Codex Alimentarius ( asi como comentarios y
observaciones de los Gobiernos Miembros ). Ei Programa Conjunto es
financiado por la Organizacion de las Naciones Unidas para la Agncultura
y la Alimentacién (FAQ) con un 75 %.

Y la Organizacion Mundial de la Salud (OMS) con un 25 %, el
Secretariado es conjunto y todo el programa es dirigido por un Comité
Ejecutivo que asesora las recomienda y guia todos los trabajos a
desarrollar.

La Organizacion de! Codex fue creada por la necesidad de facilitar el
intercambio comercial de alimentos a nivel mundial, siendo estas normas
un medio adecuado para evitar las barreras de fipo tecnolégico. A su vez
las Normas Codex sirven como un medio de proteccion a la salud del
consumidor, logrando de igual manera una forma de transaccion mas justa
y adecuada. En ciertaforma, el Codex hainfluenciado yalas leyes referentes
a los alimentos de un gran numero de paises y continian haciéndolo
con mayor impacto. El Programa Conjunto FAO /OMS para Normas
Alimentanias se inicia en el afo 1963, afo en que tuvo lugar la primera
reunion de la Comision del Codex Alimentarius. En la actualidad son 161
paises los que se encuentran formando parte del programa y representan
aproximadamente el 96% de la poblacién mundial. Aproximadamente el
70% de la membresia esta formada por paises en vias de desarrollo, de
ahi ta gran importancia de este programa.

4.3.3 FOOD AND DRUGS ADMINISTRATION (FDA) ', USA.

Aungue no es un organismo Internacional hacemos referencia a la
FDA por ser representativa al maximo nivel de especificaciones, limites de
uso y meétodos de prueba; que inclusive en el Codex Alimentarius, dentro
de su programa conjunto FAO/OMS sobre normas alimentarias no existe
hasta el momento un comité especifico de envases o materiales de envase
para alimentos.

112 {DEM (13)
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114 hapdwawv fdit zov Sitio comsuliado ¢n Noviembre de 2002,
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A este respecto podemos mencionar la Guia publicada por la FDA (A
Food Labeling Guide'"®), para el etiquetado de alimentos, es un sumario
de requisitos necesarios que deben aparecer en las etiquetas de los
alimenios producidos en los Estados Unidos de América, lo mismo que en
los alimentos impartados al pais.

15 Food und Drug Adminstration. Center for Food Safety und Applied Nutrition. A

Food 1.abcling Guide. Scptember. 1994 (Edilorial revisions Junc, 1999).
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5. ENVASE
Y MEDIO AMBIENTE

Uno de los principales y mas importantes estudios realizados en
México sobre sste tema es el realizado por el Dr. Juan Antonio Carega'®en
el proyecto llamado “Manejo y raciclaje de los residuos de envases y
embalajes”.

Ei objetivo principal del proyecto del Dr. Careaga es analizar el rot que
desempenaban los desechos de envase y embalajes dentro de las diversas
etapas en gue puede dividirse el manejo de {os RSM (Residuos Sélidos
Municipales), asi como la contribucién que fa industria del envase puede
ofrecer en {a busqueda de soluciones a la problematica de la proteccién
del medio ampiente y de la salud humana.

Las concentraciones urbanas del mundo entero y en especial las
megalépolis con caracteristicas similares a las de la Ciudad de México
enfrentan consiantemente el reto de tener que disponer de sus desechos
sdlidos.

A menudo se confunde al concepto de residuos sélidos municipales
(RSM) con el de basura domeéstica.

Los RSM provienen de cuatro fuentes: desechos domiciliarios; basura
de sitios de reunion y vias publicas; residuos de obras de construccion y
demolicidn; y desechos de oficina, comercio, instituciones & industrias.

Los residuos propios de la aclividad industrial, asi como otros
denominados especiales y/o peligrosos (entre tos que se incluyen los
corTosivos, los radioactivos, los téxicos y los infecciosos) no forman parie
de los RSM.

El “problema de los residuos sélidos™ empezd cuando el hombre
dejé ser nomada y se establecidé en un lugar fijo. Desde entonces,
periddicamente se presentan situaciones de crisis que obligan a tomar
decisiones drasticas, no siempre bien fundadas y la mayoria de las veces
equivocadas. Al presente en México, |a situacion es dificil, mas aun no de
crisis. Es pues, un buen momento para analizar, sin apasionamiento, de
manera fria y objetiva, este tema de tanta trascendencia para la ciudadania,
la industria y el gobiermna.

146 Dr. 3uan Amamio Catciga. SERIE DE MONOGRAFIAS Na 4. MANEJO Y
RECICLAJE DE LOS RESIDUOS DE ENVASES Y EMBALAJES. SEDESOL

INNTIT OO NACIONAL. DL LECOLOAIA. México D.F, 1993,
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5.1 INTERACCION
ENVASE-MEDIOAMBIENTE

El desarrollo sostenible persigue hacer compatibles el dasarrollo
industrial y la preservacion del entorno natural y propugna la consideracion
de lo medicambiental como un factor mas de compelitividad entre las
empresas y como un agente dinamizador de la economia.

Uno de los objetivos clave del desarrollo sostenible es |a implantacién
de tecnologias limpias, que permitan por una lado el ahorro de materias
primas y energia y, por otro, la reducciéon de emisiones, vertidos y
residuos.

Hoy, uno de los mayores problemas medioambientales es el
espectacular aumento de los envases, tanto en la produccion como en el
uso.

Ventajas del Envase

Con una poslura responsabls, optimista y desde un punto de vista
apegado a ia situacidn social, econémica, cultural y medioambiental, el Dr.

Careaga'"’ resalla de una manera por demas alentadora el uso del envase
y embalaje en la sociedad moderna, esto sin olvidar y teniendo en cuenta
que no en todas las caras del envase podemos enconirar ventajas.

El Dr. Careaga menciona que €l publico y los grupos ecologistas no se
fijan en que los envases modernos han permitido reducir sustancialmente
el desperdicio de alimentos y la cantidad de basura que se genera,
aunque esto ultimo parezca paradédjico. Lo que si ven son los residuos
omnipresentes y conspicuos de envolfuras de dulce, chocolates y botanas
chatarra, los envases de comida répida, asi como las botellas y latas de
refresco y bebidas alcohdlicas.

Un dato poco conocido, que no forma parte de la “sabiduria popular”
sobre la basura, es que existe una correfacion estadistica negativa entre
la cantidad de materiales de envase y los desechos de alimentos que
ingresan al flujo diario de los RSM.

Un analisis de los RSM de muy diversas partes del mundo ha mostrado
que, en la medida en que aumenta la cantidad de materiales de envases y
embalajes. disminuye |a cantidad de residuos de alimentos en la basura.

Los envases son esenciales para prosnover y mantener la salud
publica y el bienestar econémico de {oda sociedad modema. Al conservar
los productos que contiene, los envases coiaboran de manera significaliva
a la reduccién de la cantidad de desechos sélidos, asi como al desarrollo
socioecondémico y a la proteccidn del medio ambiente. En particular,
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los siguientes son algunos hechos bésicos sobre |a importancia de los
envases para alimentos y bebidas:

A. Al proteger los producios contra daros y descomposicién, los
envases contribuyen a reducir, en lugar de incrementar, el flujo de
resiguos.

B. Los envases conforman un componente esencial de los sistemas
nacionales de distribucion de alimentos, y contribuyen a poner una
gran variedad de productos al alcance de los consumidores, a precios
razonables.

C. La existencia e producios y empacados coadyuva de manera
importante a reducir l0s tiempos requeridos para la compra y preparacion
de los alimentos.

D. La competencia entrs los materiales de envase, los proveedores
de los mismos y los empacadores de alimentos se traduce en la blusqueda
continda de esquemas de disminucién de envolturas y envases; existe
una constante preocupacion por oblener una “reguccion de origen”" de los
residuos solidos en las fuentes industriales del envase.

E. Los envases de un solo uso proporcionan beneficios para la salud
publica, al eliminar practicamente cualquier posibilidad de transmisién
de enfermedades. Por otra parte, los envases reutilizables contribuyen a
disminuir el consumo de materias primas nalurates no renovables.

F. La prohibicion de uso o la eliminacién total de cualquiera de los
diferentes tipos de malenales para envase tendria sélo un efecto marginal
y muy poco significativo en los flujos de residuos sélidos municipales
{RSM).

Ventajas asociadas a las principales funciones de los envases

La proleccidn y preservacion del contenido es la funcidén fundamental
de un envase 0 embalaje. Se espera que un envase proteja al producto
de los efectos del medio ambiente, desde el lugar y tiempo de consumo
0 uso. La interaccién del producto con el enlomo podria tener como
consecuencia la ruplura, la contaminacién, la descomposicion, la oxidacion,
la adquisicién o pérdida de humedad, el robo y muchos ofros dafios mas
de tipo mecanico, quimico o bioldgico.

En el caso de producilos potencialmente peligrosos, la funcién del
envase también es ta de proteger al ambiente en contra de los impactos del
producto. Esle aspecio de los envases y embalajes involucra elementos
1an diversos como el empacado de productos toxicos para ser embarcados
hacia una disposicion final, hasta un envase para aspirinas que no puedan
ser abierto por un nifo.

Los envases y embalajes proveen un medio muy comodo y eficaz para
almacenar y transportiar toda clase de productos. La gran mayoria de los
productos que usa y/o consumie la sociedad modema, requiere de algun
sistema gue los contenga, o no seria de utilidad. Es dificil concebir un
cereal sin caja, la leche sin botella o "cartén”, o e} arroz sin bolsa. AUn mas
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dificil es imaginarse una manera de transportar dichos productos hasta el
hogar y colocarlos en una alacena o en el refrigerador, si no tuviera algun
tipo de envase.

La funcién de comunicacion tiene que ver con lograr que el consumidor
compre e! producto, con ofrecer datos sobre el uso y disposicion adecuada
del mismo y de su contenedor, con aportar informacién nutricional y/o
informacion requerida legalmente, con identificacion del producto, del
fabricante y del distribuidor.

La conveniencia de uso es uno de los aspectos del envase que
se vuelve cada dia mas importante para la sociedad. Incluye todos los
aspectos de diseno que facilitan el uso o consumo del producto. Ofra
caracteristica importante es que el envase representa un sistema en el cual
el contenedor fisico no es mas que una de las parfes. Un cambio en tipo de
envases puede obligar a efectuar cambios en (as operaciones de llenado,
en los mecanismos de distribucion, en los méduios de exhibicion de los
productos en las tiendas detallistas y aun en la formulacién y manufactura
del producto mismo.

Asi una evaluacion de los impactos ambientales de un determinado
envase o embalaje debetambién tomaren cuenta losimpactos que causaran
los cambios asociados. Por ejemplo, al analizar el impacto energético
que lendria que cambiar las botellas miniatura de licores de vidrio a PET,
deben considerarse las diferencias enrequerimientos de energia de ambos
sistemas, desde la extraccion y procesamiento de las malerias primas, la
manufactura de las botellas, el llenado y la distribucion de las mismas.
Iguaimente, deben considerarse {08 requerimientos de combustible para el
tfransporte entre las diversas etapas industriales y comerciales anteriores,
asl como los gastos de combustible para el consumo cuando se trata de
botellitas utilizadas en vuelos comerciales.

Estos estudios se conocen también con los nombres de eco-balances,
analisis de ciclo de vida, realizando para las condiciones particulares
de una determinada ciudad, puede aportar informacién objetiva para
establecer los impactos ambientales que causan los diferentes sistemas,
en la zona urbana especificada.

Desventajas del envase

En el otro extremo de las virtudes del envase encontramos las
desventajas que este acarrea a la sociedad, economia, cultura y muy
particularmente al medio ambiante. Enfre las principales desventajas del
envase y embalaje, estan citadas las siguientes:

A. Los envases generan el fomento del consumismo.

Este crecimiento en el consumo de envases y embalajes no es casual.
Viene generado, entre otras razones mercadotécnicas, por algunas de
tipo social, como el incremento del nimero de hogares con s6lo una o
dos personas, que implica una mayor demanda de porciones alimentarias
pequenias. Légicamente, supone el aumento de envases y embalajes
para la misma cantidad de producto. También ef incremento del consumo
de producios frescos y sin conservantes implica el uso de envases y
embalajes para su conservacion,



B. Los envases generan el encarecimiento del producto.

C. Los envases contribuyen al uso excesivo de la energia, a la
contaminacion del aire y el agua y al efecto invernadero.

D. Los envases generan el agotamiento de recursos materiales
(recursos renovables y no renovables). Debido al consumo de combustibles
fosiles, de los cuales se obtienen aproximadamente 10.000 miliones
de toneladas al afo, se exiraen de la tisrra mas de 30.000 millones de
toneladas de materiales. Es decir, la cifra total de recursos naturales
arrancados a fa Tierra suma una cifra de 40.000 millones de {oneladas
al ano''®. Esta elevada capacidad extractiva y transformadora muestra
su maxima eficacia en la generacion de residuos, 1o que convierte a la
industria productiva en destructiva. Los residuos son gl mejor testimonio
de los errores de nuestro sistema productivo, cada vez mas alejado del
modo de produccién de la biosfera, basado en el reciclado continuo de tos
materiales.

Los limites de! hipotético crecimiento indefinido no estan solo
establecidos por el agotamiento o progresiva disminucion de los recursos
naturales, sino por la limitada capacidad Gdel planeta para acoger los
residuos, tanto por su cantidad como por su peligrosidad.

E. Los envases y embalajes son la causa principal del crecimiento de
las basuras domeésticas.

F. La recuperacion del post consumo, ¢ mas bien su ausencia,
introduce un aspecto ambiental que es el de converlirse inmediatamente
en residuos. Una vez usado el contenido, el envase o embalaje deja de
tener utilidad, y pasa a engrosar corrientes de residuos sin clasificacién
alguna, lo que a su vez genera diversos inconvenientes, como que se
constituyen en componentes de corrientes de residuos peligrosos, por
el contenido remansnte de las sustancias que contuvieron {por ejemplo:
tintas, pinturas, aceites, farmacos, agroguimicos, etc.). Estos no hacen
mas que convertir en peligrosa una masa aun mayor de residucs que
inicialments no 1o eran.

G.Elabandonode los envases en diversos lugares, sea enla via pdblica
como en basurales de diverso tipo, contribuye a incrementar diversos tipos
de contaminaciones no sélo quimicas sino también patogénicas.

H. Los envases pueden contener sustancias afimenticias (dulces,
mayonesa, aceite, satsas, elc.) que se pudren y son medios apropiados
para ia proliferacion de bacterias, insectos y roedores.

|. Otro aspecto es el de la perturbacién visual que se genera por las
acumulaciones y pilas de residuos entre los que se ancuentran una gran
proporcion de los envases y embalajes que son lo primero que “se tira™.

118 CIUDADES SIGLO XX1 PRIMERAS JORNADAS LATINOAMERICANAS SOBRE
CIUDADES SUSTENTABLES. 26 Y 27 d¢ Marzo d¢ 1999 - Rosano - Argentinis
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5.2 ELEMENTOS DE ANALISIS DEL
CICLO DE VIDA DE LOS ENVASES

La prevenciéon de la contaminacion en la fuente requiere aplicar
planteamientos globales que evaluen el ciclo de vida de los productos y
sus envases en todas sus etapas, desde la fabricacion, incluida la eleccion
de materias primas, la distribucion, el consumo y hasta la eliminacién tras
su utilizacion.

Ciclo de vida: es el andlisis de todo el proceso para concebir un
producto, desde la captacion de la materia prima de la naturaleza,
pasando por lodos sus estados indusiriales intermedios, sus diferentes
usos, transporte, distribucidn, uso final y descarte definitivo™?.

Etapas de trascendencia ambiental: el ¢iclo de vida de los envases

« Adquisicién de las materias primas.

* Procesamiento de las materias primas

+ Produccion o conversion de los envases.

* Proceso de lienado, envasado y embalado.
+ Distribucién y venta.

+ Manejo de los residuos:

- Reduccion ge origen.

- Reutilizacion

- Reciclaje

- Incineracién con recuperacidn de energia
- Disposicion en relleno sanitario.

- Degradabilidad

Con el proposito de contribuir a crear conciencia sobre las bondades
y efectos de los envases para alimentos, a continvacion se presentan
algunas consideraciones que intervienen en el analisis del ciclo de vida de
los principales tipos de envases para alimento y bebidas.

« Impacto sobre la calidad del aire.

» Impacto sobre la calidad del agua

- Impacto sobre la calidad del suelo.

« Auditoria de consumo de energia

- Recuperacion de energia

* Recuperacion de recursos naturales.

119 {DEM (116)



Figura 5.1
Ciclo de vida de los envaes.

OBTENCIGY

CICLO DE VIDA
DE LOS ENVASES

5.3 MANEJO DE RESIDUOS
DE ENVASES

5.3.1 ELEMENTOS DEL SISTEMA DE GESTION
DE RESIDUOS DE ENVASES

Si se considera que el objetivo principal de ia gestion de los desechos
sblidos es reducir los volumenes de los residuos gue hay que disponer,
los sistemas de geslién inlegral establecen diversos érdenes prioritarios
de los elementos componentes, en funcidn de los objetivos secundarics
y de las condiciones locales de la municipalidad en cuestidn. A pesar de
que cada comunidad debera escoger entre una serie de alternativas que
le permitan lograr eficazmente sus objelivos, la jerarquia que se presenta
a continuacion es una herramienta conceptual muy util para planificar y
eslablecer las metas.

Jerarquia de los elementos del sistema de gestién integral.

+ Reduccion de origen (reduccion de la fuente).
* Reutilizacion (retornabilidad/rellenabilidad).

« Reciclaje y compostaje

- [ncineracion con recuperacion de energia

- Retleno sanitario.

Los etementos de la jerarquia estan todos interrelacionados y pueden
ser adaptados para que se complementen unos con otros. Por ejemplo,
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un programa de reciclaje de materiales de envase y embalaje puede
tener un impacto positivo en la operacién de una planta de conversién de
basura en energia. Un aspecto imporiante que no debe perder de vista los
planificadores municipales, es tratar de lograr que las diversas alternativas
y elementos de la gestion de los desechos municipales pueden reforzarse
e influirse mutuamente de manera positiva.

Reduccion de arigen.

Este componente, también {lamado “reduccién en la fuente”, tisne
la mas alta prioridad en la jerarquia de los elementos del sistema de
gestion integral. Los programas de reduccion de origen estan disefiados
para disminuir tanto los constiluyertes toxicos de un producto como las
cantidades de residuos gue se generan. Se trata de un enfoque frontal
a la gestion de los desechos, que pueden darse a través del disefio y
manufactura de productos y envases, con un volumen minimo de materiales
y de contenido toxico, asi como una vida Gtil més larga. La reduccién en la
fuente debe llevarse acabo tanto en el nivel industrial e institucionat como
domiciliar, mejorando fos habilos de compra y reutilizando los productos y
los materiales adquiridos.

Aproximadamente una tercera parte (en peso) de los flujos actuales
de los desechos solidos esta formada por materiales de envass, por lo que
éstos ofrecen una buena oportunidad para contribuir a reducir el volurmen de
los RSM que requieren disposicion final. Los fabricantes pueden promover
ia reducciéon de origen en la generacion de desechos, al cambiar la forma
en que se empacan muchos productos. Por otra parte, 10s consumidores
pueden rehusar adquirir excesivamente empacadas. También pueden
ayudar que los consumidores y los organismos no gubernamentales hagan
llegar sus preocupaciones a los comerciantes y fabricantes de envases.

Minimizacion de recursos.

Una de las formas méas senclllas y eficaces de mejorar las propiedades
medicambientales de un envase es reducir 1as cantidades de materia prima
utilizada en su fabricacion.

Las posibilidades existentes para lograr reducir los materiales
utilizados en los envases son variadas y es de esperar que en un futuro
proximo aparezcan nuevas aportaciones que contribuyan a ir avanzando
en este campo. Algunas de eslas posibilidades son:

»« Diseno de nuevos envases: muchos envases presentan
un disefio llamativo que utiliza mayor cantidad de materia prima que la
estrictamente necesaria para contener y proteger el producto (curvas,
ondulaciones, relieves, etc.), con el objeto de lfamar la atencién del
consumidor e incrementar las ventas. Con ello se plantea un reto para
los fabricantes de envases: lograr disefar envases igualmente sugestivos
para el consumidor sin que pierdan la identidad de su marca ni el valor del
producto, pero que requieran menor cantidad de materias primas.

« Eliminacion del material innecesario: a muchos productos se les
incorporan envases adicionales para mejorar la presentacion del mismo en



el punto de venta o llevan mas material del necesario para incrementar las
condiciones de seguridad en el transporte (sobreembalaje). En cualquiera
de estos dos casos se podria eliminar 0 reducir el embalaje innecesario sin
necesidad de introducir grandes innovaciones.

« Utilizacion de productos concentrados: éste es uno de los
métodos que se han ideado en los Ultimos anos para reducir el material
de envasado. Se estan concentrando muchos productos que ofrecen el
mismo rendimiento con cantidades menores. Ademas, estos envases
implican una mayor comodidad para el consumidor en el transporte,
manejo y almacenamiento al minimo y permite un mejor aprovechamiento
del espacio.

En este contexio, el acuerdo firmado en Holanda en 1991 puede
considerarse de aplicacion ejemplar. Dicho acuerdo prevé la adopcion de
multiples medidas preventivas (en origen), dentro de plazos estiputado,
tates como:

» Acabar con el suministro de bolsas gratis en los supermercados.
» Remplazar los detergentes tradicionales por

aquellos que sean concentrados.

« Vender las boteltas de licor sin envases de presentacion.

+« Vender dos productos cosméticos en un solo envase.

« Reducir el peso de los envases de papel utilizados

en los productos lacteos frescos en un 75%.

« Reducir el peso de aluminio utilizado en los

envases para productos lacteos en un 14%

- Eliminar las cajas de transporte que contienen los

sacos de comida seca para animales domésticos.

- Vender, mientras se sigan respatando las normas de higiene,
los productos lacteos para uso industrial sin envases.

* Reducir el peso de las latas de cerveza de acero en un 12.5%.

» Remplazar los tubos de pasta de dientes de 50ml. Por los de 75mit.

Eliminacion de materiales contaminantes

Una de las formas de reducir la contaminacién en la fuente es
eliminando todas aqueltas sustancias téxicas o peligrosas para el
medioambiente que se utilicen para la fabricacion de los envases y que
pueden aparecer en forma de emisiones por incineracién o lixiviacién de
sus residuos, por ejgmplo:

s Las tintas y colorantes, utilizadas en la fabricacién de los envases
pueden incorporar en su composicion metales pesados o disolventes.

* Los aerosoles, que han dejado de utilizar CFC's como gases
propulsores a partir de 1987 (Protocolo de Montreal). Los gases que
se ulilizan como sustitutos actualmente pueden correr [a misma suerte,
debido a que favorecen el efeclo invermadsro y pueden ser inflamables.

» Plasticos PVC, que se utilizan para envolver alimentos grasos y
que en el caso de ltalia, por ejemplo, se han prohibido por temor a que &}
mondmero a partir del cual se fabrica (cloruro de vinilo) pase o migre a los
alimentos.
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Reutilizacion

La reutilizacion de los envases resulta un método 6ptimo para obtener
beneficios considerables para el medioambiente. Sin embargo, existe
un debate abierio entre los defensores de la reutilizacion y aqusllos que
afirman que mediante le reciclzje de los envases se causa un menor
impacto ambiental. Los defensores del reciclaje argumentan que durante
el transporte de vuelta de los envases para su reutilizacién se produce
un mayor gasto energético y una mayor contaminacion que si éstos se
reciclasen en el centro mas cercano.

Segln los defensores de la reutilizacién esta premisa sélo seria valida
cuando la distancia recorrida por los envases de retorno supere los 100km.
Para poder emitir un juicio sdlido serta necesario realizar un analisis
exhaustivo del ciclo de vida de los envases. En principio ambas opciones
son igualmente aceptables desde el punto de vista de ta proteccion del
medioambiente, aunque la filosofia a adoptar para lograr reconciliar ambas
posturas es la de “tanto retomable como sea posible, tanto no retornable
como sea necesario”.

Las distintas técnicas que se puede seguir pzra hacer los envases
reutilizables son:

« Reincorporacién de los envases al circuito comercial.

La forma més tradicional de reutilizar los envases una vez consumido el
producto na sido la de reincorporarlos al circuito comercial devoiviendolos
al fabricante-envasador a través de sistemas de retorno. En este caso el
envase debera tener unas propiedades y caracteristicas fisicas tales gue
te permitan efectuar varios circuitos en condiciones normales de uso y
cumpliendo los requisitos de salud y seguridad.

» Venta de recambios del producto.

Frente al sistema fradicional de retorno de los envases al fabricante
para su rellenado, es posible reutilizar l0s envases sin necesidad de
reincorporarlos 3l ciclo comercial medianfe la venta de recambios del
producto. En ocasiones, 10s anvases estadn disefados no s6lo para
contener y transportar el producto, sino ademas para facilitar el uso del
mismao por parte del consumidor, lo que origina que tengan mayor cantidad
de materia prima. Algunos fabricantes comercializan sus productos en dos
tipos de envases, uno de “lujo” reutilizable y otro con menos materia prima,
con cuyo contenido se puede rellenar el primero.

Se pueden combinar los sisternas de recambios con la utitizacion de
productos coricentrados, ¢con lo que se reduce doblemente los materiales
de desecho.

= Sistemas internos de reutilizacion en la industria,

Las industrias pueden establecer sus propios sistemas internos de
reutilizaciéon de los envases exigiendo a los proveedores de materias
primas la retirada de sus envases y su reutilizacion tantas veces como
sea posible. Asimismo, la industria puede retirar a sus clientes aquelios
envases que no estan especificamente dirigidos a la venta del producto
(envases / embalajes utilizados durante el transporte) y reutilizarlos tantas
veces como sea posible.



Reciclaje y compostaje

Este elemento es el tercero paso en la jerarquia de elementos de
gestion. Reciclaje y compostaje son opciones que permiten extender
de manera importante sl espacio y la vida util de los rellenos sanitarios;
ahorrar energia y recursos naturales; aportar nuevamente productos Utiles
para el consumidor y generar otros beneficios econdmicos.

Reciclar significa separar o exfraer materiales del flujo de desechos;
acondicionarlos para su comercializacioén; usarlos como materia prima en
sustitucion de matenales virgenes para manufacturar nuevos productos
y ulilizar dichos productos hasta que se vuelvan al flujo de los desechos
y puedan nuevamente ser reciclados. El reciclaje contribuye también a
reducir al minimo el impacto ambiental de la disposicién d los desachos
sélidos mixios (olores, emisiones a la atmésfera y produccion de lixiviados);
a preservar recursos minerales, petroleros y forestales y a conservar agua
y energia.

Casi todos los materiales usados para fabricar envases pueden ser
rehusados o reciclados. En muchos casos el material puede utilizarse para
producir el mismo tipo de envases (como en ¢aso del vidrio y del aluminio,
principalmente); en otros el material se “degrada” al sélo poder ser usado
para alguna aplicacidon de menor valor que el uso original {(como en la
mayoria de los plasticos, el papel y cartén con mezcla de calidades).

= Utilizar el menor numero de materiales en el envase

El reciclado de los productos se simpiifica extraordinariamente si
se utiliza un solo material en la fabricacion del mismo. El proceso se
volverda mas complicado a medida que se afiadan componentes al mismo.
Las razones son evidenies, ya que los distintos materiales deberan ser
separados previamente a su reciclado, 1o que implica un encarecimiento
del proceso y un mayor gasto energético en muchos casos.

» Disefiar envases faciles de desmontar

El raciclaje se simplifica y los cosles asociados disminuyen si en el
disefio de los envases se contemplan aspectos que faciliten su desmontaje
una vez desechados (por ejemplo, en 105 envases de cartén sustituyendo
las grapas por bandas adhesivas, eliminado las colas o pegamentos
mediante el ensamblaje ¢ encajado de |as piezas, etc.

A continuacion se presentan ejemplos de las principales aplicaciones
de reciclaje de los materiales de envases.

Aluminio. Matenal 100% reciclable (con él se pueden producirenvases
iguales a los originales, tates como botes de refresco y/o cerveza).

El papel aluminio, los moldes para los pasteles y pies, asi como las
charolas para alimentosprocesados y congelados son ejemplos de otros
envases de atuminio reciclables en un 100%.

Acero. Los botes de hojalata (conservas) y de cualquier otro tipo
de acero usados para envasar alimentos y otros productos son 100%
reciclables, aunque es necesario separar previamente la capa de astafio
del acero para poder reutilizar ambos metales.
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Vidrio. Material reciclable en un 100%. Basta con fundirio y volver
a moldearlo. El vidrio se clasifica y separa segun su color: fransparente,
ambar y verde para fundirse y volver a fabricar envases u ofro tipo de
producto. La mayoria de las botellas y frascos que se encuentran en el
mercado contienen ya enire 25% y 30% de material reciclado. Para el
reciclaje deben seleccionarse las botellas y frascos, pero no deben nunca
incluir vasos, jarras, vidrios ptanos, espejos moldes para hornear, cristal
cortado, ni loza o ceramica.

E! vidrio es uno de los materiales que se reutiliza con éxito. En el
caso de bebidas, existe una red de reutilizacién de envases importante,
perfectamente adecuada a este material porque permite lavar y esterilizar
los envases sin dafarlos antes de volver a llenarlos y distribuirlos.

Otra forma de reutitizacion del vidrio que es importante mencionar
es cuando los envases se destinan a nvevos usos —principalmente
domésticos- después de consumido su contenido, por el valor del materiai,
Su calidad, su disefo, su resistencia y adaptabilidad.

Papel y Cartdn. De acuerdo con la longitug de fibra, el papel y el
carton pueden ser reciclados hasta siete u ocho veces; en funcién de la
calidad del material residual, estos materiales pueden ser reconvertidos
en productos semejantes a los originales o a productos “degradados” o de
menor valor.

El valor del papet y el cartdon recuperados varia de acuerdo con su
limpieza, clasificandose en papel comercial y papel doméstico; el mejor
es el comercial, ya que no se contamina de liquidos, materia organica
o grasas. Una gran cantidad de fabricas de papel utiliza estos tipos de
material, y sus productos tienen variedad de usos, que van desde cartulina
gris para cajas y cartén prensado, elementos de protecciébn moldeados
con fibra de papel —los utilizados para transportar y comercializar huevo
o focos, por ejemplo-, hasta papeles texturizados y especiales de gran
calidad.

Plasticos. Estos son materiales mas dificiles de reciclar, pues
cada resina tiene una temperatura diferente de plastificacion, por lo que
es indispensable que esién perfectamenie separados. La mayor parte
del material plastico recuperable es termo-plastico, 1o que nos permite
recuperarlo 100%. Este malerial al ser reciclado se utiliza en la elaboracién
de articulos tan diversos como fibras para alfombras sintéticas; rellenos
para articulos deportivos o de uso domeéstico; sustitutos para la fibra de
vidrio con sus mismas caracteristicas, pero con mayor resistencia a ia
intemperie; objelos tales como brochas. mangos, recipientes, ganchos,
conectores, carrocerias de aparatos eléctricos o electrénicos, articulos
para ef hogar y la oftcina, contenedores para productos quimicos ¢ NO
alimenticios, entre otros.

Generalmente se piensa quz ! plastico es un material que no se
puede reciclar, pero esta es una practica comun en casi todas las empresas
maquiladoras en las que las piezas fuera de especificacidn o sobrantes de
produccion son molidas y mezcladas con material virgen, a fin de evitar
su desperdicio, aungue estas empresas no necesariamente dependen de
material reciclado para su produccion.



En la actualidad existe una técnica de formado de envases en la gue
es posible ulilizar malerial virgen en el inlerior y malerial recuperado de
posconsumo en el exterior. De este modo podemos ver que las técnicas
que permiten ulilizar mas adecuadamente los materiales se encuentran
permanentemente en desarrollo.

Laminados complejos. Los envases de papel/polietilieno (por
ejemplo. para leche pasteurizada) y los de papel/aluminio/polietieno de
tipo aseptico (para leche esterilizada o ulirapasteurizada, vinos y jugos),
estan siendo reprocesados para recuperar sus materiales constiluyentes;
estan siendo incinerados para producir energia, o estan siendo molidos y
pransados para fabricar paneles para la industria de la construccion.

Estos materiales, asi como laminaciones y/o coexirusiones mas
complejas, también estan a "madera plastica” que aunque es un producto
de menor vaior, permite lograr la reduccion de los residuos que terminan
su vida vtil en un tiradero o un relleno sanitario.

Incineracion con recuperacion de energia

Este proceso permite reducir el grueso de los desechos municipales
de modo que los residuos sea de aproximadamente 10% del volumen
de basura que ingresa a la planta. Puede también proveer el beneficio
adicional de generar energias, si las caracteristicas de los residuos son
tales que tengan un alto poger calorifico. Las tecnologias desarrolladas
en anos recienles han reducido mucho los impactos ambieniales
negalivos que fa incineracion tenia en el pasado y, a pesar de gue adn
conserva ciertos riesgos, muchas comunidades en el mundo entero estan
dependiendo de esta imporiante alternativa en la geslion integral de los
desechos municipales. :

Refleno sanitario

Apesardelaeficienciaque puedanpresentarlas alternativas anteriores,
siemgre habra necesidad de confinar residuos finates no combustibles ¢
no reciclables, por lo que sa requerira contar con espacios apropiados para
que operen como rellenos modernos son muy seguros, tienen complejos
sistemas de control de emisiones liquidas y gaseosas y dispositivos de
monitoreo continuo. En un refleno sanilario bien administrado no deben de
preocupar los impactos ambientales que pudiera haber, Adicionaimente,
muchos de los rellenos sanitarios modernos estan utilizando técnicas de
recuperacién del metano que se genera por la descomposicion de la basura
organica y estan convirtiendo este producto en un recurso comercial.

Materiales reciclables en los Residuos Sélidos Municipales

En la practica, lo primero que se recupera son los materiales de
alta calidad (y valor) que se generan en cantidades apreciables como
residuos, puesto que requieren un minimo de procesamiento, 6 cumplen
adecuadaments con las especificaciones del comprador, o son las que
generan los precios mas altos del mercado de los materiales secundarios.
Por esta razon., los residuos industriales y de la conversion de envases son
los que tienen mayor taza de recuperacion y reciclaje.
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Cuando se incrementa la demanda de maleriales reciclables, los
desechos posconsumidor se recupera en mayor proporcion. La fuente de
estos residuos son tiendas detallistas, bodegas, plantas de ensamblado,
edificios de oficinas y hogares. En un tercer tiempo, cuando se inician
programas formates de reciclaje, las actividades de recuperacion "llegan”
hasta los RSM.

En paises en vias de desarrollo, la recuperacion de materiales
provenientes de la basura urbana ha sido una practica historica, de la cual
obtienen un modo de vida miles de personas, por lo que la recuperacion
(o “pepena”) de la basura municipal en estos paises se da de manera
independiente a la existencia de programas formales de aprovechamiento
y reduccién de residuos.

5.4 LEGISLACION PARA EL MANEJO
Y TRATAMIENTO DE RESIDUOS
DE ENVASE Y EMBALAJE

Aproximacion a una legislacidn medioambiental (sjemplo: Unién
Europa). Guillermo Ariza Dolla'® describe la situacion que provoca en la
Unidn Europea una legislacion preocupada por el medio ambiente y lo
resume de la siguiente manera:

+ Fuerte presién social y politica para defender el medioambiente.

= Diferente grado de concienciacién norte-sur.

* La UE, que genera 2000 millones de toneladas de desechos al afio.
= Alos envases corresponden SO miliones de toneladas, es decir un
2% del total.

« Los envases representan un 30% del peso y un 50% gel volumen
de los RSU (Residuos Soélidos Urbanos).

* El 80% de los residuos domésticos van a los vertederos.

* La UE es un importador neto de energia y materias primas.

« Existen grandes dificultades de gestion en los RSU.

+ Escasa legislacién comunitaria.

= Desarrollo de las legislaciones nacionales.

* La jurisprudencia comunitaria da prioridad a la defensa del medio
ambiente frente a la libertad de circulacion y comercializacién.

* Intereses encontrados entre empresas, sectores, paises y
administraciones.

Y su influencia e impacto sobre el marketing significa:
« Necesidad de una politica de comunicacién que

justifique los incrementos de los precios basandose en los beneficios
medioambieniales.

120 Consecuencias de las [cgislacioncs téenicas ¢ impacto sobre el marketing™. Gusllermo

Arizit Dolli. Seminario de Envases y Residuos de Envases. Madrid, 1996



« El empleo real de los materiales compalibies con el medio
ambiente que habra de ser ulilizado como argumento ge
diferenciacion del producto.

« Utilizar favorablemente ef uso de distintivos o marcas.

« En cuanto a la distribucion, supone una normalizacion de envasss
y embalajes, exigencias de almacenamiento, existencia de un ciclo
de retorno y barreras técnicas privadas.

- Potenciar la percepcion del cliente sobre la reciclabilidad del
envase de venta.

» Nuevo concepto del envase.

Todo ello provoca una serie de consecuencias sobre las lagislaciones,
que se resumse en:

- Efecto dominé.

- Preferencia a los envases fabricados con materiales faciimente
separable.

= Utilizacién de materiales compatibles con el medioambiente,
proponiendo la mejor combinacion de;

- proteccidn y seguridad de los productos,

- minimizar el uso energético y de 10s materiales,
- minimizar la creacion de desechos,

- minimizar la polucién,

+ Eliminacién de los envases adicionales (o sobreembalajes).
+ Incremento del envase multiuso

+ Simiplificacién de los formatos comerciales.

« Desarrollo de los sistemas de transporte intercambiables.

» Aumento del precio final.

- Necesidad de un nuevo marketing de comunicacién.

« Disefio del producto con conceptos medioambientales y
ecolagicos.

+ Compatibilidad con las diferentes legisiaciones..

Para ta mejor clasificacion y funcionamiento del manejo de residuos
de envase y embalaje se han implementado legislaciones regionates y
locales al respecto en distintas partes de! orbe.

Siendo de las mas importantes por su desarrollo especifico en el
manejo y tratamiento de residuos de envase y embalaje la Direcliva 94/62/
CE, del Pariamento Europeo relativa a los Envases y Residuos de Envases
para la Union Europea, y 1a Ley de Envases y Residuos de Envases, (Ley
11/1997 ESPANA-CEE) desarrollada segun la Directiva 94/62/CE.
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5.4.1 DIRECTIVA 94/62/CE, DEL PARLAMENTO EUROPEO
RELATIVA A LOS ENVASES Y RESIDUOS DE ENVASES' (31
DE DICIEMBRE DE 1994).

Nota: Cabe mencionar que la Directiva 94/62/CE de Envases y
Residuos de Envases, a la fecha sigue aciualizandose a través de
proyeclos de recomendacion presentadas por el Parlamento, por 10 que
es conveniente que se consulte constantemente si las enmiendas son
aprobadas por el Consejo para la actualizacién de la Direcliva.

Algunos delos siguientes articulos han sido actualizados det documento
original en base a2 la enmienda 10-49 def proyecto de recomendacidon para
la segunda lectura. Odrote Corbey, Envases y Residuos de Envase, 30 de
abril de 2003.

Articulo 1. Objetivo

1. La presente Direcliva tiene por objeto armonizar las medidas
nacionales sobre gestion de envases y residuos de envases para prevenir o
reducir su impacto sobre el madioambiente de todos los Estados miembros
asi como de paises ferceros, y asegurar de esta forma un alto nivel de
proteccion del medio ambiente, por una parte, y por otra, garantizar el
funcionamiento del mercado interior y evitar los obstaculos comerciales,
asl como falseamientos y restricciones de la competencia dentro de la
Comunidad.

2. Atal fin se establecen en la presente Directiva medidas destinadas,
como primera prioridad, a la prevencién de la produccién de residuos de
envases y, alendiendo a otros principios fundamentales, a la reutilizacion
de envases, al reciclado y demas formas de valorizacion de residuos
de envases vy, por tanto, a la reduccion de la eliminacién final de dichos
residuos.

Articulo 2. Ambito de aplicacién

1. La presenle Directiva se aplicara a todos los envases puestos
en el mercado en {a Comunidad y a todos los residuos de envases,
independientemente de que se usen o produzcan en la industria, comercio,
oficinas, establecimientos comerciales, servicios, hogares, 0 en cualquier
ofro sitio, sean cuales fueren los materiales utifizados.

1bis. La presenie Directiva no se aplicara a los materiales de envasado
que, por su naturateza, no sean adecuados para la recuperacion térmica,
sean inertes y cuyas cantidades no excedan del 0,1% de las cantidades
comprobadas en la Comunidad, cuando el reciclado de sus materias o
malerias primas no sea posible por razones ecoldgicas o de rentabilidad.

2. La presente Directiv se aplicara sin perjuicio de los actuales
requisitos de calidad para 5 envases, tales como los relativos a la

121 hupfleuropriey.ing Sio consultado en Cnero de 2003,



seguridad, proleccion de la salud e higiene de los productos envasados, y
sin perjuicio de los requisitos de transporte y residuos peligrosos.

Articulo 3.- Definlciones
A efecios de la presenie Directiva, se entendera por:

1. Envase: todo producto fabricado con cualquier material de cualquier
naturaleza que se ufilice para contener, proteger, manipular, distribuir y
presentar mercancias, desde materias primas hasta articulos acabados,
y desde el fabricante hasta el usuario o el consumidor. Se consideraran
también envases todos los articulos «desechables» utilizados con este
mismo fin.

(i) Se consideraran envases los articulos que se ajusten 3 la definicion
mencionada anteriormente sin perjuicio de otras funciones que el envase
también pueda desempenar, salvo que el articulo forme parte integrante
de un producto duradero que sea necesaria para contener, sustentar o
preservar dicho producto y tenga una relacion fisica continua para proteger
dicho producto repetidamente tras cada utilizacion, incluso si puede
separarse del producto, en caso necesario, cuando se utilice el mismo.

(ii) Se consideraran envases los articulos disenados y destinados a ser
(lenados en el punto de venta y los articulos desechables vendidos llenos
o disenados y destinados al llenado en el punto de venta, a condicion de
que desempenen la funcion de envase. Se excluiran fos productos que
desempenen temporatmente la funcién de envase desechable.

{iii) Los elementos del envase y elementos auxiliares integrados en él
se consideraran parte del envase al que van unidos.

Los envases incluyen Onicamente:

a) Envase de venta o envase primario: todo envase disefiado para
constituir en el punto de venia una unidad de venta destinada al consumidor
o usuario final.

b) Envase colectivo o envase secundario: {odo envase disenado
para constiiuir en el punto de venta una agrupacion de un numero
determinado de unidades de venta, tanto si va a ser vendido como tal al
usuario o consumidor final, como si se utiliza unicamente como medio
para reaprovisionar los anaquetes en el punto de venta; puede separarse
del producto sin afectar a las caracteristicas del mismo.

c) Envase de transporte o envase terciario: todo envase disenado
para facilitar la manipulacion y el transporte de varias unidades de venta o
de varios envases colectivos con objeto de evitar su manipulacién fisica y
los danos inherentes al transporte. El envase de transporte no abarca los
contenedores navales, viarios, ferroviarios ni aéreos;

2. Residuo de envase: todo envase o material de envase del cual se

desprenda su poseedor o tenga la obligacion de desprenderse en virtud
de las disposiciones en vigor.
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3. Gestiéon de residuos de envases: la recogida, la clasificacion,
el transpone, el almacenamiento, la valorizacion y la eliminacion de los
resicuos de envase, incluida la vigilancia de estas operaciones y de los
lugares de descarga después de su cierre.

4. Prevencion: la reduccion de la cantidad y de la nocividad para el
medio ambiente de:

- los materiales y sustancias ulilizados, en los envases y en los
residuos de envase,

- los envases y residuos de envases en el proceso de produccion, en fa
comercializacién, la distribucion, la utilizacién y la eliminacién, en particular
mediante el desarrollo de productos y técnicas no contaminantes.

5. Reutilizacion: toda operacion en la que el envase, concebido y
disefiado para realizar un nimero minimo de circuitlos o rotaciones a lo
largo de su ciclo de vida, sea rellenado o reutilizado con el mismo fin para
el gue fue diseiado, con o sin ayuda de productos auxiliares presentes en
el mercado que permitan el rellenado del envase mismo; estos lipos de
envases se consideraran residuos de envases cuando ya no se reutilicen.

6. Valorizacién; Todo procedimiento que permita el aprovechamiento
de los recursos contenidos en Jos residuos de envases, incluida la
incineracién con recuperacion de energia, sin poner en peligro la
salud humana y sin utilizar métodos que puedan causar perjuicios al
medio ambienie. En fodo caso, estaran incluidos en este concepto los
procedimientos sefialados en el Anexo |l B de la Decision 86/350/CE, de
l1a Comision, de 24 de mayo.

7. Reciclado: la transformacion de los residuos de envase, dentro
de un proceso de produccién, para su fin inicial o para otros fines,
incluido el reciclado organicc pero no la recuperacién de energia. A estos
efectos, el enterramiento en vertedero no se considerara compostaje ni
biometanizacién.

8. Recuperacion de energia: el uso de residuos de envases
combustibles para generar energia mediante incineracién directa con o
sin otros residuos, pero con recuperacion del calor;

9. Reciclado organico: el tratamienio aerobio (compostaje) o
anaerobio (biometanizacién) mediante microorganismos y en condiciones
controladas, de las partes biodegradables de los residuos de envases
con produccidon de residuos organicos estabilizados o de metano. Su
enterramiento en un vertedero no se puede considerar una forma de
reciclado organico.

9bis) Reciclado mecanico: la transformacién de materiales de residuo
para e! fin original o para otros fines, con exclusion de la recuperacion
energética y la sliminacién, sin que se modifique la estructura quimica
del material transformado, de tal forma que se admita una madificacién
unicamente cuando la sintesis de materiales produzca materias plasticas
de la misma calidad que un producto nuevo.



10. Eliminacion: Todo procedimiento dirigido, bien al almacenamiento
o vertido controlado de los residuos de envases o bien a su destruccion, total
o percial, por incineracion u otros métodos que no impliquen recuperacion
de energia, sin poner en peligro la salud humana y sin utilizar métodos
que puedan causar perjuicios al medio ambiente. En todo caso, estaran
incluidos en este conceplo los procedimientos sefalados en el Anexo Il A
de la decision 96/350/C, de la Comisién, de 24 de mayo.

11. Agentes econémicos: en relacion con los envases, los
proveedores de malteriales de envase, los fabricantes de envases, las
empresas transformadoras y envasadoras, los usuarios, los importadores,
los comerciantes y los distribuidores, las administraciones publicas y los
organismos publicos.

12. Acuerdo voluntario: el acuerdo formal celebrado entre las
autoridades ptblicas competentes del Estado miembro y los sectores
economicos correspondientes, que debe estar abierto a todas las partes
que dessen cumplir las condiciones del acuerdo con vistas a alcanzar los
objetivos de |2 presente Diractiva.

Articulo 6.- Valorizacién y reciclado

1. Con el fin de cumplir los objetivos de la presente Directiva, los
Estados miembros adoptarédn las medidas necesarias para aicanzar en la
totalidad de sus territorios los siguientes objetivos:

a) A mas tardar el 30 de Junio de 2001, se valorizara entre un minimo
del 50% y un maximo del 65% en paso de los residuos de envases;

b) A mas tardar el 31 de diciembre de 2008, se valorizard un minimo
del 60% en peso de los residuos de envases;

c) A mas tardar el 30 de junio de 2001, se reciclara entre un minimo
del 25% y un maximo del 45% en peso de la totalidad de los materiales de
envasado contenidos en los residuos de envases, con un minimo del 15%
en peso para cada material de envasado;

d) Amas tardar el 31 de diciembre de 2008, se reciclara entre un minimo
del 55% y un maximo del 80% en pesa de los residuos de envases;

e) A mas tardar el 31 de diciembre de 2008, se alcanzaran los
siguienies objetivos minimos de reciclado de los maleriales contenidos en
los residuos de envases:

(i) el 60% en peso de vidrio

(i) el 60 % en peso de papel y cartén;

(iii) el 50% en peso de metales;

(iv) el 22,5% en peso de plasticos, contando exclusivamente el
material que se vuelva a.transformar en plastico;

{v) el 15% en peso para |la madera;

2. Los residuos de envases exportados de la Comunidad con arreglo

a los Regiamentos (CEE) n® 258/93 * y (CE) n® 1420/1989 ** del Consejo
y al Reglamento (CE) n® 1547/1999 *** de la Comisién sélo se tendran
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en cuenta para cumplir las obligaciones y objetivos del apartado 1 si hay
evidencia sdlida de que la operacidn de valorizacién o reciclado se llevé
a cabo en condiciones mas o menos equivalentes a las prescritas por la
legislacion comunitaria en la materia.

3. Los Estados miembros fomentaran, cuando proceda, la recuperacion
de energia siempre que sea preferible al reciclado de materiales por
razones de medio ambiente y rentabilidad, lo que podria llevarse a cabo
mediante la consideracién de un margen suficiente entre los objetivos
nacionales de reciclado y valorizacion.

4. Los Estados miembros publicaran las medidas y los objetivos a que
se refieren las letras a) y b) del apartado 1 y realizaran una campana de
informacidn destinada al publico en general y a los agentes economicos.

5. Grecia, Irlanda y Portugal podran, habida cuenta de su situacién
particular, es decir, respectivamente, el gran nimero de pequefas istas e
islotes, la presencia de zonas rurales y montanosas y et bajo nivel actuai
de consumo de envases, decidir lo siguiente:

a) Alcanzar, a mas tardar transcurridos cinco anos a partir de la fecha
de transposicién de la presente Directiva, unos objetivos inferiores a los
establecidos en las letras a) y b) del apartado 1, pero iogrando al menos el
25 % de aprovechamiento;

b) Aplazar al mismo tiempo la consecucién de los objetivos a que
se refieren las letras a) y b) del apartado 1 a una fecha posterior, gue no
debera rebasar, no obstante, la del 31 de diciembre del afio 2005.

6. Los Estados miembros que tengan o vayan a establecer programas
que vayan mas alla de los objetivos de las letras a) y b) del apartado | y
que se dolen a tal efecto de capacidades adecuadas de reciclado y de
valorizacion estaran autorizados a perseguir dichos objetivos con miras a
un alto nivel de proteccién medioambiental, siempre que dichas medidas
eviten distorsiones del mercado interior y no obstaculicen el cumplimiento
de la Directiva por parte de otros Estados miembros. Los Estados miembros
informaran de ello a la Comisién. La Comision confirmara dichas medidas
tras verificar, en cooperacion con los Estados miembros, que se ajustan a
las consideraciones antes citadas y no constituyen un modo arbitrario de
discriminacion ni una restriccion encubierta del comercio entre Estados
miembros.

Anexo. Requisitos especificos sobre fabricacion y
composicion de los envases.

- Los envases estaran fabricados de forma tal que su volumen y peso
sea el minimo adecuado para mantener el nivel de seguridad, higiene y
acaptacién necesario para el producto envasado y el consumidor.

» Los envases deberan disefarse, fabricarse y comercializarse de
forma tal que se pueda reutilizar o valorizar, incluido el reciclado, y que
sus repercusiones en el medio ambiente se reduzcan al minimo cuando se
eliminen los residuos de envases o los restos que queden de las actividades
de gestion de residuos de envases.



* Los envases estaran fabricados de forma tal que i{a presencia de
sustancias nocivas y otras sustancias y materiales peligrosos en el material
de envase y en cualquiera de sus componentes haya quedado reducida
al minimo respecto a su presencia en emisiones, cenizas o aguas de
lixiviacién generadas por la incineracion o el deposito en vertederos de los
envasss o de los restos que queden después de operaciones de gestién
de residuos de envases.

Cumplimiento y conclusiones de a Directiva 94/62/CE'%2-

Al respecio de estos objetivos se plantean a continuaciéon las
conclusiones publicadas en el INFORME DE LA COMISION AL CONSEJO
Y AL PARLAMENTO EUROPEQ, sobre la aplicacion de legislacion
comunitaria: Directiva 94/62/CE relativa a los envases y residuos de
envases. Durante el periodo comprendido entre 1998 y 2000. Bruselas,
11.7.2003.

Cumplimiento actual de los requisitos minimos aplicables a 2001

Los doce Estados miembros (es decir, sin contar Grecia, Irlanda y
Portugal) han superado el 25% de reciclado en 1999 y todos salvo Espaiia,
Italia y Reino Unido han superado el 50% de valorizacion en 1999. Grecia
y Portugal han superado e! 25% de vaiorizacion en 1999, pero no asl
Irlanda.

Superacién de los requisitos maximos

Los siguientes Estados miembros han alcanzado niveles de reciclado
en 1998 o 1999 que superan el requisito maximo def 45% de reciclado
para 2001: Alemania, Austria, Bélgica, Dinamarca, Finlandia, Paises Bajos
y Suecia. Todos ellos, salvo Finlandia, han superado ademas el requisito
maximo del 65% de valorizacion para 2001'2. Los resultados que refleja
el presente informe dejan claro que la Directiva 94/62/CE ha promavido
un aumento del reciclado y la valorizacion de los residuos de envases.
Ademas, aunque el tonelaje total de residuos de envases sigue aumentando
en la mayoria de Estados miembros, en el conjunto de la UE y en muchos
Estados miembros se ha logrado disociar el crecimiento econémico del
crecimiento de los residuos de envases durante ei periodo comprendido
entre 1997 y 1999. La Directiva debia estar incorporada al derecho nacional
de los Estados miembros en 1896. Por consiguiente, es razonable suponer
que la mayor parie del aumento del reciclado y valorizacion de los residuos
de envases entre 1997 y 1999 es consecuencia directa de ja Directiva.

122 £} documenta complelo del informe citado se pucde consultur en li siguiente dircecion: inp./icoropa.
cu.intzent-lex/eslcom/rpt/2003 /com 2003 _0250cs03.pdf. usf como vt informe fiml de la ™ Evaluacin de cosios
vbeneficios de Ja reatilizacion y del reciclye para los disersos watenales de empoquetado planicados por Ja
Dicectiva 94J62/CE™; hup:/ieuropacramtienyironmentiwintenuckging _index hum

123 RDC/Pira 2001: Evaluacion de costes y beneticivs relativos al complimiento de Jox objetivos

de reutilizacidn y reciclado de Los difercnles maeeinles de ¢nvasado en el marco

de |3 Directiva 94/62/CE relativa a los cavases y residuos de envases.
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5.4.2 SISTEMA INTEGRADO DE GESTION (SIG)

El SIG es un Sistema que promueve y gestiona la recuperacion de
los envases de productos envasados, para su posterior tratamiento y
valorizacién.'?

A partir de la entrada en vigor de la Ley 11/97'% las empresas
envasadoras estan obligadas a recuperar sus envases una vez convertidos
en residuos para darles un correcto tratamiento medioambiental. Para ello,
la empresa envasadora puede disenar su propio sistema de recuperacion
ge acuerdo a la Ley, o puede adherirse a un Sistema Integrado de
Gestién, el cual se encargara de todo el proceso conjuntamente con las
administraciones iocales.

Las empresas que deciden adherirse al Sistema Integrado de Gestién
(SIG). contribuen econdmicamente con una cantidad que se determina
en funcidn del humero y tipo de envases puestos en el mercado, como
contraprestacion por los servicios que se prestan en la recuperacion y
geslion de dichos envases.

Tal como apunta la Ley, son las Entidades locales, Ayuntamientos,
Mancomunidades, Diputaciones, etc. las encargadas de poner en marcha
los sistemas de recogida y tratamiento de los residuos de envases, y los
Sistemas Integrados de Gestion los que dando soporte {écnico a dichas
Administraciones, financiaran econémicamente el sobrecoste que suponga
la recogida selectiva respecto la tradicional.

Un factor indispensable para el correcto funcionamiento de estos
sistemas de recuperacién selectiva de residuos de envases es la
colaboracion ciudadana, separando los envases del resto de residuos en
los hogares y depositandolos en los contenedores correspondientes.

Una vez gue los residuos se encuentran en los contenedores
especificos, son las entidades locales las que se encargan de realizar la
recegida selectiva, trasladando los residuos a las plantas de clasificacion
de material.

Ya recuperados, {os residuos son clasificados y agrupados por
materiaies en pase a unas especificaciones técnicas de calidad, para
posteriormente ser adjudicados a empresas recuperadoras y recicladoras.
La adjudicacion de los materiales se hace de una forma imparcial a
través de un Comité de Adjudicaciones. Este Comité esta formado por
las Asociaciones de Materiales, Organismos responsables del Punto
Verde en Europa y en algunos casos de especial dificultad, expertos
independientes.

Las empresas recicladoras convierten 1os residuos en materia prima
que posteriormente se encargan de introducir de nuevo en el mercado.

124 Ecocnibalijes Espadi S.A. (Etacmbes) hnpi/ieww.ecocmbes.com Sutio cotzuliado en Febrero de 2003.
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Los envases incluidos en el Sistema Integrado de Gestidon (SIG),
deben identificarse mediante un simbolo conccido como Punto Verde.
De esta forma queda claro tanto para los comerciantes como para los
consumidores que estos productos cumplen con sus obligaciones
esltablecidas en la Ley 11/97.

La organizacién Pro-Europe'?® estd formada por los organismos
responsables del Punio Verde en Europa.

Enios Consejos de Pro-Europe, los responsables del Punto Verde de
cada pais intercambian informacién para mejorar el sistema y coordinar
las actuaciones ante las instituciones.

En la actualidad, Iz organizacidn Pro-Europe esta formada por las
sociedades gestoras del SIG en quince paises: Alemania, Austria, Bélgica,
Espafa. Francia, Ifanda, Luxemburgo. Portugal, Noruega, Suecia,
Republica Checa, Hungria, Letonia, Grecia, Polonia, Turquia, Eslovaquia
y Eslovenia.

Punto Verde

Aplicacidon del Punto Verde en el envase

Este apartado hace mencién a las normas generales del Punto
Verde'?, sus caracterisficas, colocacion y los distintos tipos de envases
que deben presentar dicho {agotipo.

El Punto Verde es el simbolo que identifica a las Empresas Adheridas
al SIG de Organismos responsables del Punto Verde en Europa,
garantizando que la empresa esta cumpliendo con la ley.

En cuanio a las Normas técnicas del simboto Punto Verde, sefialamos
las siguientes:

+ El logotipo tiene forma de circulo y engloba dos flechas ligadas que
siguen un gje vertical.

* No puede ser modificado en ningln caso.

* Debe ser impreso en su integridad.

= Es necesario respetar sus proporciones y unidad cromatica.

« No puede ser completado con mencién o elemento gréafico alguno.
- Jamas sera alterado ni adicionado sin previa autorizacién de

los Organismos responsables del Punto Verde en Europa, mediante
un acuerdo formalizado por escnto.

En lo que a la colocacitn del Punto Verde se refiere, 1a flecha superior
tiene que ir dirigida hacia la derecha y debe presentar un color verde
oscuro{Pantone 366 C). La flecha inferior por el conirario, necesariamente
debe ir dirigida hacia la izquierda y tiene que ser de color verde claro

126 Para conocer los Organismos responsables del Punto Verde en Europa. pucden consuiuar ln siguicnte
drreccion:bup://www.pro-¢.org Siio consultado ¢p Febrero de 2003.
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Figura 5.2
Simbolo del PUNTO VERDE.
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(Panione 343 C). No obstante a fin de evitar cosles adicionales en los
envase, se permitira adaptar el logotipo a los colores utilizados en el
envase.

El logotipo debera colocarse en todos los envases de los proguctos
comercializados por empresas las adheridas a los Organismos
responsables def Punto Verde en Europa. Debera ser claramenie visible y
legible, ademas de tener durabilidad y persistencia, incluso una vez abierto
el envase.

+ Dimensiones. Para garanlizar la identificacion y visibilidad del
logotipo, se aconseja que sl diametro del mismo sea de 10mm. Como
minimo, no aceptandose diametros Inferiores a 6 mm.

A continuacion veremos los distintos tipos de envases en los cuales el
Puntoc Verde debe aparecer.

« Envase de Consumo por Particulares (ECP).
Independientemente del caracter primario, secundario o terciario

- Envase de Venta o Primario: bote de bebida refrescante.

» Envase de Agrupacién o Secundario: Si el envase forma parte
de la UVC y puede ser adquirido como tal, es obfigatorio que cada
envase colectivo presente el Punto Verde: pack de seis botes de bebida
refrescante.

£n el caso de que el envase sea transparenie y se pueda ver con
facilidad el logolipo de cada uno de los envases, no serd obligatoria su
presencia.

+ Envase de Transporte o Terciario. Si es susceptibie de ser adquirido
por el consumidor particular, el procedimiento es exacto al de envases
de agrupacién o secundario: bandeja de cuatro packs de bebidas
refrescantes.

» Envase Industrial o Comercial

Estos envases no tlenen obligacion de participar en un SIG. No
obstante, en caso de que la recogida de sus residuos pueda corresponder
a una Entidad Local, y esté dentro del ambito de aplicacion dei SIG, el
envasador podrd voluntariamente y de acuerdo con los Organismos
responsables del Punto Verde en Europa, incluirlos en su declaracion.

5.4.3 Legislacion de envase y residuos de envase en México

Se puede enlistar y comparar las ventajas y desventajas ecoldgicas de
los diversos sistemas de envasado, asi como las similitudes y diferencias
en los patrones de vida de consumo entre México y el resto del mundo,
pero ello no se significa que puedan adaptarse a este pais las soluciones
extranjeras al problema paricular de la contaminacidn ambiental que
generan las diversas fases de la indusiria y et comercio de los envases.
Es posible adaptar las metodologias existentes, pero es necesario lievar a
cabo un estudio detailado que incluya los datos y parametros de la ciudad
o regién para la cual se requieren determinar los impacios.:



En la toma de decisiones sobre la promocién o restriccion de algon
malerial o sistema de envasado es necesario conccer todos los elementos
que intervienen en la produccién y uso de dicho sistema, asi como el
comportamiento de tales slementos en las condiciones especificas de
cada zona urbana: Dr. Juan Careaga'®

Actualmente en la legislacion ambiental mexicana extsten preceptos
relacionados alos residuos sélidos. La Ley General del Equilibrio Ecolégico
y Proteccion al Ambiente (LGEEPA) establece y define la distribuciéon de
competencias entre {a Federacion, los Estados, Municipios y el Distrito
Federal para la gestidn integral de los residuos.

5.4.4 ETIQUETA ECOLOGICA

E! etiquetado ecolégico consiste en incorporar un distintivo o marca
colecliva, debidamente autorizada por el organismo competente, a los
productos que tienen un reducido impacto sobre el medio ambiente desde
su fabricacion hasta su eliminacién, siguiendo una serie de determinados
criterios ecotogicos'?.

Objetivos de la etiqueta ecolégica

» El objetivo de la etiqueta ecoldgica es promover productos que
pueden reducir los efectios ambientales adversos, en comparaciéon con
otros productos de la misma categoria, coniribuyendo a un uso eficaz de
los recursos y & un elevado nivel de proteccion del medio

ambiente.

* Promover el diserio, la produccion. la comercializacion y la utilizacion
de producios que tengan repercusiones reducidas para el medio ambiente
durante todo su ciclo de vida.

« Proporcicnar a los consumidores mejor informacién sobre las
repercusiones ecoldgicas de los productos, sin comprometer por ello
la seguridad de los productos ni de los trabajadores, ni afectar a las
propiedades implicitas en su condicion y aplitud para el consumo.

Concesidn para el uso de [a etiqueta ecoldgica

La etiqueta ecolbgica puede concederse a productos existentes que
cumplan determinados requisitos medioambientales y los criterios de la
etiqgueta ecolégica.

Los requisitos medicambientales se determinan en funcién de la
matriz de valoracién del reglamento de cada Organizacién y a la vista de
los requisitos metodoldgicos.

Los aspectos medioambientales que la matriz de vatoracion toma en
consideracion son la calidad del aire y del apua, la proteccion del suelo,
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Figura 5.3
Simbologiu de etiquetado ecolégico
de algunos paises.
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la reduccién de residuos, el ahorro de energia, la gestion de 10s recursos
naturales, la prevencion del calentamiento global, |2 proteccién de la capa
de ozono, la seguridad ambiental, el ruido y la biodiversidad. Estos aspeclos
son considerados “de la cuna a la tumba”, es decir, durante toda la vida
del producto: desde la obtencidon de las materias primas hasta la gestién
de los residuos pasando por la produccién, el envasado y la distribucion,
la utilizacion y el reciclado o eliminacion. La etiqueta puede concederse
a todo producto que contribuya de forma significativa a la realizacion de
mejoras en aspectos ecoldgicos clave.

El sistemz de stiquetado ecologico constituye un ejemplo de
excelente integracion de la dimensién ambiental en la politica de defensa
de los consumidores. Posibilita la participacién directa de la sociedad en
la defensa cotidiana —al hacer la compra doméstica- del medioambiente,
haciendo uso el consumidor sensibilizado de la conciencia maxima “pensar
globalmente, pero actuar localmente en interés del medioambiente”.

* ¥ %
+* *
+* *
* *
\* * *
N\ g
UNION EUROPEA JAPON
(ETIQUETA VERDE) (ECOMARK)

i

MiRonnE

FRANCIA CANADA
(NF ENVIRONNEMENT) (CHOIX ENVIRONMENTAL)
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6. MATERIALES
DE ENVASE Y EMBALAJE

6.1 VIDRIO

6.1.1 DISENO Y DESARROLLO DE UN ENVASE DE VIDRIO™

Dentro de la industria vidriera, se diferencian tres grandes grupos de
envases:

1. Las botellas, como envases de boca relativamente estrecha,
destinados a contener liquidos.

2. Los tarros, como contenedores de productos solidos, semisolidos o
cualquier otro, cuya textura aconseje un diametro de boca suficientemente
ancho.

3. Los frascos, como envases destinados a contener productos
farmacéuticos, cosméticos, quimicos y de perfumeria.

Los envases de vidrio —tanto las botellas como los tarros- pueden ser
de dos tipos:

» Normales: son aquellos modelos estandarizados (genéricos), que se
adaptan a todos los productos y a todos sus clientes.

» Especiales: disefiados y concebidos para un cliente o producto
determinado; poseen formas especiales que se alejan de los tarros
o botellas clasicas, por lo que estan ligados a ciertas dificultades de
fabricacion y de utilizacion.

Proceso de manufactura

En el proceso de manufactura de los envases de vidrio se pueden
distinguir dos etapas o secciones, Seccidon Caliente y Seccion Fria.

Seccién caliente

En la seccion caliente se encuentra la fundicion del vidrio y la
formacion del envase a través de la maquina formadora, el vidrio en el
horno de fundicion se encuentra 2 una temperatura de 1000 a 1400 °C,

130 IDEM (21)
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Figura 6.1
Clasificacion de los envases.
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este vidrio fundido se alimenta a la maquina a través de un ducto conocido
como chorreador, el cual suministra un seccion de vidrio fundido que se va
cortando en trozos conocidos como “vela”, la cual puede tener diferentes
formas antes de ser colocadas en el molde; asi como un peso que puede
variar de 14 g a 1.36 Kg.

Los envases se pueden clasificar en envases de Boca Anchay envases
de Cuello Angosto, esta clasificacion determina el tipo de proceso a utilizar,
por lo que existen dos tipos de proceso. Asi se tiene que los envases de
Cuello Angosto se elaboran en un proceso llamado Soplo-Soplo, mientras
que los envases de Boca Ancha se elaboran con el proceso de Prensa-
Soplo.

CUELLO ANGOSTO BOCA ANCHA
SOPLO-SOPLO PRENSA-SOPLO

La maquina formadora del envase generalmente se componen de
dos secciones, en la primera seccion se forma un cuerpo hueco llamado
bombillo o parison, en esta seccién se forma la corona, en la segunda
seccion este cuerpo hueco es soplado tomando la forma definitiva del
envase.

En el equipo de formado de envases, en la primera seccion se efectia
el primer soplo o prensado, dependiendo del proceso, con el envase en
posicion invertida (cuello abajo), después pasa a la segunda estacién donde
es soplado por dltima vez ya en posicion cuello arriba. Donde después de
formado es guiado a una banda metalica, la cual es calentada con flamas,
con el fin de evitar un choque térmico que fracturaria inmediatamente los
envases.

Seccién fria

Una vez formados los envases son transportados a un horno para
someterlos a un proceso de recocido, el cual consiste en incrementar
nuevamente |la temperatura del envase hasta 540 °C durante 15 minutos
y posteriormente enfriar en forma gradual el envase, esto le proporciona
una estabilidad de las fuerzas internas del mismo envase, dandole mayor
resistencia mecanica al impacto, ya que antes de este proceso los envases
pueden ser quebrados muy facilmente. Cuando en las lineas de llenado de



Figura 6.2
Procesos de elaboracion de los
envases de vidrio de acuerdo a su

clasificacion.

A) Proceso PRENSA-SOPLO
Envases boca ancha.

B) Proceso SOPLO-SOPLO
Envases cuello angosto.

los envases, estos tienden a fracturarse continuamente es probable que el
tratamiento térmico del recocido no fue suministrado en forma correcta.

Después del horno de recocido, el envase entra en una seccion de la
linea de produccion donde es sometido a una serie de analisis a través de
instrumentos mecanicos, épticos, computarizados y manuales con el fin
de verificar que los envases estén libres de defectos, tanto en la corona,
como en el cuerpo y fondo del mismo. Una vez verificado el envase se
procede a embalario, ya sea en el embalaje de comercializacion del
producto terminado o se paletiza.
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6.1.2 IMPRESION DE ENVASES DE VIDRIO

Finalmente, algunos envases son decorados con un proceso llamado -
serigrafia, aunque si bien esto sucede tiempo después de la elaboracién
del envase, puede considerarse parte de proceso, la resina utilizada para
la fabricacion de las tintas, es base vidrio, por lo que una vez decorado el
envase este se pasa a través de un horno para efecto de fundir las tintas e
integrarlas completamente al envase.

Otra forma que se utiliza para decorarlos es mediante pigmentos que
mezclados con vidrio brindan una coloracion, a la vez que son fundidos al
cuerpo del envase.

Las tintas son aplicadas de la siguiente forma: rociadas por inmersién
0 por un proceso de serigrafia 0 screen process. Estas tintas una vez
aplicadas tienen buena resistencia -~ :a abrasion y a los detergentes. Los
colores mas usados son: blanco, ro: . . cobre, naranja, turquesa, azul claro
y obscuro.

6.1.3 FORMAS Y NOMENCLATURA
DE LOS ENVASES DE VIDRIO

En la concepcion de un disefio para un envase de vidrio, deben
considerarse factores como:

Figura 6.3
Formas y nomenclatura de los - Forma estética, estabilidad y funcionalidad en lineas de llenado.
envases de vidrio. ' » Tipo de corona, de acuerdo al requerimiento del producto y/o
equipo de tapado disponible.
Superficie de sello
————
CORONA |: < Cuerda
I—— Anillo de transferencia
CUELLO
—— Linea de separacién
| corona-cuello —| 5;2 :I CORONA
HOMBRO [ ==
= Base del cuello 47/ \ | CUELLO
«——+—  Costura del molde - = HOMBRO
CUERPO .
Punto de registro
CUERPO
Linea de separacion
cuerpo-fondo —
= p -
TALON [ | ] TALON
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Por otra parte el vidrio, debido a su resistencia, no tiene los problemas
de los envases plasticos como, el colapsamiento, resistencia a la
compresion y estabilidad en lineas de llenado, por lo que practicamente
puede disefarse cualquier forma por caprichosa que parezca, cuidando
los problemas de desmoldeo. Las diferentes partes de los envases tienen
un nombre especifico, haciendo notar que el fondo tradicionalmente se ha
utilizado para colocar la informacién del fabricante y el N°® de molde.

6.1.4 VENTAJAS Y DESVENTAJAS
DE LOS ENVASES DE VIDRIO

El profesor Celorio'*! en sulibro“Disefio del Embalaje para Exportacién”
enlista las ventajas y desventajas que presentan los diferentes materiales
empleados para la elaboracion y desarrollo de envases y embalajes.

Ventajas del vidrio como material de envase

= Transparencia. Gran cualidad mercadolégica que convierte al envase
de vidrio en una ventana panoramica con vista al producto.

« Barrera contra la luz. En la formulacién de la mezcla se puede incluir
un pigmento ambar que sirve de filtro a los rayos ultravioleta de la luz,
evitando la oxidacién de los productos ricos en grasas.

- Inercia o estabilidad quimica. El vidrio es inerte, no tiene reaccion
quimica con ningun elemento (excepto con el acido fluoridrico). No
interactua con el producto contenido.

= No altera el sabor del producto.

* Impermeabilidad. Las paredes de un envase de vidrio son
impermeables al agua, vapores y gases.

« Resistencia térmica. Dependiendo de su formulacion, un envase
de vidrio puede resistir altas temperaturas para ser lavado y esterilizado;
puede ser llenado en caliente y soporta temperaturas de alto proceso
necesarias para esterilizar el producto contenido.

» Amplia aceptacion sanitaria. Por las caracteristicas anteriores
las secretarias y ministerios de salud y la F.D.A. no ponen trabas a su
aceptacion como material de envase en contacto directo con alimentos y
medicamentos. '

* Refractable. Esta caracteristica de resistir altas temperaturas (dentro
de un horno) depende de la inclusién de borosilicato en su formulacion.

- Rigidez estructural. Su dureza soporta esfuerzos de compresién
vertical durante una estiba normal, sin romperse ni deformarse.
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+ Conductibilidad térmica que agiliza el proceso de esterilizacion del
producto dentro de su envase.

* Procesabilidad mecanica. Permite sin problema el proceso con los
equipos de moldeo y con las maquinas de llenado y embalado.

« Imagen de calidad. Mercadolégicamente el envase de vidrio se
asocia con lujo y calidad.

« “Personalidad” genérica. Las botellas tradicionales reconocidas y
asociadas universalmente para contener determinados productos, son de
vidrio. Ejemplo: la botella lechera, champanera, refresquera o sodera,
cervecera, licorera, anisera, eic.

* Versatilidad. Los envases de vidrio pueden aceptar infinidad de
disefos originales gracias a la versatilidad y Procesabilidad mecénica. De
ahi su rigueza en formas, tamanos y colores.

Desventajas de los envases de vidrio

» Su peso. Incide negativamente en el proceso de distribucién, ya que
una botella de vidrio pesa casi 10 veces mas que una de plastico.

- Una botella de vidrio con capacidad de un litro pesa 300g
aproximadamente, una de PVC 42g, de PE 42g y una de PET 28g.

» Fragilidad. Por este factor se incrementan los costos y accidentes
ya que un envase de vidrio es mas vulnerable a las roturas motivadas por
impactos y caidas especialmente durante la operacion de llenado, sobre
todo en maquinas de alta velocidad, si bien su resistencia mecanica ha
crecido en los ultimos anos.

= Estallamiento. Por congelacion, caida o presion interna de bebidas
gaseosas o carbonatadas puede llegar a estallar un envase de vidrio.

» Coste. Para la fabricacion de envases de vidrio se consume mucha
energia para poder mantener la temperatura de los hornos a 1600 °C.

= No permite angulos rectos en su disefio. En el perfil de un envase
{cuando su produccion es masiva y de alta velocidad) no puede tener
angulos rectos. El anguio recto es muy vuinerable a la compresion vertical
y a la presion interna de las botellas gaseosas. Los envases perfumeros si
pueden tener angulos casi rectos en el perfil de su disefio, justamente por
no ser su produccién a alta velocidad, no contener gas su contenido y no
sufrir esfuerzos significativos de compresion vertical en su ligera estiba.

* No hay laminacion posible en envases de vidrio. En envases de
vidrio no hay laminaciones pero si recubrimientos; hay envases de vidrio
estafado y de vidrio plastificado para mejorar su condicién de barrera y
de resistencia al impacto con su natural incremento en los costos. Esta
caracteristica que hace algunos anos era negativa, ahora, con el nuevo
criterio ecolégico, resulta que es una cualidad... por aquello de “no a los
materiales compuestos”.



Figura 6.4
Simbolo para el reciclado del vidrio.

GLASS
RECYCLES

6.1.5 GRADO DE ACEPTACION ECOLOGICA

Los envases de vidrio son facilmente retornables. Después de usados
pueden ser recolectados, facilmente clasificados, lavados y esterilizados
para volver a ser llenados 'y comercializados.

Un ‘envase retornable de vidrio puede dar hasta 30 wvueltas
aproximadamente sin ser destruido ni procesado. Ningln otro material
puede presumir de lo mismo.

Ademas la pedaceria de los envases de vidrio puede ser granulada
(cullet) y formar parte en un 20% de una nueva formulacién, con dos
grandes ventajas:

1.-El culleto vidrio granulado sirve de fundente enia nueva formulacién,
ahorrando, por tal motivo, una cantidad significativa de energia.

2.- Las botellas de vidrio reciclado pueden estar en contacto con
alimentos; caracteristica que no tienen los plasticos.

Losenvasesde vidrio sonreusables, rellenable, retapables, retornables
y reciclables en un 100%.
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6.2 ENVASES METALICOS

A pesar de la introduccién de gran numero de nuevas tecnologias
y materiales, la hojalata se ha mantenido durante mucho tiempo como
material preferente en numerosos sectores del envasado. Desde su
aparicion, el envase de hojalata ha experimentado un continuo proceso
de evolucién, conforme lo han exigido las necesidades del mercado, de tal
forma que, al tiempo que ha mantenido su larga tradicion de seguridad, en
la actualidad existe en muchas formas como el recipiente para productos
alimenticios por excelencia.

Ing. Elsa Austria Mireles'

Uno de los usos mas importantes de la hojalata corresponde a la
fabricacién de latas o envases, en gran parte destinados a la conservacion
de productos comestibles. Aunque también se elaboran otros elementos
no menos importantes que se encuentran en contacto con los alimentos,
como son las tapas y cierres. En este tipo de envases la principal
caracteristica exigida es una completa hermeticidad, para evitar el deterioro
de los alimentos, generado por la accién de los microorganismos o por las
reacciones de oxidacion. El éxito de las conservas y de todos los procesos
previos de preparacion depende por lo tanto de cierres que no permitan
filtraciones.

6.2.1 PROF =“DADES DE LOS ENVASES DE HOJALATA

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

*» Resistencia. Esta caracteristica permite envasar alimentos a presion
0 vacio y asi como también el abuso en la manipulacion de los envases
durante el llenado, sellado, transporte y distribucién.

« Estabilidad térmica. Retienen su resistencia caracteristica a pesar de
la amplia variedad de condiciones climaticas existentes; también permiten
el empleo de retortas, en calentamientos rapidos y en los enfriamientos
posteriores.

» Barrera perfecta. Si los cierres estan bien elaborados, los envases
protegeran al alimento de la contaminacion del ambiente exterior,
asegurando la estabilidad de los productos.

+ Calidad magnética. Como su principal componente es el hierro, son
susceptibles a los campos magnéticos, efecto importante si se tiene en
cuenta la posibilidad de separar los envases desechados de las demas
basuras.
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« Integridad quimica. Esta integridad se refiere a la minima
interaccidén quimica, entre estos envases y la gran mayoria de alimentos,
conservandose, por lo tanto, el color, aroma y demas caracteristicas de los
productos envasados.

« Versatilidad. Pueden obtenerse envases en una gran variedad
de formas y tamafios, ademas elaborarse, llenarse y cerrarse a altas
velocidades.

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

6.2.2 MATERIALES

Los envases metalicos pueden estar conformados por alguno de los
siguientes materiales:

« Lamina negra. Acero de bajo carbono reducido en frio.

» Lamina estafada. Lamina negra simple o doble reducida a la que se
le aplica un recubrimiento electrolitico de estafio.

« Hojalata diferencial. LAmina estafiada electroliticamente con diferente
cantidad de recubrimiento de estafio en cada uno de sus lados.

» Lamina cromada. Se le conoce como T.F.S. (Tin-Free-Steel, acero
libre de estafo), esta lamina es recubierta con cromo por un proceso
electrolitico.

« Aluminio para latas de dos piezas que son utilizadas para el envasado
de bebidas.

Acabados superficiales

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

« Brillante: Hojalata producida con lamina base brillante ¢ “stone finish”
y con el recubrimiento de estaino sometido al proceso de calentamiento.

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

» Acabado plata (silver finish): Hojalata obtenida de lamina base mate
y con el recubrimiento de estafio sometido al proceso de calentamiento.
También se les clasifica en la norma correspondiente, segun su aspecto
fisico final en: Hojalata de primera y hojalata de segunda, es decir, de
acuerdo con su calidad.
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6.2.3 IMPRESION LITOGRAFICA DE LAS LAMINAS

Los envases metalicos se imprimen directamente sobre la 1dmina
mediante un proceso de litografia, la impresién litografica en si, consiste
en gue se transfiera al sustrato (hojalata) el disefio que se desea con todos
sus detalles, para que esto sea posible, se deberan tomar en cuenta,
previamente, los siguientes aspectos:

* Preparacion del dibujo original (dibujo mecanico).

» Elaboracion de negativos o positivos individuales.

« Etaboracion de positivos multiples.

* Preparacion de placas litograficas.

* Preparacion de las laminas de hojalata para la aplicacion de barniz,
siza y/o coatings o esmaltes adecuados.

* Pruebas de roll.

Una vez que se tenga todo lo anterior preparado y aprobado, se estara
en condiciones de llevar a cabo la impresion litografica. En el proceso
litografico el termino “coating” se refiere a esmaltes o pinturas especiales
gue se aplican sobre laminas metalicas y que sirven de base o fondo sobre
el que se imprimen las tintas litograficas. El coating blanco es el mas usado
en la decoracién metalica para fabricar distintos productos, como envases,
cajas metdlicas, charolas, etc. Aungue es comun encontrar coatings de
distintos colores como fondo de litografias.

En la aplicacion de coatings se deben controlar los siguientes
aspectos:

* Viscosidad del coating.

* Peso de pelicula.

» Poder cubriente.

* Temperatura y tiempo de horneo.
= Cambios de tono con el horneo.
* Adherencia a la lamina

Tintas litograficas para hojalata

Las tintas litograficas usadas en la decoracién de hojalata son
normalmente de secado mas raudo que las que se usan en la impresion
de papel, lo que es necesario por el caracter no absorbente de |la hojalata.
Generalmente estas tintas tienen valores de colores fuertes para compensar
las delgadas peliculas que se aplican en este tipo de impresion. Ademas,
estas tintas requieren de pigmentos que soporten altas temperaturas; los
vehiculos sintéticos gque se usan secan de 10 a 12 minutos en hornos de
130 a 150 °C.



Figura 6.5
Proceso de fabricacion envase de tres
piezas.

1. Corte de la ldmina.

2. Barnizado.

3. Horneo del barniz.

4. Corte de la lamina en plantillas.
5. Alimentacion de las plantillas.
6. Rolado.

7. Soldado del cilindro.

8. Aplicacion del burniz costura.
9. Horneo del barniz costura.
10. Pestanado.

11. Acordonado (si lo requiere).
12. Engargolado.

13. Probadora de aire.

I4. Entarimado y empaque.

15. Almacenamiento.
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6.2.4 MANUFACTURA DE LOS ENVASES

" Envase de hojalata de tres piezas

El proceso de fabricacion de los envases de tres piezas, parte de la
hoja de hojalata, la cual después de que se imprime, se troquela el cuerpo
del envase, se une el cuerpo por la costura lateral, se hacen las pestanas
tanto en el fondo como en la parte superior y finalmente se engargola la
tapa.

Los envases de tres piezas para alimentos deben cumplir con las
siguientes caracteristicas:

* Resistencia para el llenado y distribucion.
« Llenado facil.

* Hermético.

* Buena presentacion.

* Inerte.

* Buena transmision de calor y del frio.
* Resistencia al alto proceso.

* Hermeticidad.

« Inviolabilidad.

* Rigidez.

* Ligeros.

* Resistentes.

« Compatibilidad con el producto.

« Proteccion y Conservacion.

» Manejo.

« Disposicion.

« Comunicacién.

La fabricacion del envase de tres piezas o “sanitario” se hace
elaborando independientemente los cuerpos y las tapas. L.as operaciones
basicas en la fabricacién del envase “sanitario” estan constituidas por los
siguientes pasos: (Fig. 6.5)
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Costura Lateral

Los envases de tres piezas se fabrican a partir de un trozo de lamina
que es enrollado y unido por sus extremos, formandose asi la costura
lateral que todos llevan, existen actualmente diferentes sistemas para
llevar a cabo la union de la hojalata, como son: soldadura estario-plomo,
soldadura eléctrica, unién cementada.

Tapas

Las tapas de los envases son las cubiertas superior e inferior de un
envase, las cuales estan disefiadas principalmente para contenery proteger
el producto, asi como para proveer al envase una resistencia estructural.

6.2.5 FORMAS Y DIMENSIONES
DE LOS ENVASES DE HOJALATA

La clasificacion mas general de los envases metalicos se ha efectuado
en funcién de la forma que presentan, aunque en muchos casos los
recipientes se identifican o por el producto envasado, como las latas tipo
sardina, o por la capacidad que presentan, como sucede con los envases
rectangulares tipo galén.

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

Envases Cilindricos

Recipientes en forma cilindrica que presentan fondo y tapa planos,
0 en el caso de los productos al vacio con fondo y tapa ligeramente
cdncavos. Se les elabora con el cuerpo recto, o con refuerzos estructurales
que consisten basicamente en modificaciones del cuerpo, elaborados en
forma circ.//ar a manera de anillos, realizados para aumentar la resistencia
del envas  Otros envases cilindricos son los conformados por dos piezas
unicameniz=. Se obtienen en aluminio ( 0 en aceros especiales ), en éstos
el fondo y el cuerpo forman una sola pieza.

Envases Rectangulares

Estos recipientes presentan forma de un prisma recto de base
rectangular, se fabrican en diferentes capacidades. EI mas conocido es
el tipo galén, con dimensiones aproximadas de 165 mm de largo, 105 mm
de ancho y 240 mm de altura. Otra capacidad utilizada en alimentos es
elaborada con las siguientes dimensiones: 115 mm de Jargo, 60 mm de
ancho y 175 mm de altura, utilizados ambos tamafos para envasar aceites
comestibles. Existen otros tamafos en los cuales la altura es reducida y
se emplean exclusivamente en la conservacién de sardinas y productos
del mar.

Envases Tipo Sardina

Recipientes que presentan generalmente la forma de un prisma
recto, similar al cilindrico, pero con base elipsoidal, empleados casi
exclusivamente en la conservacion de sardinas.



Envases Tipo Estuche

Son recipientes metalicos que se elaboran en algunas de las formas
ya mencionadas o en forma caprichosa. Se caracterizan porque presentan
una tapa en la que el cierre se efectua por friccion. Se les emplea para
ocasiones especiales, promociones, aniversarios, etc., 0 como envase de
lujo para chocolates, galletas, dulces y otros productos similares.

Perfiles de los envases

Figura 6.6 Los perfiles de las latas de dos y tres piezas pueden variar, teniendo
Perfiles de los envases. las siguientes alternativas: (Fig.6.6)

1. Pared lisa = . y

2. Pared con cuello F Y —

3. Pared acordonada
4. Con doble gollete
5. Con triple gollete

6. Varios
Clasificaciéon de los envases metalicos
empleados en la industria alimentaria
Clasificacion de los envases metalicos por su construccién
1. Tres piezas: cuerpo tapa y fondo
2. Dos piezas: cuerpo embutido y tapa
Figura 6.7

Clasificacion de los envases por su

construccion. @ @ @—@

S
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Figura 6.8
Clasificacion de los envases por su
Jorma.
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Clasificacion de los envases metalicos por su forma

1. Cilindrica

2. Qval

3. Rectangular
4. Oblongo

5. Trapezoidal
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Figura 6.9
Tipos de tapas.

Por el tipo de tapa los envases metalicos se clasifican en:

« Normal

« Flip top

» Flex spout
 Aerosol

« Abrefacil

= Abretodo

* Simple presion
* Doble presion
= Triple presion

Tipos de tapas
1. Simple presién

2. Dable presidn
3. Triple presién

6.2.6 ENVASES DE ALUMINIO

El aluminic ha sido utilizado en una gran variedad de formas debido
a su versatilidad. En el drea de envases rigidos se fabrican recipientes
de dos y tres piezas y como envases semirigidos se emplean en la
produccion de tubos colapsibles y envases de café. Como el aluminio, 0
mejor dicho, la capa de dxido de aluminio que se forma en su superficie, no
es completamente inerte, el recipiente debe ser recubierto interiormente
con una laca sanitaria adecuada, compatible con el alimento a enlatar. El
recubrimiento interior se debe realizar después de conformado el cuerpo,
teniendo el cuidado de lograr una capa interior completa y uniforme. El
uso de envases de aluminio se ha generalizado en la conservacion de
alimentos y ha invadido el campo de la hojalata en la distribucion de
cervezas, bebidas carbonatadas y ahora incluso en el envasado de jugos
y néctares que son productos gque tradicionalmente se han envasado en
latas de tres piezas.

Envases rigidos de aluminio de tres piezas

Se produce y se utilizan envases de aluminio de tres piezas, elaborados
en forma similar a los de hojalata, pero con |a costura lateral formada por
sobreposicion y generalmente unida mediante adhesivos.

Envases rigidos de aluminio de dos piezas

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

El proceso de manufactura de este tipo de envases parte de un disco
troquelado de aluminio llamado cospel, el cual es embutido en un molde
con |la forma del envase, este proceso se realiza en varias etapas como se
puede observar en la siguiente figura.

La otra forma de fabricar envases de dos piezas es la del doble-
embutido. Esta técnica se usa sélo para fabricar envases para alimentos
a partir de hojas o bobinas barnizadas. Las operaciones para fabricar una
lata de pequefias dimensiones son: corte de circulos de lamina barnizada,
el embutido, el pestaiado y el corte para ajustar la altura del envase. Todas
estas operaciones en una sola prensa. Para envases de mayor altura tal
vez sea necesario adicionar una o mas operaciones de embutido ya que

es posible reducir el diametro de la lata e incrementar su altura.
Figura 6.10

Manufactura de envases de aluminio
de dos piezas.
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Alimentador Lamina de metal y panel Corte Lavadoy

tratamiento

quimico
- 3
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Aplicacionylo  Barniz del fondo Cura ylio Aplicacioén de Cura de tintas Lacay
recubrimiento Recubrimiento base  tintas y barniz y barniz Recubrimiento
y Barniz del fondo rociado

&;,. -

Cura de lalaca Lubricacion Cuello Pestana Prueba de aire Paletizado
abertura y cerradura
de la lata
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Hoja o Foil de aluminio

El foil de aluminio se obtiene a través de un proceso de fundicion del
aluminio en base al cual se obtienen "planchas" o secciones rectangulares
de aluminio, éstas secciones son tratadas posteriormente en unos rodillos
por donde pasa una y otra vez (a placa de aluminio, los rodillos cada vez
reducen mas la distancia entre ellos logrando finalmente una laminilla
muy delgada del material. También existen procesos dande el aluminio es
fundido y en una seccidn posterior a la misma maquina se va elaborando
directamente la lamina de aluminio. Por proceso el aluminic presenta un
cierto namero de diminutas perforaciones conocidas como pinholes, y que
se presentan en forma inversa al espesor del foil.

6.2.7 TUBOS COLAPSIBLES

Originalmente este tipo de envases fue orientado a productos
farmaceuticos y otros no comestibles, sin embargo en algunos paises ya
son utilizados para el envasado de salsas, mayonesas, quesos, jaleas,
patés y pastas de carmnes y de pescado, pero en general la produccion es
muy baja y los mayores volumenes se destinan a dentifricos vy productos
medicinales. Para este tipo de envases puede ser utilizado cualquier
tipo de metal dactil que se trabaje en frio, pero los mas utilizados son
el estano y el aluminio. El estafio es el mas costoso al menos en los
tamafios mas grandes, sin embargao el estafic es el material mas utilizado
para la fabricacion de tubos pequefos, dado que es de mas facil manejo
y dado que requiere menos material de estafio, por lo que no resultan tan
costosos. : ' '

Dado el elevado costo del aluminio, en los dltimos anos ha existido
una tendencia a elaborar los tubos colapsibles de resinas plasticas o
laminaciones, este cambio ha sido lento ya que la primera alternativa
disponible fue usar tubos de plastico, teniendo estos un inconveniente ya
que por la memoria gue tiene el material, tiende a mantener una camara
de aire dentro, lo cual disminuye la vida Uil del producto. Sin embargo Ia
utilizacidén de estructuras flexibles complejas en la fabricacién de tubos
depresibles a pesar de tener pocos afios en el mercado, ha sido muy
utilizada dado que en la estructura se incluye una hoja de aluminio, y esta
resta la memoria del envase, por lo que estas Ultimas han ido remplazando
a los tradicionales tubos de aluminic como en el caso de las cremas
dentales.

Manufactura de tubos depresibles

En el proceso de fabricacion de tubos metdlicos, la Unica materia
prima que se necesita es una pieza gue se conoce como cospel. Este
cospel esta hecho del material metalico del que estara formado el tubo,
Las caracteristicas y dimensiones del cospel dependerén del tamafio y
espesor que tendra el tubo metalico una vez terminado. Es importante
sefnalar que los cospeles estan cubiertos por una capa de estearato de
zinc que se utiliza como lubricante durante el proceso de fabricacion del
tubo.
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Figura 6.11
Manufactura de tubos depresibles.
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Este proceso esta formado por tres casos principalmente:(Fig.6.11)

1. Formacion del cuerpo del tubo
2. Proceso de eliminacion de rebabas
3. Proceso de horneado

En el paso numero uno, el cospel se alimenta automaticamente
a una prensa que contiene un moide con la forma y diametro del tubo
posteriormente se somete a una presion de 120 toneladas /metro?para ser
extruido y tomar la forma del tubo.

El cospel se posiciona dentro del molde en el cual se formara el tubo.
El piston de acero se acerca al cospel con una presion de 120 toneladas/
metro? para formar el tubo. El piston golpea al cospel extruyéndolo en
direccidn contraria a la trayectoria del piston. La distancia entre la pared
externa del piston y la pared interna del molde es la misma que el espesor
que tendra el tubo una vez formado y el tubo sale de la maquina con
rebabas metalicas en sus dos extremos.

En el paso numero dos el tubo ya formado presenta imperfecciones
tanto en su base como en su parte superior debido a que tiene rebabas y
el largo del tubo no tiene exactamente la dimension que el cliente necesita.
Para esto el tubo es cortado en su base para darle dicho requerimiento.
La parte superior del tubo comunmente presenta rebabas que tienen que
ser eliminadas, en adicion a que en esta parte es donde se dara forma
a la cuerda o rosca del tubo para posteriormente colocar su tapa. Esta
operacion de “rebabeo” y formado de la rosca se realiza por medio de un
buril que no es otra cosa que una navaja para eliminar estos sobrantes de
material.

El paso numero tres consiste en someter los tubos ya formados y
terminados a un horno donde se eleva la temperatura de los tubos a 500°
C ( temperatura cercana a la temperatura de fusion del aluminio que es de
570-630° C) para darle la consistencia necesaria para hacerlos flexibles y
extraer el producto.

El buril se desplaza para formar la cuerda del tubo
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Longitud final del tubo



Otros recipientes semirigidos

Se utilizan en la actualidad otros recipientes en aluminio, en formas
particulares como bandejas, platillos y otras fabricados a partir de laminas
delgadas. Los principales alimentos distribuidos y conservados en estos
recipientes son: productos congelados, horneados y en general alimentos
listos para ser consumidos. Estos recipientes se pueden obtener con tapa,
la cual consiste en lamina del mismgo material, que se encuentra unida al
- cuerpo, mediante una especie de gofrado en sus bordes. '

6.2.8 VENTAJAS Y DESVENTAJAS
DE LOS ENVASES DE METAL

Ventajas de los metales'”’

= Versatilidad en su disefio. Se pueden producir desde pequefias
bolsitas de aluminio para 4g de crema en polvc hasta gigantiescos tanques
de acero con 100 009 litros de capacidad. Ningun otro material (con
excepcion del policarbonato) iguala la resistencia del acero para construir
grandes contenedores. ' ‘

« Alta resistencia (del acero y de la hojalata) al impacto y al fuego.
Ofrece el mas alto grado de seguridad y el mas alto nivel de vida de
anaquel. Resiste la temperaturas de alto proceso para la esterilizacion de
los alimenios dentro de su envase. Buena termocconductividad.

« Alta barrera contra los rayos ultravioleta de la fuz que degrada los
alimentos grasos. La luz es un poderosc agresor que degrada las vitaminas
de los alimentos.

« Fuerte barrera a gases y a grasas.

* Inerte si se le aplica adecuadamente un recubrimiento interior gue
aislé a la perfeccién el metal del producto contenido.

= Larga vida de anaquel.

+ Anclaje eficienle para recibir tintas de impresion y etiquetas
engomadas. ' '

» Bajo peso en el aluminio v facilidad de laminacion.

Desventajas del acero

* Reaccion quimica a la humedad y a acidos con la consecuencia
natural de oxidacion, corrosion y contaminacién ( El problema se resuelve,
como ya se dijo, con una aplicacién de barniz aislante).

» Su alto peso, schre todo cuando se trata el costo por fletes.

» |_a lAmina de acero estafada es de importacion.

6.2.9 GRADO DE ACEPTACION ECOLOGICA

Con solucidén de sosa caustica se desprende y recupera el estano de
la hojalata y se recupera también el acero. Ambos metales pueden ser
fundidos de nuevo para ser laminados y formar nuevos envases sanitarios
en contacto con alimentos. Son 100% reciclables.
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6.3 PAPELY CARTONCILLOS

El papel es y ha sido un material de envase y embalaje muy utilizado
durante muchos afos en diversos sistemas, desde envases primarios
hasta componentes de embalajes. Pese a su anfigua y variada historia, el
papel actual se fabrica sobre todo a partir de madera. Todos los afnos se
producen mas de 25 millones de toneladas para el consumo mundial, de

los que cinco millones se utilizan en el sector del packaging.'*

6.3.1 ESTRUCTURA DEL PAPEL

El papel es elaborado a partir de fibras vegetales compuestas
principalmente de celulosa como: madera, algoddn, lino, cana de azucar
y otras.

Lafibraobtenida del arbol es determinante en el tipo de papel finalmente
generado. Por lo gue es conveniente mencionar que existen basicamente
dos tipos de madera: "madera suave” proveniente de las coniferas y la
“madera dura”. En cuanto al tamaiio de las fibras de cada tipo de madera,
|as maderas suaves tienen fibras largas de aproximadamente 1 2 5 mm de
largo y un grosor de 0.03 mm y se obtienen de maderas como el cedro,
pino y abeto, mientras que en las maderas duras, las fibras son cortas de
0.2 a 1 mm de largo y un grosor de 0.02 mm y se obiienen de maderas
como el encing, mapie, eucalipto y del bagazo, la caracteristica anterior
hace que el papel fabricado de estos materiales tenga caracteristicas
diferentes sobre todo en maguinabilidad y resistencia.

Los papeles elaborados con fibras largas son considerados de mayor
calidad que los de fibras cortas, al aumentar el tamanc de la fibra se
incrementa también |a resistencia mecanica de los papeles elaborados a
partir de las mismas, esta resistencias que conforman las caracteristicas
del papel son principalmenie: resistencia a ia explosion (Mullen) que mide
la resistencia del papel a ser traspasado por un objeto no punzo cortante,
la resistencia al rasgado vy la resistencia a la tensién.

6.3.2 PROCESO DE FABRICACION DEL PAPEL'*

Para la obtencion del papel existen dos etapas claramente definidas,
una en la cual se obliene la fibra y esta es procesada, obteniendo lo que se
conoce como pulpa, y la segunda es el procese donde se elabora la hoja
de papel a partir de la pulpa antes procesada.

Etapa 1

Una vez que las fibras de celulosa han sido separadas y agrupadas
nuevamente, se tiene lo que se conoce como pulpa, material que aun
no tiene orientacién definida de las fibras, lo cual lo hace un material sin
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direccion de hilo y con una resistencia mecanica al rasgado similar en
ambas direcciones. Un ejemplo comun en la utilizacion de ia pulpa son los
contenedores de huevo fabricados de este material, y que se presentan
como un cartdon no uniforme de color gris, formado por moldeo, el cual
tiene las propiedades de acojinamiento, aislante y absorcion, ademas de
un bajo costo.

Los compuestos que tiene la madera son principatimente; celulosa,
lignina, hemicelulosa, carbohidratos, azucares, almidones, proteinas,
aminoacidos, sales organicas, grasas, ceras, resinas, taninos, torpenos,
flavanoides y colorantes, elementos que pueden permanecer en la pulpa,
sin embargo tambien pueden ser eliminados, principaimente la lignina,
obteniendo finalmente una mayor calidad del papel, para lo cual existen tres
métodos de obtencion de la pulpa: El Mecanico, Quimico y Semi-Quimico.
Cada proceso elimina y cambia algunas de las caracterfsticas finales de
la pulpa obtenida, obteniéndose en general un mayor rendimiento de las
fibras mientras menas procesos tenga.

Etapa 2

Es conveniente mencionar que no todos los fabricantes de papel
parten de la elaboracion de pulpa, muchos de ellos parten de celulosa
previamente obtenida por otra fabrica.

La celulosa es procesada en una suspensién de agua, con una
proporcion de 95 % de agua y 5 % de fibras, la cual es batida con el fin de
romper las fibras a la vez que son hidratadas.

El batido de la pulpajuega un papel muyimportanteen el establecimiento
de la caracteristicas mecanicas del papel, ya que con un batido de poco
tiempo se producira un papel altamente absorbente con una alta resistencia
al rasgado, pero una baja resistencia a la explosion (Mullen) y a la tension.
Con mayor tiempo de batido el papel tendrd mas alto Mullen vy resistencia
a la tensién pero con un decremento en la resistencia al rasgado, un buen
ejemplo de esto Ultimo es el papel glassine. Es también en este punto
donde son agregados ciertos compuestos para dar mayor cuerpo tales
como almidones, resinas y alumbre, los cuales daran al papel resistencia
al agua y propiedades para imprimir sobre su superficie, esta cantidad de
compuestos puede afectar la efectividad de los adhesivos utilizados en
la fabricacion de empaques, otros materiales como el didxido de titanio,
silicato de sodio, caseina, cera y talco, se adicionan con el fin de dar color,
opacidad, rigidez y otras propiedades especificas. Asi mismo es agregado
papel reciclado en un porcentaje del 35 al 40 % en diferentes calidades,
como son, papeles nuevos, papeles mezclados y viejos papeles de cajas
corrugadas.

Posteriormente |a pulpa tratada pasa a través de las méquinas para
fabricacion de papel, estas maguinas constan de varias secciones, que
son:

1. Dosificadora y orientadora de la fibra.
2. Mesa de formacian de la hoja.

3. Prensas de secado.

4. Cilindros de calor.

5. Calandrado.
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Al inicio de este proceso donde se tiene una gran cantidad de agua
presente en la composicion del papel, se reduce gradualmente en las
diferentes etapas de mesa de formacién, prensa, cilindros de calor y
calandrado, hasta quedar un papel con tan solo un 5% de humedad.

Mesa de formacidn

Durante esta etapa es suministrada la fibra una vez homogenizada, la
forma de dosificacion resulta determinante en la direccidon que mantienen
las fibras en la formacion del papel, ya que al caer en la mesa de formacion
(que es en realidad un malla transportadora) las fibras son orientadas en
el sentido del movimiento de la malla es decir en sentido maquina, esto
resulta relevante ya que los papeles fabricados siempre tendran la fibra en
esa direccion. En esta parte del proceso tiene lugar la formacion de la hoja
y a través de la tela o0 malla se separa el 95 % del agua. En la mesa de
formacién la fibra sigue suspendida en agua, sin embargo esta ultima es
filtrada en la malla transportadora de la mesa de dosificacion, de tal forma
que al final de la mesa la mayor parte de agua ha sido eliminada teniendo
una pasta de fibras orientadas.

Calandrado

Algunos tipos de papel se distinguen por tener una superficie lisa,
plana, con brillo y con una mayor densidad. A este tipo de papeles se les
pasa por un proceso conocido como calandrado, que consiste en hacer
pasar la bobina de papel ya fabricado, por una serie de cilindros que
aplican tanto presién como temperatura, logrando una compactacion de
las fibras y un acabado superficial terso y con menos porosidades.

La funcién basica del calandrado es reorientar las fibras superficiales
en la hoja de papel o el recubrimiento aplicado sobre su superficie, ya sea
por compresion, por friccion o por la combinacion de ambas.

6.3.3 PROPIEDADES FiSICAS DEL PAPEL'*

Es conveniente dividir las propiedades fisicas del papel en cuatro
grupos para su mejor entendimiento:

a) Propiedades mecanicas y de resistencia:
- Peso base o gramaje
- Espesor o calibre
- Densidad aparente
- Bulk (Volumen especifico aparente)
- Elongacién
- Rigidez
- Estabilidad dimensional
- Resistencias a: tension, rasgado, explosion y doblez

b) Propiedades de la superficie:
- Lisura o rugosidad
- Porosidad
- Resistencia de la superficie(Dennison)
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¢) Propiedades opticas
- Blancura
- Opacidad
- Brillo
- Color

d) Permeabilidad a los fluidos (agua y aceite) y a los gases (aire):
- Encolado: penetracion de agua. o tinta, absorcion de agua.
- Penetracion de aceite
- Porosidad o resistencia al paso de aire.

Las propiedades que se recomienda tener en cuenta son las que
contribuyen a lograr un buen trabajo y que se han reunido en dos grandes
grupos: uno se refiere a la facilidad para ser impreso, denominado
imprimibilidad (printability) y el otro a la facilidad para pasar por la maquina
(runnability).

Entre las del primer grupo son importantes: lisura, aceptacién de la
tinta, blancura, opacidad, brillo, formacion, resistencia de la superficie al
levantamiento y limpieza. Para el segundo grupo podemos mencionar:
resistencias, uniformidad, rigidez, peso base, espesor, densidad, estabilidad
dimensional, porosidad vy lisura, entre otras.

Caracteristicas estructurales del papel'”’

Estas caracteristicas indican como se encuentran dispuestos los
componentes en una hoja de papel. Las propiedades que llamamos
estructurales, son aquéllas que nos sefalan la naturaleza y diferencias
en la direccion 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

» Direccion o sentido
* Formacion

* Peso base

» Espesor

» Densidad

* Bulk

 Lisura

 Porosidad

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

1. Doble cara, direccion y formacion, se refieren directamente a las
variaciones en |a estructura en una parte del papel.
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2. Peso base, espesor, de: sidad y bulk, se pueden llamar globales,
debido a que se refieren al pes. y espesor promedio de un lote completo
de papel, independientemente de cualquier variacion de composicion en
una parte pequena del papel.

3. Lisura y porosidad, estan relacionadas con la estructura del papel
en la interfase papel-aire, en la superficie cuando se trata de la lisura, en
el interior de la hoja para la porosidad.

Doble cara

Lado tela y lado fieltro del papel. Al formarse la hoja de papel, el lado
que quedod pegado a la tela de formacion tiene una estructura relativamente
aspera y se denomina como “lado tela” y el lado opuesto se llama “lado
fieltro” y es mas liso. Esta diferencia es resultado de la distinta composicion
fibrosa entre las dos caras de la hoja, originada durante la formacién de
la misma, al ser arrastrados los “finos” (fibras pequenas y cargas) por el
aguay el vacio, asi como por la marca que deja la tela de la maquina en la
superficie inferior de la hoja, cosa que no sucede en la superficie opuesta
del papel.

Direccion del papel

El sentido del papel tiene dos direcciones. Esto se debe a la orientacion
que tienen las fibras de acuerdo a la direccion en que corre la maquina y
también al esfuerzo de tensién que se aplica al papel durante el prensado
y el secado. Se denominan sentido de fabricacién o de maquina (SF o SM)
y sentido transversal (ST).

Al sentido de fabricacion también se le llama hilo o grano. Cuando
el papel esta cortado en hojas con el sentido de fabricacion paralelo al
lado mas largo de la hoja, se denomina de grano largo y en el caso de
que el sentido de fabricacién sea paralelo al lado corto de la hoja, sera de
grano corto. El sentido del pape! se debe tener en cuenta al realizar las
mediciones de algunas de sus propiedades fisicas y Opticas.

Al imprimir el papel por el proceso offset es importante que el sentido
de fabricacion o hilo del papel sea paralelo al lado mas largo de la hoja, de
manera que quede paralelo al eje de los cilindros de la prensa, para evitar
problemas de registro debidos a la falta de estabilidad dimensional que se
acentua al humedecerse el papel en el proceso. El papel crece menos en
el sentido de fabricacion que en sentido transversal y el crecimiento de la
hoja se puede compensar cambiando el diametro de la maquina (cuando
el papel viene cortado como se indico), de lo contrario es imposible.

Direccion del papel en las etiquetas

Las etiquetas de papel son surtidas ya cortadas o suajadas al fabricante
del producto, este hecho nos lleva a la necesidad de tener etiquetas que
no se enrosquen durante el tiempo, la temperatura y humedad con que
son transportadas y almacenadas antes <2l proceso de etiquetado, un
factor de gran ayuda en la estabilidad de lisma es la determinacion de
la direccién de la fibra o hilo.

Existe una idea generalizada de que la direccién del hilo en una
etiqueta esta en funcioén del cuerpo a etiquetar, es decir si se va a etiquetar
un frasco cilindrico y la etiqueta es envolvente se piensa que una direccion



Figura 6.12
Direccion del papel en las etiquetas.

<< »>2 Sentido de la fibra
{Direccion del Hifo).

del hilo vertical facilitaria el etiquetado, y esto es en cierta medida cierto,
sin embarge resulta mas importante que la etiqueta tenga estabilidad
antes del etiquetado, ya que de lo contraric se liene que acondicionar
primeramente la etiquela antes del etiquetado (predoblar a mano), sobre
todo si Ia etiquetadora es de alta velocidad y de mucha precision.

Si se realiza un experimentc donde a dos etiquetas de la misma
dimension pero diferente sentido det hilo, se les deja en una superficie en
condiciones de temperatura y humedad relativamente altas, vemos gue la
etiqueta con direccitn paralela al largo resulta mucho mas estable,

Como una regla de disefio se recomienda que la direccidn del hilo
sea paralela a la parte mas larga de la etiqueta, como en los siguientes
ejemplos: '

L

LIS 777

Formacion

La uniformidad con que estan distribuidas las fibras y olros materiales
solidos en la hoja de papel, determina la “formacion” del papel, que también
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, esle término se refiere a la apariencia de [a hoja de
papel al ser vista contra la luz. Se dice que un papel tiene mala formacion,
cuando las fibras estan distribuidas en forma poco uniforme, dando al
papel un aspecto moteado, de nubes o aborregado, al ser observado al
trasluz; en cambio un papel con buena formacion presenta un aspeclo
uniforme gque se asemeja al de un vidrio esmerilado.

La formacion del papel es muy importante en papeles de escritura
e impresion, debido a que afecla el aspectc de los productos. Lo
anterior se debe a que un papel con mala formacion tiene zonas con
mayor numero de fibras aglomeradas y por lo tanto, con mayor espesaor
gue otras y que, logicamente afectaran los valores de muchas de sus
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Tabla 6.1
Manejo del peso base del papel en
Mexico.
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propiedades, ocasionando problemas al imprimir por ser débiles las zonas
delgadas, ademas de mala calidad en la impresion. Entre las propiedades
que dependen mucho de la formacién de un papel, estan la lisura y la
suavidad.

Peso Base

En la fabricacién y conversion del papel y el cartdn, existen dos
caracteristicas de gran importancia: el peso (mas propiamente, masa) y
el area.

Sellama peso base al peso en gramos de un metro cuadrado de papel,
{también se acostumbra llamarle gramaje). En la mayoria de las veces se
emplea para definir un papel en las operaciones de compra venta, aunque
en muchos cartoncillos, se emplea el espesor 6 calibre.

Manejo del peso base del papel en México

Comercialmente en México, la forma usual de expresar el peso base
del papel, sobre todo cuando se vende en rollos, es en g/m2. Sin embargo,
cuando se vende en hojas es comun expresar el peso base en kilogramos
por millar de hojas de un determinado tamafo. En la siguiente tabla, se
presentan algunas medidas de papel en hojas que se encuentran en el
mercado, con su peso en Kg y el peso base correspondiente en g/m2.

f : ot
'FT,E'SELDE % gg;n%g MEDIDAS cm EEEL(ZR
= R (- A - B
Bond 58 | 57x87 carta” | 29
72 70x95 oficio* 40
57x87 carta* 36
- — T m———
Bristol 180 50x65 58
200 50x65 65
B7X72 82
Couche 1C 90 57x87 446
2C = 61x00 495
70x95 60
57x87 ST
| 6190 74
| 70x95 90

*En el caso de los tamafios carta y oficio, se acz ~tumbra dar el peso en Kg
por millar, del tamafio extendido del cual se coria a estas medidas.



Espesor

El espesor, llamado tambiéen calibre, se define como la distancia
perpendicular que existe entre las dos caras del pape!, bajo condiciones
especificas. Su valor se expresa en mm, puntos o en micras, que son
milésimas de pulgada.

El espesor es una propiedad muy importante especialmente su
uniformidad en papeles para impresion, cajas plegadizas para ser llenadas
en maquinas automaticas, tarjetas para indices y folders entre otros.

Densidad aparente y Bulk

La densidad del papel o carton es su peso por unidad de volumen.
Se calcula dividiendo el peso base en g/m? entre el espesor en micras. Es
mas correcto utilizar el téermino densidad aparente, debido a que se incluye
en el volumen el aire que existe en el papel atrapado entre las fibras.

El volumen especifico o bulk es la propiedad reciproca de la densidad,
o sea, el volumen en cm?® de un gramo de papel. En algunos casos se
acostumbra utilizar bulk, cuando se trata de papeles voluminosos, pero
puede considerarse un equivalente de la densidad aparente y lo que influye
en una se aplica también a la otra.

Lisura del papel
La lisura es una propiedad que influye tanto en la apariencia como en
la funcionalidad del papel.

Desde el punto de vista de la impresion del papel, se refiere a la
perfeccion de la superficie de un papel y al grado en que su.uniformidad se
asemeja a la superficie de un vidrio plano. Se dice que el papel tiene una
textura lisa o rugosa, significando que las irregularidades de su superficie
son peguefas o grandes. En la industria del papel con frecuencia se
denomina acabado o satinado a la calidad de la superficie del papel o
lisura.

Una buena lisura requiere de la ausencia de huecos entre fibras y
cargas, o sea, estar libres de: marcas de tela o fieltro, bolas de fibras,
materiales extranos y areas maltratadas en el papel.

Porosidad

El papel es un material altamente porosc, como se puede ver por
su peso especifico bajo, comparado con el de la celulosa, su principal
componente. El peso especifico del papel, de 0.5 a 0.8 g/cm?, es bastante
menor que el de la celulosa, de 1.5. La porosidad real se puede definir
como la relacion entre el volumen del espacio ocupado por aire en un papel
y su volumen total. La porosidad de un papel depende de su composicion
y de su estructura. En consecuencia, depende tanto de los materiales
empleados como de la forma en que ha sido fabricado.

Estabilidad dimensional del papel

La estabilidad dimensional es la capacidad del papel o del carton
para conservar sus dimensiones sin cambio, a pesar de las variaciones en
su contenido de humedad o a los esfuerzos mecanicos a los que se vea
sometido; desde que queda terminado en la maquina de papel, hasta su
uso final.
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Ondulacion (curling)

La ondulacién es un problema estrechamente relacionado con la
estabilidad dimensional. Hay varias formas de onduiacién que se identifican
indicando el lado hacia el cual se ondula el papel y la direccién de los
valles.

1. Ondulacion hacia el lado del fieltro, con el valle de ondulacién en
direccién de la maquina.

2. Ondulacion hacia el lado de la tela, con el valle en direccidn
transversal.

3. Ondulacién diagonal orientada a uno de los lados.

Resistencias del papel

Ninguna de estas resistencias es una medida fundamental, sino una
combinacién de factores tales como, flexibilidad, resistencia de unién y
resistencia de las fibras. Estos factores dependen, a su vez, del tipc de
fibras, el largo y grueso de estas, sus imperfecciones, |a flexibilidad de las
fibras individuales, el disefo de la red que forman las fibras, el numero de
uniones, la resistencia de las uniones individuales, el peso del papel, su
densidad aparente, el contenido de humedad y otros factores.

Resistencias a:

- Tension
- Rasgado
- Explosién
- Doblez

Rigidez del pape! y cartoncillo

La rigidez es la capacidad del papel y del cartoncillo o cartulina para
evitar una deformacion cuando se le somete a esfuerzos. Ahora bien, la
rigidez es una propiedad extremadamente importante para muchos usos
de la cartulina y del papel, de tal suerte que en algunos casos resulta
conveniente que ésta sea alta, como en papeles y cartulinas para impresién
0 para cajas. En cambio, en otros tipos como ios papeles faciales, se
requiere que la rigidez sea muy baja.

Resistencia de la superficie del papel y polveo

Es la resistencia que la superficie del papel opone a ser levantada o
desprendida por una fuerza de tension que tira de ella perpendicularmente;
como la tinta al ser impresa. Esto es la resistencia a la tension en direccion
z. La direccitn z, es la tercera dimension del papel, es decir, su espesor.

6.3.4 PAPELES Y CARTONCILLOS UTILIZADOS PARA
ENVASE'*

l.a distincion entre papel y cartoncillo esta dada en funcion del espesor,
en general todos los materiales con un grosor igual o mayor a 0.012” (0.305
mm) es considerado carton, sin embargo existen excepciones, ya que por
ejemplo el médium de los corrugados tiene menos de 0.012" de espesor.
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Papel Kraft

Fabricado a partir de pulpa sulfatada, puede ser hblanqueado,
semiblanqueado, coloreado, o utilizado sin blanquear. El kraft natural esta
considerado como el caballo de batalla de los papeles para empaque. Este
papel puede ser producido en diferentes pesos y espesores, lograndodesde
tissues hasta cartones pesados.

Una propiedad del papel kraft es la excelente resistencia, debido a la
longitud de las fibras utilizadas, el método de fabricacian, y la combinacion
de los compuestos quimicos utilizados en la fabricacion de la pulpa son
responsables del familiar color café del papel kraft.

Debido a su resistencia el papel kraft se utiliza para la elaboracidon de
papel tissue, papel para bolsas, sacos multicapas, vy papel para envolturas.
También es utilizado como papel base de laminaciones con aluminio,
plasticos y otros materiales.

Papel Pergamino Vegetal

Este fipo especial de papel posee propiedades de resistencia a la
humedad, mientras que ofros tipos de papel pierden esta resistencia
cuando se humedecen. El papel vegetal puede ser remojado por dias
o hervido en agua sin perder su resistencia. Esie papel tiene una gran
resistencia a las grasas y a los aceites.

El papel vegetal se fabrica con una pulpa obtenida por un procesc
por sulfitos, que como se mencioné anteriocrmente s un procesc acido, la
accion de los acidos provoca en la celulosa un estado gelatineso, el cual
llena los poros y une fuertemente las fibras. El papel obtenido puede ser
tratado con silicones, almidones, glicerina y muchos otros materiales que
proporcionan otras caracteristicas al papel, también puede ser laminado
con otros papeles o cartones, asi como recubierto con varios materiales.

El papel vegetal es utilizado para envolver mantequilla, margarina,
carnes, quesos, etc. asi como para empacar aves y pescado, también se
utiliza para envolver plata y metales pulidos.

“Papel resistente a grasas” y Papel Glassine

Estos papeles son muy densos y son fabricados de sulfitos, kraft o
pulpas semi-quimicas, éstos tienen un muy alto grado de resistencia al
paso de las grasas vy los aceites.

Este papel esta fabricado a partir de una pulpa batida por mucho
tiempo, esto ocasiona que las fibras absorban una gran cantidad de
agua y se gelatinicen, es decir se hidrata altamente provocando una hoja
excepcionalmente densa sin espacios enfre las fibras, mientras que el
agua absorbida por las fibras no puede escapar a la superficie, ambas
situaciones brindan la propiedad de ser una buena barrera a las grasas y
aceites.

El “papel resistente a grasas” es translicido y como es calandreado
tiene una superficie con un acabado liso. Solo el 20 % del “papel resistente
a grasas” se utiliza de esta forma, el 80 % restante es tratado y convertido
en Glassine, elaborado a partir del “resistente a las grasas” el cual es
humedecido y posteriormente supercalandreado. Un supercalandreado
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tipico puede tener hasta 14 pesados rodillos, capaces de aplicar una
gran presion sobre la hoja de papel. Los rodillos son calentados, que en
combinacién con la presion provocan un flujo del papel similar al plastico,
por esto el papel glassine es mas resistente a las grasas, mas transiucido,
mas denso y fino en su superficie que el "papel resistente a grasas”

Estos papeles pueden hacerse opacos, adicionando pigmentos,
también pueden encerarse, laguearse, y laminarse con otros materiales.
Son muy utilizados para envolturas, sobres, materiales de barrera, sellos
de garantia en tapas, en esta ultima aplicacion se utiliza mucho debido ala
alta barrera a aromas que ofrece, sobre todo tratandose de un producto con
un alto contenido de grasas, que tiende a absorber facilmente aromas. En
la industria alimenticia son muy utilizados, asi como también para empacar
grasas y aceites, tintas para impresion, partes metalicas y productos para
pintar.

Papeles Tissue

Son elaborados a partir de pulpas mecanicas o quimicas, y en algunos
casos de papel reciclado, y puede ser hecho de pulpas blanqueadas, sin
blanguear o coloreadas. Comunmente se encuentra en pesos de 8 a 18
libras.

El papel tissue se utiliza para proteger algunos productos eléctricos,
envases de vidrio, herramientas, utensilios, envolver zapatos, bolsas de
mano, existen papeles de grado no corrosivo que son utilizados para
envolver partes metalicas altamente pulidas con I0 que se conoce como
acabado espejo.

Papeles Encerados

Los papeles mas utilizados para la fabricacion de papeles encerados
son: sulfitos, glassine y kraft. Los cuales pueden ser encerados por tres
métodos:

» Cera en emulsion. Baja proteccion
» Encerado en seco. Proteccion intermedia
* Encerado en humedo. La mejor proteccion.

Los papeles encerados brindan una buena proteccion a la humedad
en sus fases liquida y vapor.

En el proceso de Cera en Emulsidn los papeles son tratados
superficialmente con una emulsion de agua y cera, que una vez evaporada
el agua gueda una pequena cantidad de cera en la superficie del papel.
El Papel Encerado en Seco, contiene una mayor cantidad de cera, misma
que es aplicada en la hoja de papel seca, mientras que el proceso de
Encerado en Himedo requiere de humedecer el papel lo que provoca que
se deposite una cubierta de cera sobre una de las caras del papel, este
ultimo es el procesc mas utilizado para papeles encerados. Estos papeles
se utilizan bastante para empaques de alimentos, especialmente para
reposteria y cereales secos, también para la industria de los congelados y
para varios tipos de empaque industrial.



6.3.5 GRADO DE ACEPTACION ECOLOGICA

Figura 6.14 El papel y el cartdn son 100% reciclables. Son totalmente aceptados
Simbolo para el reciclado del papel. por las autaridades aduanales, siempre y cuando no estén recubjertos con
materiales que dificulten su separacion, clasificacion y reciclaje.

4
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6.4 CAJAS PLEGADIZAS

Las cajas plegadizas son un factor primordial en cualquier entorno
cemercial y un elemento clave en gran parte de las estrategias de mercado.
l.os consumidores reaccionan de manera inmediata ante la forma de fos
envases, lo que les influira a la hora de decidir qué comprar.

Existen modelos muy caracteristicos que a menudo definen categorias
de productos, como el caso de las cajas de galletas o los cartones de
leche. En cambio, el fabricante de un productc exclusive, como joyas o
perfumes, tiene la opcidn de presentarse en una forma poco habitual.

Las cajas plegadizas dentro de los envase tienen la caracteristica
de ser de los mas economicos y de un mayor impacto visual debido
principalmente a su area de exhibicion. Esta popularidad se debe entre
otras a que el cartdn es el material mas utilizado en su fabricacién, material
relativamente econdémico, la escasa compilicacidbn que presenta su
produccion y manipulacién, asi como la posibilidad de reciclarlo faciimente
después de su usoc. Por otro lado, la mayoria de las técnicas de impresion
ofrecen excelentes resultados sobre dicho material.

Si bien las cajas plegadizas son econdmicas tambien son elementos
de envase a los cuales desde el punto de vista de proteccidn y barrera se
les puede exigir poco, ya que dada su compasicién, principalmente papel,
carecen en principio de barreras a la humedad, grasas y por supuesto
a gases. Actualmente existe tratamientos para el carton ademas de la
aplicacion de peliculas plasticas que le brindan a |a caja una determinada
proteccion y barrera a los elementos antes mencionados.

6.4.1 CONSIDERACIONES DE DISENO'™

A pesar de ser elementos de envase aparentemente sencilios existen
varias consideraciones durante el disefic de una caja, que pueden
resumirse en los siguientes puntos:

* Tipo de producto a envasar

= Volumen y peso del producto

« Si el armado sera manual 0 en magquina

» Tipe de maquinaria encartonadora donde serd armada la caja
= Condicicnes climatologicas en las cuales sera manejado el
producto

= Condiciones de exhibicion del producto

= Condiciones de venta o despacho del producto

» Uso de la caja después de la apertura del producto

Estos elementos a considerar son de suma importancia y repercutiran
directamente sohre la eficiencia del envase y del producto mismo, tan
sclo por tener algunos ejemplos de su relevancia se exploraran algunos
Casos:
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Tipo de producto a envasar

El producto dicta iniciaimente el tipo de materiales involucrados
en la manufactura del envase, por gjemplo: para un cosmeético es
recomendable cartéon con una calidad de reverso blanco que resalte la
calidad del producto, para un alimento con cierto contenido de grasas es
recomendable un carton con tratamiento de resistencia a las grasas o con
algun recubrimiento de plastico que impida que las grasas del producto
manchen a la caja y la degraden tanto guimicamente comoe en la imagen
del producto en el anaquel, para un helado la caja debera tener algun
tratamiento de resistencia a la humedad guiza con un carton RH {resistente
a la humedad), para un producto de consisiencia y rigidez como por
ejemplo un articulo de escritorio muy probablemente el material de la caja
debera tener requerimientos de grosor minimos ya que la rigidez de la caja
sera proporcionada por el producto mismo, otro caso tipico es la caja para
camaron fresco el cual s incluso colocado en |la caja con hielo frape, por
lo que la resistencia a la humedad es determinante y por la misma razén
ng pueden ser utilizados adhesivos ni base agua ni de solventes (por
contaminacién de sabor al camardn), por tal razon su sistema de cierre
debe realizarse por medio de anclas o dobleces.

Volumen y peso del producto

Estos dos elementos son determinantes para la seleccion del grosor
del carton y para el tipo de fondo de la caja, asi como de la estructura final
del cuerpo de la caja.

Armado manual o en maquina

La forma en que sera armada la caja es también determinante en la
seleccidn del disefio, ya que en el caso de cajas armadas manualmente
estas deberan tener algun sisterna de sujecién por medio de candados y
fondos de tipo armado automatico ¢ semi automatico, es decir donde no
se implique el uso de adhesivos. Mientras que el diseno de cajas para ser
armadas en una maquina el diseno debera ajusiarse a los requerimientos
del equipo, con acotaciones precisas y exactas generalmente definidas
por el fabricante del equipo.

Condiciones climatoldgicas

Si el producto es un alimento que debe ser conservado en refrigeracion,
congelacion o es un producto que esta dirigido a mercados donde las
condiciones climatolégicos tienen una alto nivel de humedad, el tipo de
cartén debera considerar estos aspectos con el fin de evitar que la caja se
humedezca e incluso llegue a desarmarse.

Condiciones de exhibicién

Venta y despachc del producto. Debe considerarse en la fase de
disefio como sera exhibido el producto, si esto se realizara en un anaquel
de un supermercado, en un pequefio comercio o incluso venta en la via
publica, por supuesto condiciones muy diferentes entre si, por lo que el
diseno debe considerar si este llevara copete, divisores internos, ventada
punteada para despachao, etc.

Uso de la caja después de la aperiura del producto

En la mayoria de los casos el consumidor al abrir por primera vez el
producto, no se consume en su totalidad el contenido de la caja, un ejemplo
tipico son los cereales del desayuno, por lo que en estos caso cobra un
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importancia esencial el sistema de re-cierre de la caja, tal que mantenga
el producto en condiciones higiénicas y organolépticas adecuadas para su
consumo en dias posteriores.

6.4.2 MATERIALES

Como ya se ha mencionado la seleccién de los materiales dependera
de los factores antes expuestos, siendo lo méas comun la utilizacién de
materiales multicapa, cartones conocidos como cartulinas de reverso
gris y de reverso blanco. Normalmente los cartones utilizados tienen un
recubrimiento por una de las caras conocido como caolin que brinda una
superficie lisa y de blancura estandar, caracteristicas necesarias para
el logro de una buena impresion y apariencia. Generaimente las capas
internas del cartén son capas de material reciclado o pasta de grado
inferior.

Los cartones mas utilizados son los siguientes:

Cartulina sulfatada de 16, 18 y 20 puntos
Cartulina reverso blanco de 16, 18 y 20 puntos
Cartulina reverso gris de12, 14, 16,18, 20 y 24 puntos

A pesar de que los papeles en general se clasifican por su peso en
g/mz, en el caso de los cartones para plegadizas estos se clasifican por
su grosor, siendo comun su denominacion en puntos, los cuales equivalen
a milésimas de pulgada, es decir un cartdn de 18 puntos es igual a decir
0.018” pulg. Puede darse el caso de cartones de 10 milésimas o puntos,
que son utilizados basicamente para plegadizas muy pequefas como es el
caso de las cajitas de chicles, por otra parte los grosores de 20 a 24 puntos
solo son utilizados en productos que por su peso y dimensiones requieren
de una caja de mucha rigidez y cuerpo, sin embargo cuando se ha llegado
a 24 puntos es comun hacer un cambio a carton del tipo microcorrugado.

La cartulina suifatada que tiene un reverso de color blanco es la mas
cara y es utilizada para productos donde la imagen resulte determinante
como es el caso de los perfumes y cosméticos. Mientras que las cartulina
reverso blanco y la reverso gris es utilizada generalmente para alimentos
y medicamentos.

La seleccion del material y el estilo de la caja plegadiza dependeran
del tipo de producto y los requerimientos del mercado de ese producto en
particular. Dos aspectos importantes en el disefic de plegadizas son: la
resistencia mecénica de la plegadiza, que esta dada en funcion directa
del calibre del cartén utilizado, es decir a mayor calibre mayor resistencia
mecanica, el otro aspecto como ya se dijo es la direccion del hilo.

6.4.3 PROCESO DE MANUFACTURA
DE LAS CAJAS PLEGADIZAS

El proceso de manufactura dependera del tipo de caja a fabricar,
siendo los procesos comunmente involucrados los siguientes:



Figura 6.15

Planeacién de la plegadiza en el
pliego tratando de optimizar el
espacio del carton.

<<< >>> Sentido de la fibra
(Direccion del Hilo).

Grdfico: Manual de Ingenieria
vdiserio de envases y embalajes,
José Antonio Rodriguez Tarango,
IMPEE,2001.

Impresion del pliego de cartén.
Laminado del carton ( si es necesario).
Suajado o troquelado del pliego.
Plegado o armado de la caja.

hwh =

Impresion

Laimpresion de una caja plegadiza primero requiere de una planeacion
donde se intenta aprovechar al maximo la superficie del pliego.de carton,
colocando el mayor numero de cajas en el pliego, esta planeacion resulta
importante ya que el desperdicio finalmente sera pagado por el cliente.

(JN iy

<< >5>

En una caja ya armada la direccion de la fibra del carton (hilo) debera
quedar en direccion paralela a la base de la caja, entendiendo esta ultima
como la parte que queda asentada en una superficie, lo anterior, nos dice
que los dobleces del cuerpo de la caja deberan correr siempre en contra
del hilo del cartén, a eso se le llama contrahilo.

Cuando la direccion de la fibra es colocada en forma incorrecta
provoca que la caja se haga curva en la seccién de entrada del producto,
provocando que este se atore y baje la eficiencia en la linea de produccion,
ademas de que sus paredes carecerian de la firmeza suficiente en el propio
armado de la caja para efectos de proteccion y resistencia del mismo.

Por la razén anterior durante la planeacion del pliego, la posicion de

las cajas debe considerar lo anterior, no debiendo quedar las cajas con
direcciones de hilo diferentes.
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Figura 6.16
Direccion de la fibra en las cajas
plegadizas.

A)Diseiro con direccion correcia de

la fibra.

B} Disefio con direccion incorrecta de
la fibra.

<<< =>> Sentido de la fibra
(Direccidn del Hilo).
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Dadas las caracteristicas del cartén con el que son elaboradas las
cajas plegadizas, este material soporta cualquier sistema de impresion:

)

« Serigrafia

» Offset

« Flexografia

* Rotograbado
» Grabado

« Digital

» Hot Stamping
« Barnizados

» Laminados

Barnizado

En ocasiones en la ultima estacion de la impresora se aplica un barniz
que tieme como objetivo el dar brillo y resistencia al frote a la caja, este
es aplicado en forma similar a una tinta por lo que es posible aplicarlo a
registro.

Laminado del carton

Cuando el producto requiere de una mejor imagen en el anaquel o
mostrador ia cartulina es laminada con una pelicula de plastico metalizada
la cual da una apariencia de mayor calidad, o cuando el producto debe
ser protegido del atague de grasas de producto esie tipo de cajas son
laminadas en su interior con este mismo tipo de peliculas metalizadas con
el fin de que la grasa no ataque al carton. La laminacidn consiste en la
colocacion de una pelicula plastica por medio de adhesivos y presion de
radillos.

Suajado del pliego

El siguiente proceso en la manufactura de cajas plegadizas es el
suajado, ya que una vez gue el pliego se imprime deben recortarse las
multiples cajas impresas en cada pliego, este corte se realiza por medio
de un suaje, que en otras palabras es un troquel el cual esta disefiado con
unos elemenios llamados plecas las cuales tienen como funcién el cortar
o doblar el carton.



Figura 6.17
Proceso de doblez del carton
por medio del sistema CITO®

Grdfico: Manual de Ingenieria

y disefio de envases y embalajes,
José Antonio Rodriguez Tarango,
IMPEE,2001.

1. Pleca de doblez

2. Guia del Cito

3. Contras

4. Soporte adhesivo de las contras
5. Papel de respaldo del soporte
6. Carion

7. Grosor de la contra

8. Separacion de la contra

El suaje generalmente se elabora sobre una pieza de triplay de
madera, la cual es ranurada para colocar sobre esta ranuras las plecas,
generalmente elaboradas de acero, las piecas pueden ser de corte, de
doblez y de corte punteado.

En la pieza de triplay se tranfiere la planeacion de la caja, con el fin de
que pueda ser ranurada y colocadas las plecas, esta planeacion debe ser
exactamente igual a la de impresion, con el fin de que el corte se realice
justo en el perimetro de las cajas y en las lineas de doblez.

La accion de las plecas sobre el cartéon se realiza con la ayuda de
una contra, para la colocacién de las contras se puede realizar en forma
completamente artesanal o por medio de un sistema conocido como Cito®
que facilita la colocacion de las contras y funcionan como sigue:

1. Sobre todas las plecas son colocadas las guias de plastico

2. Se le quita a cada guia el respaldo de pelicula plastica que cubre
las contras.

3. Al bajar por primera vez las plecas al tambor de soporte

las contras se adhieren al mismo quedando pegadas para toda la
corrida de suajado.

4. Se quitan las guias de plastico de las plecas.

5. Se realiza la operacion de suajado.

Con el uso del sistema Cito® las contras quedan exactamente donde
deben quedar ya que son colocadas por la misma pleca, ciertamente
el sistema es mas caro que.el artesanal, sin embargo es mucho mas
preciso.

El suajado se realiza accionando por presion la placa de triplay sobre
cada una de las hojas o pliegos impresos y finalmente se le quitan las
partes sobrantes de cartén accién conocida como desbarbado, quedando
las cajas plegadizas cortadas en forma individual.
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Plegado o armado de la caja
El ultimo proceso en la manufactura de una caja plegadiza es el
pegado, siempre y cuando el tipo de caja o requiera.

6.4.4 CLASIFICACION E IDENTIFICACION
DE CAJAS PLEGADIZAS

Una clasificacion atil para las cajas plegadizas es por el tipo de armado,
el cual puede ser manual o en maguina. Cuando se disefa una plegadiza
es recomendable estandarizar algunos conceptos, entre elios el nombre
de las partes de la plegadiza, ya que en desarrcllo de la parte grafica
resulta relevante la colocacion de los diferentes elementos graficos en el
panel correcto, por supuesto que no todas las plegadizas son iguales.

Las partes basicas de una caja plegadiza son:

« Panel frontal

= Panel posterior

* Paneles laterales
* Panel superior

» Panel inferior
 Sistema de cierre

El cuerpo generalmente es unido por medio de la ceja lateral de pegue
y esta union normalmente se realiza por medio de un adhesivo base agua,
sin embargo también existen casos donde esta unidn se realiza a través de
candados, sobre todo tratandose de productos que pueden ser afectados
por el aroma de los adhesivos.

L.a tapa de la caja puede unirse por medio de candados, que es un
disefio comun para caijillas de farmacéuticos, cosméticos y perfumes, en
este tipo de diseno se requiere de que la tapa se introduzca adecuadamente
entre las solapas y ancle en las mismas.

Cuando el producto tiene un mayor peso y la posibilidad de que este
se salga de la caja, la utilizacion de lenglieta es comin como un elemento
de seguridad.

En el caso de las cajas para cereales, harinas preparadas, gelatinas,
elc., las cajas son plegadas completamente con adhesivos, por lo que para
abrirlas se requiere desgarrar la tapa, si bien este sistema por si mismo
es un sistema inviolable, también es cierto que su apertura puede resultar
dificil, para facilitar la apertura se puede adicionar una tira punteada de
facil desprendimiento.

La resolucion del fondo dependerd por una parte si el armado
serd manual 0 en maquina, teniendo asi que para un armado manual
generalmente el fondo podra disefiarse con candados.



Figura 6.18
Partes de una caja plegadiza.
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——————— Linea de doblez 5 S

<<< >>> Sentido del hilo PLIEGUE INFERIOR
------------- Margen de impresion(sangrado)

Tipos de cierre

Las diferentes formas de cerrar un envase de carton puede clasificarse
en cinco tipes principales. Todos ellos pueden sufrir adaptaciones para
satisfacer necesidades especificas; par ejemplo, inviolabilidad o idoneidad
del envasado en las lineas envasadoras. Ei cierre forma parte importante
del envase, pues suele proporcionar o completar su rigidez, ademas de
constituir una barrera provisional entre el productc y el exterior.

Caja plegada con lenglietas entrantes

Este tipo de cierre no requiere encolado ya que todo encaja en su
lugar; puede abrirse y cerrarse muchas veces o s6lo una en funcidn de sus
caracteristicas ( cierres de daga o lanza, de ranura o de pestana).
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Cierres de solapas rectas

Usado enlamayoria de los envases de carton que deben transportarse,
pues resulta la opcion mas econémica. Ademas, es minima la separacion
de pequefios restos, un proceso costoso que exige una cantidad elevada
de mano de obra. Las solapas se unen con cola o cinta adhesiva
mecanicamente, por lo general en una linea de montaje.

Caja plegable con fondo

automatico y lengiieta superior entrante

Cada vez se recurre mas a ellas cuando apremia el montaje. Se pre-
encolan los cartones vy 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.

Bandeja de doble baranda o de 4 paredes dobles

Se utiliza para bandejas faciles de montar sin recurrir al encolado.
Esta caracteristica permite ahorrar tiempo y recursos. Al dar forma al
envase, el pliegue en diagonal de cada esquina crea un entramado, que
se mantienen en su lugar gracias a unas solapas que se doblan sobre
ellas. Si se juzga oportuno, se pueden encolar las esquinas para darles
mayor resistencia.

Bandeja con seis puntos encolados y cierre integral

Este tipo requiere encolado, lo que le proporciona mayor resistencia y
facilidad de montaje. Las esquinas se hallan preencoladas y se da forma a
la estructura al presionar los laterales.

Estructuras basicas'®

« Fajilla Universal

= Charola colapsible (pegue en 4 esquinas)

* Charola display con exhibidor

« Charola con candado media luna a la base (sin pegue)

« Caja rectangular con fondo semiautomatico (tapa convencional)
« Caja tipo canastilla (piramide truncada invertida)

 Caja con tapa tipo rehilete de base (cuadrangular con giro)
= Caja hexagonal con fondo automatico

* Charola media luna lateral (sin pegue)

« Caja semieliptica con costilla

» Charola de cierre hermético (tapa telescopica)

« Caja tipo lonchera (cierre semiautomatico)

» Caja con exhibidor-colgador {con ventana)

 Caja con cierre tipo Arthur

= Caja semieliptica sin costilla

« Caja rectangular con cierre automatico (tapa convencional)

140 Para conocer los desarrollos de las estruciuras bédsicas recomendamos consultar las siguientes publicaciones:
« Ldszlo Roth & George L. Wybenga. The Packaging Designer's Book of Patterns, Second Edition. Edit.

Wiley. USA, 2000. « Structural Package Designs, The PEPIN PRESS. Holanda. 1999 » Richard Cawthray

& Edward Denison. Packaging. MacGraw-Hill.México.1999 ¢ Ing. Jos¢ Antonio Rodriguez Tarango.

Envases y Embalajes de Cartén, Tecnologfa y Desarrollos. Editorial: IMPEE. México. 2001, = Jaime

A. Recendiz Gonzdles. Tesis: El discho gréfico aplicado a envases y empaques con fines didécticos.

demostrativos adecuados a [a formacién de comunicadores y diseitadores graficos, UNAM ENAP.



Figura 6.19
Tipos de cierres para plegadizas.

A) Caja plegada con lengiietas
entranies. .

B) Cierres de solapas recias,

Ci Caja plegable con fondo
auiomdtico y lengliela superior
entrante. :
D) Bandeja de doble baranda o de 4
paredes dobles.

E) Bandeja con seis puntos encolados
v cierre integral.
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Figura 6.20
Estructura del cartén corrugado.
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6.5 CAJAS DE CARTON CORRUGADO

El cartdén corrugado se define como una estructura mecanica formada
porla unién de varios papeles, hojas lisas oliners, unidas equidistantemente
por uno ¢ varios papeles ondulados. Los embalajes corrugados se han
distinguido por ser uno de los medios de almacenamiento mas versatiles
del mercado. Su estructura permite al cartén ondulado ofrecer la maxima
proteccion contra golpes y soportar grandes pesos siendo a su vez un
material muy ligero en comparacion con otros materiales de embalaje, lo
que facilita su transporte y manejo.

El envase y embalaje de cartdn no s6lo proporciena una proteccion
adicional al producto que contiene, sino que puede generar una
identificacion global desde cualquiera de [os angulos de visidn, esto porque
se pueden lograr excelentes impresiones sobre sus caras (dependiendo
de los maleriales utilizados).

6.5.1 ESTRUCTURA

La estructura del cartdén corrugadc esta formada por un nervio central
de papel ondulado {flauta), también llamado onda 6 medium, reforzado
externamente por dos capas de papel (liners o tapas) pegadas con adhesivo
en las crestas de la onda. El cartdn corrugado es un material liviano, cuya
resistencia se basa en el trabajo conjunto de estas tres laminas de papel.

Liner

Flauta

Liner

Liner

Son los papeles planos que van a los extremos de la flauta de una
lamina corrugada. Puede ser liner interior o exterior, dependiendo de la
posicion que guarde una vez hecha la caja.

Flauta, Medium, Onda, Ondulado

Es el papel que se corruga formando una serie de S’s invertidas, éste
es a su vez va pegado entre los liners y es la que contribuye con la mayor
parte de la fortaleza de la caja de cartdén. Podemos diferenciar cuatro tipos
de flauta:

= Flauta A

Tiene una altura de cresta a valle de 4,75 mm, y son 118 flautas por
metro lineal.



Figura 6.21
Proceso para la elaboracion de un
corrugado de cara sencilla.

Figura 6.22
Proceso para la elaboracion de un
corrugado de pared sencilla.

* Flauta B
Tiene una altura de cresta a valle de 2,46 mm, y son 167 flautas por
metro lineal.

* Flauta C

Es la flauta mas comun que se maneja en el mercado del cartén y
tiene una altura de cresta a valle de 3,60 mm, y son 138 flautas por metro
lineal.

* Flauta E : )
Conocido también como microcorrugado; hace una caja muy fuerte, y
son 315 flautas por metro lineal.

* Flauta F
Es alin mas compacta que la Flauta E; su uso aplica en empaques de
microcorrugado especiales.

Nota: Hay una tolerancia de 0,5 a 0,8 mm. en la altura de las flautas.

Dentro de la gran variedad de posibilidades que el cartéon corrugado
ofrece, podemos distinguir por su composicién principalmente los
siguientes tipos: :

» Carton sencillo o cara sencilla (Single Face)
Es una estructura flexible formada por un elemento ondulado (flauta)
pegado a un elemento plano (liner).

» Cartén simple o de pared sencilla {Single Wall)

Es una estructura rigida formada por un elemento ondulado (flauta)
pegado en ambos lados a elementos planos (liners). El corrugado sencillo
puede ser de Flauta B o Flauta C.
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Figura 6.23
Proceso para la elaboracion de un
corrugado de doble pared.

Figura 6.24
Proceso para la elaboracion de un
corrugado de triple pared.
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« Cartén doble o de doble pared {(Doubie Wali)

Es una estructura rigida formada por tres elementos planos (liners)
pegados a dos elementos ondulados (flautas) iniercalados {generalmente,
uno en Flauta B y otro en Flauta C).

+ Triple pared o triple corrugado

Es una estructura rigida que consiste en 7 papeles, un doble corrugado
mas otro medium (Flauta B 6 Flauta C) y otro liner interior. Es muy poco
comun.

* Se debe notar que en el caso de los corrugados de doble y triple
pared, las flautas son de diferente tamaro, esto es con el fin de brindar
mayor resistencia mecanica.

6.5.2 PROCESOEN LA FABRICACION
DE CAJAS DE CARTON CORRUGADO

En la fabricacion de las cajas de cartén corrugado deben distinguirse
dos etapas:

1. Una donde es fabricado el carton corrugado.
2.Y la segunda donde son elaboradas las cajas.

En la primera etapa, se parte del acondicionamiento del papel que se
suministra en bobinas, este acondicionamiento consiste en surinistrarle
humedad y temperatura, con el fin de este en condiciones de ser tratado
durante el proceso. El papel que sera el medium ademas de ser tratado, es
pasado por un sistemna de cilindros los cuales tienen el grabado acanalado



Figura 6.25
Estructura basica de una caja
corrugada.

que conformara la flauta, por tal razdén cada tipo de flauta requiere de un
sistema de cilindros diferente.

Una vez que es formada la flauta en el papel medium, es aplicada
por una de sus caras un adhesivo base dextrina de maiz, esta cara sera
unida inmediatamente después al primer liner, haciendo de esta forma
un corrugado que estructuraimente se le conoce como corrugado de
cara sencilla. Esta estructura pasa posteriormente por un puente donde
basicamente se le da el tiempo al adhesivo a gue efectie una adhesion de
tipo mecanica, ya gue al paso del puente, le es colocado el mismo tipo de
adhesivo en la otra cara de la flauta, uniéndola posteriormente al segundo
liner, el cual también ha sido acondicionado previamente.

En el siguiente paso, el cartén corrugado que ahora ya tiene dos liners
y un medium, pasa por una seccién donde es presionado con temperatura,
esto hace que el adhesivo gelatinice y efectué la adhesion correcta, asi
mismo la temperatura logra el secado del mismo.

Después de esta seccion el cartdn pasa por una seccién de corte
donde se efectuan los cortes en sentido maquina y algunos en sentido
transversal, generando unas tiras de carton corrugado las cuales ya
contemplan el tamafio final de la caja de cartdn, estas tiras de cartdon
postericrmente seran llevadas a la seccion de impresion, generalmente en
una maquina de tipo flexografico.

Direccion de la flauta en una caja de cartén

Dado el proceso de fabricacion del carton corrugado y la forma en
que son obtenidas las tiras con las cuales se elaboran las cajas, la flauta
siempre tendra un sentido vertical, sin embargo en algunos casos se
requiere que los disefos de caja consideren la flauta en forma horizontal,
lo cual solo se puede hacer a partir de una seccion de cartdon que se
troquela, siendo en este troquel que puede quedar la flauta tanto vertical
como horizontal.

La importancia primordial en el sentido de [a flauta es |a resistencia a
la compresion vertical gue presentara la caja una vez armada, a primera
vista podria pensarse que el corrugado vertical tiene una mayor resistencia
a la estiba, sin embargo esto no es necesariamente cierto, ya que depende
del tipo de flauta, asi como de las dimensiones de la caja, teniendo en
general una mayor resistencia mecanica a la compresién en forma vertical
en las flautas mas gruesas, es decir en la flauta A y C. Mientras que en las
flautas mas delgadas como la B y la E, la mayor resistencia se obtiene de
cajas con flauta horizontal.
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Figura 6.26
Direccién de la flauta en cajas
corrugadas.

A) Flauta horizontal.
B) Flauta vertical.
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Disefio de cajas corrugadas

El disefo de cajas de cartdn corrugado tiene que considerar
varios aspectos, primeramente el tipo de producto a embalar, la forma
de almacenarlo y por supuesto la forma de transportarlo, es decir la
consideracion del ciclo logistico a que sera sometido el producto.

Lo anterior resulta determinante, ya que recordemos que la funcién
primaria de un embalaje es garantizar que el producto llegue en perfectas
condiciones después de las rudas operaciones de almacenamiento y
transportacion, si esto no es considerado la probabilidad de que el producto
se dane en estas operaciones es muy alta.

Otra consideracion en el diseno es la forma en que sera armada la
caja en las lineas de produccién, pudiendo ser armada en forma manual o
automatico es decir en una magquina armadora. Existe una gran cantidad
de disefos para embalajes de carton corrugado, siendo sus principales
diferencias el disefo de las tapas que podran resistir un mayor peso, y en
otros casos disefios del tubo tal que permita una mayor resistencia a la
compresion vertical.
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Estructuras basicas'

» Caja de Ranurado Regular - RSC {Regular Slotted Container)
* Caja de Ranurado Especial al Centro - CSSC
(Center Special Slotted Container) ‘
» Caja de Ranurado con Traslape - OSC (Overlap Slotted Container)
» Caja de Ranurado Especial al Centro con Traslape - CS0
{Center Special Overlap Slotted Container)
« Caja de Ranurado de Traslape Total - FOL
(Full Overlap Slotted Container)
« Caja para bolsa - (Bag in box)
 Caja con cubierta telescopica completa - FTHS
(Full telescope half slotted box)
» Caja con doble cubierta - DC (Double cover box)
= Caja con doble cubierta ancladas - IC
(Interlocking double cover box)
* Caja tipo Bliss - (Bliss Box)
» Contenedor tipo charola - (Tray)

"En los ultimos anos se ha venido generalizando el uso de charolas
de cartén corrugado, substituyendo a las cajas de ranurado regular,
debido principalmente a la reduccidn de costos que este cambie significa,
primeramente ya que el sistema consiste en la charcla y un plastico
termoencaogible el cual una vez encogido aprisiona al producto, sujetéandolo,
inmovilizandolo y por lo tanio evitando se dafie entre si duranie su
transportacion, 1o anterior incluso permite eliminar las divisiones internas
que si se utilizan en una caja RSC, por lo tanto el ahorro no solo esta en
el menor uso de carton de la caja, sino en la eliminacién de las divisiones
interiores. Generalmente estas charolas son elaboradas con corrugado de
flauta B.

Esimportante tomaren cuenta que eluso de charolas ensuimplantacion
requiere de una sensibilizacién y capacitacion en su uso en almacenes
y centros de distribucién, ya gque ciertamente este sistema requiere de
mayores cuidados porque si el producto es manipulado tomandolo del
plastico este tendera a aflojarse y el sistema perdera su eficiencia.

Insertos o separadores

Ademas de proteger al producto contra factores externos, el corrugado
también tiene como funcién el protegerlo dentro de la caja ante danos
provocados cuando los producics se golpean entre si. Cuando se disefa
una caja para productos envasados en vidrio por ejemplo, 0 algun material
que deba protegerse contra golpes entre los mismos envases o cuando se
requiere de dar una mayor resistencia a la estiba, se considera la utilizacion
de insertos o separadores que pueden ser de carton corrugado o carton
solido, y que se disefian siempre en funcién del producto y la proteccion
que este requiere.
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Losinsertos o separadores tienen basicamente dos funciones: proteger
al producto empacado dandole un acojinamiento adicional o separacion
con los otros productos empacados, y aportar una mayor resistencia a la
compresién vertical del corrugado, aspecto que como se vera adelante
tiene una vital importancia en el disefic de las cajas.

Dimensiones

Las dimensiones obtenidas seran las dimensiones internas de la
caja expresadas en largo, ancho y altura, donde el largo y el ancho son
dimensiones relacionadas con la base de la caja, mientras que la altura
siempre sera la dimension entre la base y la tapa de la misma caja.

Es recomendable gue las especificaciones de cajas corrugadas no
especifiguen dimensiones “interiores o exteriores” las cuales resultan
demasiado ambiguas en la practica, estas dimensiones deberan ser
acotadas de doblez a doblez en un dibujo del corrugado en forma
desplegada (desarrollo). Una forma muy sencilla de determinar donde
esta la parte central del doblez es pasar un lapiz y marcando sobre el
carton ligeramente doblado.

Figura 6.27 Generalmente los fabricantes proponen tolerancias de + 2 mm. en las
Dimensiones de una caja corrugada dimensiones de los corrugados, mismas que deben ser consideradas en
(Desarrollo). el correcto disefo de una caja.
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Figura 6.28
Caja corrugada Post-impresa.

6.5.3 IMPRESION E IDENTIFICACION
PARA CAJAS CORRUGADAS

Una vez fabricado el carton corrugado , es primeramente impreso
y posteriormente suajado y armado. Generalmente las cajas de carton
corrugado se imprimen directamente sobre la superficie del papel kraft,
sin embargo pueden realizarse impresiones sobre corrugados con liner
blanco sobre los cuales se logran impresos de excelente calidad.

Procesos mas comunes en la impresidn de cajas corrugadas:

* Post-impreso
Una vez formada la lamina corrugada, se pasa por la impresora y se
agregan los graficos impresos.

SOVONI2 MO METERL %
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Figura 6.29
Caja corrugada Pre-impresa.

Figura 6.30
Caja corrugada con
Litoetiquetado.

* Pre-impreso

Consiste en utilizar un papel satinado o de grado mas fino, y se
imprime con técnica de Flexografia en alta calidad. Después se usa
como liner exterior en la fabricacién del cartén corrugado. Este proceso

.es generalmente aplicable para empaques con volumenes mayores que

requieren alto impacto grafico.

* Litoetiquetado

Una etiqueta impresa con técnica offset, es agregada parcialmente o
totalmente sobre el corrugado ya formado. El litoetiquetado generaimente
se usa para cantidades menores que las de lito-laminado.
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Figura 6.31
Caja corrugada con
Litolaminado.
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* Lito-laminado

Una técnica utilizada para colocar impresion offset en hojas o rollos
sobre el corrugado de una cara (single face). Este proceso es una buena
alternativa para requerimientos de alto impacto grafico y volumenes
medios.

Generalmente los fabricantes de corrugados pueden suministrar cajas
impresas con 1 a 3 tintas sin diferencia significativa en el costo.

En lo que se refiere a los textos impresos en las cajas, estos deben
cumplir requisitos basicos como:

+ Buena identificacion del producto y presentacion, por las 4 caras
* No. de piezas contenidas

* Nombre y direccion de la compainia

* Instrucciones de manejo

- Areas de foliado o codificacion

» Numero de clave de articulo (identificador unico del material de
empaque).

+ Informacién del fabricante del corrugado

Engenerallainformacionimpresaenlascajasnotienereglamentaciones
de tipo legal, debido a que este material es basicamente de embalaje, a
no ser que el producto sea para exportacion en cuyo caso se deberan
conocer las reglamentaciones del pais importador, y considerar que la
caja muestre claramente informacion como:

* Pedimento de importacion
* Destinatario

Enlo que respecta a la informacién del fabricante de cajas, usualmente
ésta viene en una de las tapas inferiores internas, donde deben aparecer
datos como; resistencia a la explosién (Mullen), nombre del fabricante y
fecha de fabricaciéon. Una recomendacion cada vez mas generalizada es
la inclusion de la resistencia a la compresion vertical del corrugado.

Existen varias alternativas de identificacion:

* Impreso de origen en el corrugado

* ldentificacion con impresién con sello de goma
* Identificacion con impresion jet

+ Identificacion con etiqueta pegada al corrugado.



6.6 ENVASES DE PLASTICO

El consumo de plasticos como material de envase y embalaje, se ha
venido incrementado a nivel mundial, esto por razones tales como: el costo,
que generalmente es mas econdmico en comparacion de otros materiales
de envase que se utilizan tradicionaimente.

El desarrollo de diferentes materiales plasticos, con caracteristicas
fisicas de resistencia mecanica, apariencia y barrera a gases ha permitido
que cada vez un mayor numero de productos recurran a su utilizacion,
haciendo énfasis en la industria de los alimentos donde propiedades como,
resistencia de envasado a altas temperaturas, alta barrera a la humedad,
barrera a gases; no solo han sustituido a envases de vidrio y latas, sino
que han brindado ademas beneficios al consumidor final, con un manejo
mas seguro del producto en comparacion con la fragilidad y el peso del
vidrio 6 la posible degradacion o descomposicién de los alimentos sin la
posibilidad de verificar su vigencia solo hasta abrir el envase, como en el
caso de las latas.

6.6.1 COMPOSICION Y CLASIFICACION DE LOS PLASTICOS

Los plasticos estan formados por moléculas en estructuras cristalinas
o amorfas. El ingrediente principal de los plasticos son los polimeros
gue tienen un elevado peso molecular, ya que son cadenas largas que
contienen miles de moléculas.

Los polimeros son elaborados a partir de moléculas simples llamadas
monomeros, como por ejemplo: el etileno, propileno y el estireno. Otros,
comgo |os plasticos celulosicos se obtienen de polimeros naturales como la
celulosa del algodon.

Plasticos termoplasticos

Estos plasticos pueden ser procesados por aigin método y después
pueden ser reutilizados, fundiendo y moldeando nuevamente, las
caracteristicas del plastico se conservan, sin embargo después de varias
reutilizaciones se empieza a degradar, por lo que el reciclaje de los
termoplasticos se efectia mezclando un peguefio porcentaje de plastico
reciclado con plastico “nuevo’.

Plasticos termofijos

Este tipo de plasticos tienen la caracteristica de que una vez formada
la pieza fabricada en este material, no puede ser reutilizada la resina
directamente como en los termoplasticos, ya que no se reblandece ante
el calentamiento, los polimeros tipicos de este tipo son: la baquelita, la
melanina, |a urea, resinas epoxicas, uretanos rigidos 0 espumas.

En la industria de los envases y embalajes los plasticos mas utilizados
son los termoplasticos, ya que esto generalmente permite el reciclaje de
los mismos, sin embargo algunos termofijos también son utilizados como
adhesivos.
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6.6.2 CARACTERISTICAS DE LOS PLASTICOS
PARA ENVASE Y EMBALAJE"™

Los plasticos resultan una alternativa de envase en lugar de otros
materiales ftradicionales, sin embargo decir plastico es tan general
que puede no decir nada sobre las caracteristicas de los mismo. De
antermano se aclara gue no existe el "plastico perfecto” que funciones para
toda aplicacidn, por lo que cuando se disefa un material para envase,
debe hacerse pensando en las necesidades especificas del producto a
contener.

Los diferentes plasticos han sido desarrollados para cubrir necesidades
especificas, por lo que existe una gran cantidad de ellos. En envase, los
plasticos se utilizan basicamente para la manufactura de recipientes,
hotellas, garrafas, vasos, sobres, bolsas, estuches y tapas, también son
muy utilizados como elementos de proteccion en embalajes en forma de
peliculas.

Para el caso de los recipientes rigidos, las caracteristicas que
generalmente se buscan son:

« Resistencia mecanica del recipiente gue evite colapsamientos

+ Permeabilidad a gases ( CO,, O,, N,, Vapor de agua).

« Evitar mendmeros residuales

* Resistencia a envasado a altas temperaturas

» Que no altere el olor y/o el sabor del producto

= Evitar migracion del producto a través de las paredes del envase
* Transparencia

Y parabolsas y sobres, que se pueden fabricar de uno 0 varios plasticos
laminados, logrando caracteristicas muy favorables para la conservacion
del producto, y que generalmente estan orientados a:

« Permeabilidad de gases

« Que no imparta olores y/o sabores

= Proteccion ante la luz y rayos ultravioleta
- Buen sellado

= Resistencia al rasgado, puncién

Particularmente en [o que respecta a la permeabilidad a gases de los
plasticos, resulta una propiedad de mucha importancia para el envasado
de alimentos, ya que como se ha mencionado estos ( principalmente el O,)
reducen la vida util de [os alimentos.

Densidad de los plasticos
l.a densidad de los plasticos viene a configurar muchas de sus

propiedades fisicas, como son la resistencia a |a tension, rasgado, impacto,
permeabilidad de gases. rigidez y resistencia al ablandamiento por efecto
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de la temperatura enire otras.Por ejemplo en el caso del polietileno se
pueden encontrar diversas densidades que van desde el llamado polietilenc
baja densidad hasta el de alta densidad.

Por sus caracteristicas de uso los plasticos se pueden clasificar en:

Plasticos Estructurales

Donde su mayor participacion consiste en brindar cuerpo y resistencia
al recipiente final. En esta clasificacion se encuentran:

Policarbonate PC
Polistileno PE
Polipropileno PP
Poliestireno PS
Cloruro de Polivinilo PVC
Polietilen Tereftalato PET

Plasticos de Barrera

Estos polimeros son utilizados para brindar una barrera a gases o
humedad, y en varias ocasiones no se presentan solo en un envase, sino
que se presentan con oiros plasticos en estructuras coextruidas, dentro de
esta clasificacién se encuentran:

Cloruro de Polivinilideno PVDC

Etil Vinil Alcohol EVCOH
Copolimero

Acrilonitrilo Metacrilato BAREX®
Polietilen Tereftalato PET

Plasticos para Sello

Polimeros utilizados para lograr sellos adecuados en estructuras
flexibles incluso en presencia de contaminaciones de producto tan
complicadas como productos con gran contenido de grasas.

Polietileno de baja densidad LDPE
Polietileno Lineal LLDPE
Etil Vinil Acetato EVA
longmero SURLYN®

Por ejemplo en el caso de un sobre gue contiene un producto con
grasas es conveniente que el sello se realice con Surlyn® o Polietileno
lineal (LLPDE), ya que cuando un sello se contamina del producto
envasado pueden suceder dos cosas: que simplemente no selle, 0 que
aparentemente selle, sin embargo al paso de un periodo de tiempo muy
corto el sobre comience a abrirse, lo cual resulta mas contraproducente ya
que esto ultimo pudiera ocurrir en el propio mercado.
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Usos comunes de los plasticos para envase y embalaje'

Como una guia, en esta seccidn se enumeran las diferentes
aplicaciones de los materiales plasticos en la industria de los envases y
ambalajes.

Polietileno Baja Densidad

Formas: Piezas solidas y pelicula.

Caracteristicas: En piezas sdlidas es un material blando y translucido,
con resistencia a la elongacion. En peliculas se presenta con buena
transparencia y alta resistencia a la elongacién, buena barrera a humedad
y muy pobre barrera a gases.

Usos: Es el material mas econtmico que se encuenira en el mercado,
es comunmente utilizado para la fabricacion de bolsas de plastico, frascos
para bebidas infantiles, tapas con sellos de inviclabilidad y en pelicula
come elemento de sello en estructuras flexibles, asi como también en
peliculas termoencogibles usadas en charolas.

Polietileno Alta Densidad HPDE

Formas: piezas solidas y pelicula.

Caracteristicas: En piezas solidas es un material rigido y translucido,
con poco brillo y de muy pobre barrera a gases, en pelicula es un material
facilmente rasgable vy rigido.

Usos: Ampliamente utilizado para la fabricacion de botellas elaboradas
por proceso de exirusion, tapas de cuerda larga (cosmeticos) y bolsas de
plastico.

Polietileno Lineal LLDPE

Formas: Pelicula.

Caracteristicas: Altamente elongable, utilizado como agente de sello
en presencia de grasa.

Usos: Material utilizado para la fabricacién de peliculas estirables
propias para sujetar estibas, asi como también es utilizado como elemento
de sello en estructuras flexibles donde se envasara producto con contenido
de grasas.

Polipropileno PP / BOPP

Formas: Piezas sdlidas y pelicula (BOPP).

Caracteristicas: El polipropileno es un material de alta memcria, es
decir que al doblarse este tiende a recobrar la forma original. En envases
rigidos presenta una apariencia translucida. En peliculas es un material
altamente transparente, de alta resistencia a la puncion y baja resistencia
al rasgado. Presenta una pobre barrera a gases y humedad.

Usos: Este material tiene tres aplicaciones tipicas; para la elaboracidn
de envases rigidos donde el flenadco del producto se realiza en caliente
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(ejem. Jarabes y mieles); para fabricacion de tapas donde por su alta
resistencia mecanica permite que las tapas no se fracturen soportando
la presidn del torque. Y finalmente para la elaboracion de peliculas
plasticas muy utilizadas para envolver caramelos, frituras, dulces, y que
han desplazado casi en su totalidad al celofan, ya que comparativamente
el BOPP (polipropileno biorentadc) es mas econdmico y con altas
propiedades de transparencia, resistencia a la puncion caracteristicas que
lo hacen idoneo para las aplicaciones antes citadas.

Poliestireno Cristal C-PS

Formas: Piezas sélidas y hojas para termoformado.

Caracteristicas: Material transparente y quebradizo. No presenta
barrera a gases ¢ humedad.

Usos: Este material es utilizado para la elaboracion de estuches, ya
que su alta transparencia lo hace muy atractivo, sin embargo es un material
fragil y quebradizo. Ejem. Estuches para CD, envases de cosmeéticos.

Poliestireno PS
Formas: Hojas para termoformado.
Caracteristicas:Material menos quebradizo que el paliestireno cristal.

Usos: Este material tiene mayor aplicacion en envases como vasos
para lacteos, y envases termoformados para galletas y reposteria.

Cloruroe de Polivinilo PVC

Formas: Piezas solidas y peliculas.

Caracteristicas: Altamente transparente y con brillo, fracturable. En
pelicula es un material rigido faciimente rasgable.

- Usos: uno de los primeros plasticos para extrusion de envases rigidos
que tuvo la caracteristica de ser transparente y por tal razén durante
muchos afios fue la mejor alternativa para envases rigidos para aceites
comestibles, agua purificada, etc. En cuanto a pelicula una aplicacion muy
generalizada ha sido en la fabricacion de sellos de garantia en forma de
bandas, asi como también en peliculas para termoencogibles (charolas) y
para peliculas estirables utilizadas en estibas.

Poliéster o Polietilen Tereftalato PET

Formas: E! PET es un poliéster grado botella, ulilizado para envases
rigidos, sin embargo también se encuentra en forma de pelicula siendo
esta forma a la que se le conoce como poliester.

Caracteristicas: Es un material que tiene una buena barrera a gases
y humedad, de gran resistencia al rasgadc. Altamente transparente y
brilloso, no se fractura.

Usos: En envases tiene un gran uso & bebidas carbonatadas y agua
purificada, envases para enjuagues bucales, tarros para alimentos que no
sean envasados a temperaturas mayores a 60 °C, ya que a esta temperatura
el envase se deforma rapidamente. Cuando se requiere de llenado a
temperaturas mayores se tiene |a alternativa del PET cristalizado (CPET),
que permite un llenado hasta 85°C. A nivel de pelicula su caracteristica de
alta barrera a gases |0 hace iddneo para el envasado de productos que
requieren una buena barrera al oxigeno, o que requieren de conservar una
atmésfera maodificada por ejemplo con nitrégeno.
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Policarbonato PC

Formas: Envases rigidos.

Caracteristicas: Altamente transparente, rigido, resiste altas
temperaturas, no posee barreraagasesy es muyestable dimensionalmente,
es un material de alto costo casi comparado con el vidrio.

Usos: Biberones, discos compactos.

Etil Vinil Alcohol EVOH

Formas: Coextruido en envases semirigidos y coextruido en
peliculas.

Caracterpisticas: Es uno de los materiales de mayor barrera al
oxigeno, altamente giroscopico, entre mayor presencia de humedad se
tiene el EVOH pierde barrera significativamente al oxigeno. Este material
so6lo se utiliza coextruido con capas externas de alguna poliolefina (LDPE)
qgue funciona como barrera a la humedad, manteniendo de esta forma la
barrera a gases del EVOH.

Usos: En envases semirigidos para mayonesa y catsup, en peliculas
para productos que requieran una alta barrera a gases, como embutidos
y algunas frituras, que son envasadas en un sistema de atmbsfera
modificada.

Cloruro de Polivinilideno PVDC

Formas: Como recubrimiento de otros plasticos.

Caracteristicas: Muy alta barrera al oxigeno.

Usos: Como recubrimiento de peliculas de PVC, para mejorar
substancialmente su barrera al oxigeno, peliculas muy utilizadas para
termoformado de Blister Pack en farmacéuticos.

Etil Vinil Acetato EVA

Formas: Como mezcla con polietileno y como agente de sello.

Caracteristicas: Al mezclarse con polietileno tanto de baja
como de alta densidad, da como resuitado un polimero resistente
a la despolimerizacion por efecto de temperaturas de congelacion,
asi como por efecto de degradacion de quimicos como los
detergentes.

Usos: Envolturas de productos congelados (paletas, helados) y
envases rigidos para detergentes.

lonémero SURLYN @

Formas: Extruido y en pelicula.

Caracteristicas: Material utilizado para sellos con presencia de
grasas y aceites, natural adherencia al aluminio, rango amplio de
sellado.

Usc  Agen: de sello en estructuras flexibles para productos
con presencia de grasa, bolsas para quesos y lacteos en general.

Copolimero Acrinitrilo Metacrilato BAREX ©
Formas: Piezas solidas y hojas para termoformado.



Caracteristicas: Material de muy alta barrera a gases principalmente
al oxigeno.

Usos: Envases termoformados para quesos y carmicos.

Celofan

Es un polimero natural, y que es el resuliado de una regeneracion de
celulosa; podria definirse como una celulosa transparente.

Formas: peliculas y en laminaciones con otros materiales.

Caracteristicas: El celofan tiene una excelente claridad y brillantez,
facil de maquinar y resistente, permite impresiones en cualquier tipo de
disefo, se encuentra en grosores que van de 0.023 mm (0.0009") a 0.038
mm (0.0016"), presenta un aceptable sello térmice en un amplio rango
de temperaturas y ademas puede obtenerse en diferentes grados de
permeabilidad al oxigeno y al vapor de agua.

La pelicula de celofan pura, originalmente formada, es permeable al
vapor de agua y presenta ciertas dificuliades al sellado térmico, por lo
tanto, se emplean recubrimienios como los de Nitrocelulosa (NC) o los de
PVDC, por una o ambas caras, con el fin de disminuir estas deficiencias.
La permeabilidad a los gases aumenta con el contenido de humedad en la
pelicula, en estado seco es practicamente impermeable, aunque en esas
condiciones es muy quebradiza. ‘

6.6.3 PROCESO DE TRANSFORMACION DE LOS PLASTICOS

Cuaiquier material plastico parte de pequefias particulas de plastico
conocidas como pelets, dichas particulas son fundidas dandoles la forma
deseada.

Existen basicamente seis tipos de procesos utilizados para la
elaboracion de piezas para envase y embalaje, que son:

= Inyeccion y co-inyeccion
» Extrusidn y co-extrusion
» Termoformado

» Extrusion-Soplo

= Inyeccién-Soplo

» Espumado

Proceso de Inyeccion

Un gran porcentaje de las piezas plasticas sélidas y de figuras sencillas
o caprichosas, como las tapas, vasos, cubetas, etc. Son fabricadas por un
proceso llamada inyeccion.

El proceso se realiza en maquinas llamadas de inyeccion, las
cuales son alimentadas de pelets, que son calentados hasta su punto
de ablandamiento y fusion, pasando por presion a un molde, donde el
plastico fundido toma la forma del molde. Inmediatamente que el plastico
ha llenade completamente el molde, este es enfriado a través de unos
ductos que tienen los moldes por los cuales fluye agua fria, asi la pieza
moldeada es enfriada, de manera que cuando el molde se abre la pieza es
arrojada completamente fria.
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Proceso de Extrusion

El proceso de extrusion en principio resulta similar al de inyeccion en
lo que respecta a su primera fase, es decir, se utiliza una seccion para
fundicion de pelets, activada por resistencias de calentamiento y un husillo.
La diferencia consiste en que el plastico derretido no pasa a un molde,
sino a un dado de extrusion, dado que puede tener diferentes formas de
acuerdo al producto elaborado.

Co- extrusiones

Una tecnclogia que resulta muy atractiva cuando los productos
envasados requieren alta barrera a los gases, es la co-extrusion, y que
consiste en formar el parison en forma co-extruida, es decir con varias
capas de diferentes plasticos que unen sus caracteristicas dando coma
resullado envases con una baja permeabilidad a los gases.

Proceso de Termoformado

Una gran mayoria de productos como platos y vasos desechables,
0 empaques primarios, son elaborados mediante un proceso llamado de
termoformado, este proceso parte de una pelicula plastica, que al ser
calentada se le da el perfil final con un molde ¢ con el producto mismo.

Dentro de este proceso encontramos algunos envases representativos
que podemos clasificar de la siguiente forma, algunos de estos envases
conservan su nombre en ingles principalmente por costumbre de los
distribuidores y comercializadores.

« Blister Pack

= Skin Pack o shrinkwrapping
» Clam shell

« Tray pack

Blister Pack

Este envase se relaciona principalmente con el envasado para
medicamentos (pastillas y capsulas), aunque también se puede usar en
una gran variedad de productos.

En este proceso, el producto es colocado sobre cartulinas o bases
de hojas de aluminio, donde a la pelicula plastica se le da el perfil del
producto (preformada) y es adherida a la base.

La pelicula plastica antes del proceso de envasado se moldea por
calor, ya sea en forma de contenedor geométrico — circular, rectangular
o cuadrado, dependiendo de las dimensiones o forma del producto- o en
la forma exacta del contorno del producto, como podria ser un juguete
o algun utensilic de cocina. El formado también puede adecuarse para
envasar productos unitarios o con cavidades multiples que contengan
series de producios. El proceso de termoformado remite a la forma de
una "ampolla” por el ablandamiento causado en el material a causa de la
aplicacién de calor, que lo hace estirarse y adelgazarse, formando una
especie de domo. Si en este momenio se somete a la contencidn de un
molde, al enfriarse adoptara su forma.



La forma en que el moldeado se adhiere 0 se une al soporte puede
ser por presion y/o calor, aplicando en casos necesarios una capa de laca
termosellante o adhesiva (para esta forma de adherencia el soporte no
debe tener barniz). Una opcién es encerrando la pieza moldeada con el
preducto entre una cartulina que al doblarse - por la parte |ateral, superior
o inferior- la aprisiona. La cartulina se imprime por un solo lado -el exterior-
y requiere un suaje con la forma del moldeado en el area que se destina
a quedar al frente. Esta cartulina se cierra pegandose por los margenes y
alrededor de la pieza plastica.

Skin pack o shrinkwrapping

En este tipo de envase, se coloca el producto sobre el soporte y se
lamina sobre ambos una pelicula plastica; la adherencia de la pelicula al
carton o cartulina se logra por medio de un sistema de punzones, que
perforan desde abajo el cartén y al extraer el aire hacen que la pelicula
ablandada por calor se adhiera “como una piel" -origen de su nombre- al
encogerse sobre el producto y el cartén de soporte.

El tipo de pelicula utilizada es principaimente PVC, generalmente de
un espesor menor a tres milésimas de pulgada. Esta pelicula debe ser
resistente al desgarre, para evitar que se dane o se extraiga el producto
antes de su venta. En el caso de contener alimentos, se utilizan peliculas
con barrera a gases y aceiles.

Clam shell

Este tipc de envases se logra aprovechando al maximo las
caracteristicas de los materiales plasticos de flexihilidad vy resistencia
estructural. Se fabrican de una sola pieza, con un area adecuada para
funcionar como bisagra; su nombre se refiere a la forma de una concha
bivalva que se cierra sobre su contenido.

La forma de cerrado puede ser de dos tipos: una definitiva, por medio
de presion y calor que sella y cierra, o por medio de la incorporacién en
algln sitio de broches, permitiendo su utilizacién como envase vendedor
y como contenedor del producto posteriormente a la compro, pudiendo
cubrir dos funciones.

L.os materiales utilizados son PET y PVC, ambos con caracteristicas
de calidad y precio muy diferentes.

Tray pack

Este envase se usa principalmente para productos alimenticios.
Coma-su nombre lo indica, consta de una charola termoformada, la cual
se cierra —una vez llena con el producto- por la parte superior mediante
la aplicacion de calor y presion sobre laminado metalico platificado para
tener adherencia al fundirse.

Regularmente se utilizan hojas simples para este fin, sin-embargc se
empiezan a utilizar laminaciones de varias peliculas, que unidas logran
excelentes barreras, pudiendo elaborarse envases gue con un cierre
adecuado (generalmente aluminio) se utilizan para envasar alimentos
en procesos asépticos, logrando una vida atil del alimento relativamente
alta.
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Proceso de Extrusion Soplo

Este proceso consiste primeramente en un extrusor, con un dado que
elabora una seccién tubular (manguera) llamada parison, en esta seccion
es depositada en un molde que contiene la forma final del envase, al cerrar
el molde el parison es estrangulado y posteriormente se sopla inflandolo
tomando la forma del molde.

Una vez soplado, el molde se abre y cae el envase, generalmente
quedan adheridos segmentos del parison al envase, tanto en la corona
como en la base, por |0 que estos deben eliminarse con alguna navaja,
aunque también existen moldes automaticos que eliminan estas rebabas
antes de que el envase salga de la maquina. Los materiales mas utilizados
en este proceso son: polietileno alta y baja densidad, PVC, PP y PC.

Una forma de determinar cuando un envase ha sido fabricado con
este proceso es el fondo, donde se observa la siguiente forma, originada
por el estrangulamiento del parison.

Estos envases formados con el proceso de extrusion soplo tienen el
inconveniente de que la corona mantiene ciertas irregularidades, debido
a que es retocada finalmente con una cuchilia, quedando una corona con
imperfecciones.

Un dispositivo presente en las maquinas mas modernas de extrusion
soplo es el llamado “Control de espesor de pared”, que controla la salida
del parison dandole menor o mayor cantidad de material, en ciertas partes.
Este control de espesores del parison, permite que al momento del soplado,
todas las areas del envase formado tengan el grosor requerido.

Proceso de Inyeccién Soplo

Uno de los mas recientes y modernos procesos desarrollados para
la fabricacidn de recipientes de plastico es el de inyeccién soplo, este
proceso brinda caracteristicas muy interesantes a los recipientes.

Esta dividido en dos etapas:

La primera es donde |la corona es formada en un molde de inyeccion,
dandole a la pieza obtenida el nombre de preforma, que para el caso de
las botellas de cuello angosto resultan muy parecidas a un tubo de ensayo.
En la preforma se logran excelentes acabados, que para sistemas de
envasado hermético resultan muy eficientes.

La segunda etapa es donde la preforma pasa a una estacion donde es
calentada hasta lograr el punto de ablandamiento del plastico. En la etapa
de soplo, un pistén estira la preforma inyectada orientando el plastico en
una direccion, inmediatamente después el sopiado estira horizontalmente
la preforma, logrando de esta forma un envase biorientado, caracteristica
que mejora las propiedades tanto mecanicas como de barrera a gases del
envase. En la ultima fase del equipo este arroja la pieza ya terminada.

En este proceso pueden lograrse envases de varias capas, cuando en
la etapa de inyeccién se colocan dos o mas husillos, creando una preforma
co-inyectada, y dando al envase final una mayor resistencia mecanica, en



Tabla 6.2

Identificacion para el reciclado de
los envases pldasticos de acuerdo a la
abreviatura y nimero.

Figura 6.32
Simbolos grdficos para el reciclado
de envases pldasticos.

algunos casos mayor resistencia al llenado en temperaturas altas y una
mayor barrera a los gases.

6.6.4 RECICLADO DE LOS PLASTICOS

Muchos se a discutido respecto al fin que deben tener los envases
de plastico una vez consumido el producto. Se a hablado de degradarios
ya sea por biodegradacion, fotodegradacion o quimicodegradacion, sin
embargo la respuesta mas inteligente al respecto ha sido la reutilizacion,
usando nuevamente los envases o reciclando la resina en la fabricacion de
otros elementos, incluso nuevos envases.

Para lograr una operacion eficiente en el reciclado de los materiales
plasticos se a decidido identificarlos a través de un simbolo de reciclado
el cual contiene dentro un numero que indica de que tipo de plastico esta
elaborado el envase.

Abreviatura Nombre

1 PET Polietilen Tereftalato

2 HDPE Polietileno Alta Densidad

3 PVC Cloruro de polivinilo
| 4 LDPE |  Polietileno Baja Densidad
' 5 PP Polipropileno

6 PS |  Poliestireno

7  Other ’ Mezclas de Ids pohmeros

anteriores y otros.

L‘..\ I_%.\ 1_3..\ (_4.-\

PETE HDPE LDPE

N

OTHER
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6.7 ENVASES FLEXIBLES

En los ultimos afios se han venido desarrollando envases a partir
de peliculas plasticas o de combinacion de plasticos, papeles y hojas de
aluminio, las cuales tienen un costo significativamente menor a los envases
tradicionales de vidrio, metal ¢ envases rigidos de plastico, a estos envases
se les conoce comao envases flexibles.

6.71 ESTRUCTURA DE LOS ENVASES FLEXIBLES

Las estructuras de estos envases pueden elaborarse a partir de varios
procesos dependiendo del tipo de estructura que se trate, de tal manera
que se pueden desarrollar:

a) Peliculas plasticas sencillas.
Estructuras que se conforman de un solo polimero en forma de
pelicula.

b) Peliculas plasticas coextruidas.

Estas estructuras se forman de varias peliculas plasticas unidas en
el procesc de extrusion, brindando cada una de ellas sus caracteristicas
fisica-quimicas especificas. . -

c) Laminaciones.
Estructuras elaboradas a partnr de diferentes materiales como
plasticos, hojas de aluminio y papel.

d) Recubrimientos.
Generalmente son peliculas plasticas recubiertas de algun
compuesto que brinda barrera a gases.

&) Metalizados. :

Son peliculas plasticas con un recubrimientoc de aluminio colocado
por sublimacion, y que brinda a la pelicula barrera a gases y apariencia
metélica. '

Los envases desarrollados a partir de estructuras flexibles pueden
definirse como: “Scbres”, si en su fabricacién se parte de dos peliculas
que se unen con tres o cuatro selios, formando un cuerpo plano, también
se tienen las "Bolsas” , que son aquellas que se elaboran a partir de un
tubo o de una pelicula que sellada por sus costados forma un tubo. Otra
manera de determinar si es un sobre o una bolsa es por el peso contenido,
asi- se tiene que un sobre contiene de 1 a 150g, mlentras que la bolsa
contiene de 80 g a 5 kg.

Peliculas

Los envases flexibles como se ha mencionado pueden ser elaborado:
a partir de una pelicula plastica sencilla, cuando las propiedades del
polimero utilizado son suficientes para proteger al producto, para ser



procesado en las lineas de produccion y por supuesto para ser manipulado
por el cansumidor en forma facil y adecuada.

Algunos ejemplos de este tipo de envases flexibles son los envases
para: leche en bolsa de polistileno, bolsas para detergentes liquidos, bolsas
para cremas y shampoog, etc. Se debe recordar que en una estructura de
envase generalmente deben existir tres elementos constitutivos, que son
la estructura, la barrera y el sello, en los casos antes mencionados tanto la
estructura del envase como el elemento de sello son el mismo material, por
e5a razon el polietileno que resulta un buen sello y-una buena estructura,
es muy utilizado en este tipo de casos.

En muchos casos el envase flexible parece ser de un solo material, sin
embargo dado que estos materiales no son termosellables generalmente
se les aplica un recubrimiento de algun agente sellante, por lo que estos
casos pueden ser clasificados como materiales con recubrimiento. Cuando
se habla de peliculas generalmente se hace referencia a materiales
plésticos presentados en grosores que no excedan a 0.010" (0.254 mm),
ya que a los grosores mayores se les conoce como “hojas”.

Las peliculas plasticas utilizadas para envases flexibles pueden
obtenerse basicamente de dos procesos; por extrusion vertical en globo,
y por extrusion horizontal con biorientacion; existe otro tipo de hojas o
peliculas plasticas que se obtienen de un proceso conocido como “cast” y
que no son orientadas en el proceso.

Proceso de extrusion vertical en globo

Por este proceso se elaboran una gran mayoria de peliculas plasticas
utilizadas para envase y embalaje, los materiales mas utilizados en este
proceso son polietilenos y PVC, vy las peliculas obtenidas se utilizan en las
siguientes aplicaciones:

Polietilenc Baja Densidad y Lineal.
- Pelicula termoencogible para cubrir charolas, pelicula para fabricacion
de holsas y sobres. ‘

Claruro de Polivinilo (PVC).
Pelicula termoencegible para sellos de garantla y etiquetas.

El procesc se inicia con la fundicion de los pellets de plastico en
un equipo similar al equipo de inyeccion, con la diferencia de que en
fugar de un molde de inyeccion, el plastico fundidc pasa por un dado de
extrusién en forma circular, per lo que se genera un tubo de plastico el
cual es estirado hacia arriba vy soplado por dentro, esta cperacion logra
una orientacion molecular del plastico brindando al material propiedades
mecanicas especificas de transparencia, de elongacién y contraccion
por temperatura. Este tubo inflado recorre una seccion vertical de varios
metros donde es enfriada.

Para la impresion de poliolefinas es preciso un tratamiento previo.
Este puede realizarse par medios quimicos, eléctricos o por flameado.
Lo mas utilizado es el tratamiento eléctrico (tratamiento corona) de las
superficies, que consiste en una transformacion superficial de la estruciura
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apolar del material, convirtiéndolo en polar, el cual consiste en generar un
diferencial de vollaje generande un arco eléctrico que se deposita en la
superficie de la pelicula oxidandola, esta operacion permite que [a pelicula
se pueda imprimir posteriormente sin problema, cuando no se realiza esta
operacion y la pelicula se imprime, durante el manipulec la tinta tiende
a desprenderse, mientras que el tratamiento corgna permite que la tinta
ancle adecuadamente en la superficie de la pelicula.

Finalmente el tubo aplanado es cortado por los extremos obteniendo
asi dos rollos de pelicula.

Peliculas termoencogibles

Estas peliculas por proceso de globo se elaboran de tal forma que
adquieren la caracteristica de encogerse cuando la pelicula es calentada,
dando una buena apariencia al producto, inmovilizandolo y dandole una
buena proteccion en el transporte. Esta pelicula es fabricada por extrusion
en dados circulares.

Para empaque, esta pelicula se uliliza envolviendo al producto
sellandola con calor, y que posteriormente al pasarlo por un horno que
actua sobre el plastico este se encoge. Generalmente el porcentaje de
encogimiento en una pelicula de polietileno de baja densidad es de 60%
en sentido maquina y de un 20% en sentido transversal. Un proceso para
envolver la charola con plastico es conocido como procesc de “manga’.

Esta pelicula resulta una alternativa muy rentable cuando se elimina
la caja de carton corrugado (y en su caso las divisiones), substituyéndola
por una charola del mismo carton, sin divisiones y envuelta en plastico
termoencogible.

Proceso de extrusién horizontal con biorientacién
{ Proceso TENTER FRAME )

Para peliculas plasticas como el polipropileno, la extrusion por globo
no puede ser aplicada por las caracteristicas propias del material, por lo
que existe un proceso conocido como extrusion horizontal, de bastidor o
tenter frame, el cual también es un proceso de biorientacion de la pelicula
gue se elabora de la siguiente forma:

a) A partir de un extrusor plano se genera una hoja del material conun
grosor de varios milimetros, y con un ancho de hoja reducido.

b) Esta hoja es tomada por rodillos que giran a una velocidad mayor a
la velocidad con la que el extrusor esta generando la pelicula, por tal razdn
se reduce el calibre de la hoja y se genera la primera orientacion molecular
de la pelicula en sentido maquina.

¢) La pelicula es tomada de sus extremos y estirada en direccion
transversal hasta lograr un ancho de la pelicula de aproximadamente 10
veces mayor a la hoja extruida ariginalmenie, de esta forma se obtiene
un menor calibre que sera el calibre final y molecularmente se genera la
segunda orientacion, en esta ocasion en sentido transversal.

d)La pelicula es monitoreada continuamente en cuanto a la uniformidad
del calibre.



e) Normalmente al igual que la pelicula en globo, esta es tratada en
forma eléctrica con el proceso corona, con el fin de darle |a capacidad de
poder imprimir sobre su superficie.

Los materiales cominmente manejados con este proceso son el
polipropileno y el poliéster.

Peliculas estirables

Estas peliculas pueden reemplazar a las encogibles cuando se trata
de envolver productos pesados. Su uso mas generalizado es para envolver
estibas de producto, aunque también se utiliza para envolver empaques
grandes. Los materiales mas utilizados son: El polietileno de baja densidad
lineal (LLDP), polietilenc lineal con metalocenc, PVC, acetato vinil-etileno
EVA.

Coextrusiones

E! desarrollo de diversos materiales plasticos con sus caracteristicas
particulares ha permitido crear estructuras combinando varios polimeros,
uniendo varias peliculas de polimeros diferentes, donde cada uno de eltos
mantiene sus propiedades mecanicas y de barrera. El proceso para crear
este tipo de estructuras es similar a los anteriormente descritos (vertical
y horizontal), con la variante de que los dados de extrusidon son mas
complejos y permiten extruir simultaneamente dos, tres 0 mas resinas. De
esta forma se pueden crear estructuras con las caracteristicas necesarias
para la proteccion del producto, siempre a un costo menor que el de utilizar
envases de vidrio, latas o envases rigidos de plastico.

La razén para elaborar un material flexible a partir de un coextrusion,
por una parte tiene que ver con los aspectos de sello, estructura y barrera,
asi como elementos de economia y compatibilidad entre capas de material
polimérico.

Este proceso de coextrusion puede realizarse igualmente a partir de
un proceso de globo, el cual tiene como caracteristica una biorientacion
del material, esto implica que cuando al producto final de la coextrusion le
es aplicado calor este tendera a contraerse tanto como haya sido estirado
en el proceso de orientacion.

Por otra parte también puede coextruirse en forma plana sin orientar el
material, proceso que se le conoce como cast, este proceso al contrario del
anterior cuando el material es calentado este podra estirarse, por tal razéon
es un material muy utilizado en la elaboracion de hojas para termoformado,
las cuales deben tomar la forma del molde, un caso comun en este tipo de
aplicacion son los vasos para yogurt en los cuales se aprecia un color en
el interior y otro u otros colores en el exterior del envase.

Laminaciones

A diferencia de una coextrusion, en una laminacion se pueden unir
no solamente polimeros, también se unen papeles y hojas de aluminio.
Una laminacion se logra cuando se unen varias peliculas, papeles y/o
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Figura 6.33
Laminacion por extrusion.
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foils, abteniendo asi una sola lamina de varios estratos, existen algun
laminaciones ya muy clasicas en el medio de los envases, algunas sencili.
y otras mas complejas.

Cuando se requiere un empaque en una estructura flexible (bolsa,
sobre) o como elemento de un selio de garantia en la boca de un frasco,
que proteja al producto de la accion total de los gases, na existe una mejor
barrera que el aluminio, presentada en hojas llamadas también “foils”.

Procesos de laminacién

Para unir materiales de tan diversa naluraleza se requiere de métodos
diferentes a los revisados anteriormente. Basicamenie se utilizan dos
formas de unir los diferentes substratos: por extrusion y por adhesivos.

Laminacion por extrusion

Cuando se requiere de unir dos sustratos de diferente naturaleza, una
forma es unirlos con una capa extruida de plastico que es colocado entre
ambos substratos y que fundido hace las veces de adhesivo. Uno de los
polimeros mas utilizados como elemento de extrusion es el polietileno de
baja densidad, el cual es aplicado a una temperatura promedio de 310 °C
y que como minimo puede aplicarse 8 g/m? de este material.

Como ejemplo ilustrativo se puede analizar la siguiente estructura
laminada por extrusion {Celopolial):

En este ejemplo se pueden observar los siguientes puntos:

;

Celofan A 36 g/im?

Tintas 2 g/im?

1er. dos componentes B 1g/m?
Polietileno extruido 24 gim?
Alummiinio c 24gm

ter. dos componentes 1 g/’
Polietileno en pelicula 24 gim?
112 g/m?

a. Como primer paso en la fabricacion de esta laminacidn se imprime
el celofan por el reverso, es decir, la impresion quedara bajo el celofan.

b. La segunda etapa consiste en recubrir |a impresién con una capa
de primer elaborada en base a poliuretano (logrado al unir el poliester con
isocianato como catalizador). Lo que permitird que cuando se coloque el
polietileno a 310 °C, no levante o0 malirate |a tinta de la impresion colocada
con anterioridad.

c. La ultima etapa en la elaboracion de esta laminacion es la union de
la pelicula de polietileno al aluminio, la cual se realiza con un adhesivo de
dos componentes (poliuretano).



Figura 6.34
Laminacicn por adhesivos.

En el proceso de laminacion por exirusion, debe considerarse que el
palietileno extruido no ancla en papeles satinados como glassine o couche
recubiertos o supercalandreados. El anclaje sobre papel s6lo se realiza
sobre materiales porosos como el bond.

Laminaciéon por Adhesivos

El caso de las laminaciones por adhesivos se diferencia al de extrusion
debido a que en lugar de utilizar un plastico fundido como agénte laminante,

se utiliza adhesivo.

Si la Jaminacion analizada en el ejemplo por extrusidn se une por
adhesivos quedaria como se ilustra a continuacion:

Celofan A g

Tintas 2 gim?

Adhesivo 2 componentes 8 3 gm?
Aluminio ¢ 24gim?
Adhesiva 2 componentas 3 gim?
Polietieno en pelicula 24 g/m®
92 g/im*

Al igual que en el ejemplo anterior esta laminacion se fabrica en
etapas, para este caso las etapas se elaboran en el mismo orden A, B, C.

En el caso de la pelicula de polietileno, esta debe ser sometida en el
proceso de fabricacién de la misma a un tratamiento eléctrico (tratamiento
corona), que modifique su superficie y de esta forma permita un mejor
anclaje del adhesivo.

Recubrimientos

Un recubrimiento como su nombre lo indica consiste en afadir
un elemento en la superficie de una estructura o pelicula fabricada
anteriormente. Los recubrimientos mas utilizados en la actualidad son:
Ceras, Barnices, PVDC (cloruro de polivinilideno), lacas para sellado
térmico y la metalizacion con aluminic. Cada recubrimiento puede
proparcionar diferentes caracteristicas de barrera al sustrato original.

Ceras ,
Proporcionan en los papeles barrera a grasas y humedad.

Barnices

Muy utilizados en foils de aluminic como una proteccion a la
oxidacion del mismo o al ataque del producto envasado, los barnices mas
utilizados son el vinilico y el nitroceluldsico, siendo el vinilico el de mayor
resistencia.
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PVDC

El cloruro de pdlivinilideno o Saran, es un recubrimiento que brinda
una alta barrera al oxigeno, al vapor de agua, aromas, buena resistencia
a las grasas y solventes. Normalmente aplicado sobre celofan con un
grosor de una milésima de pulgada (0.0017).

Lacas para Termosellado

Utilizadas cuando se requiere de sellar las estructuras por medio
de mordazas calientes, ejemplo: Para los blisters usados en la industria
farmacéutica, el aluminio debe tener un recubrimiento de esta naturaleza
para sellar con la burbuja, generalmente de PVC o PET.

Metalizados

Un recubrimiento de mucha utilizacion es la metalizacion de peliculas
plasticas, el cual consiste en depositar una capa de aluminio en la
superficie de la pelicula, brindando una apariencia metalica incrementando
sensiblemente la barrera a los gases. Por costo es mas econémico el
metalizar una pelicula que agregar una hoja de aluminio laminado, aunque
si bien es cierto que la barrera no puede ser comparada con la brindada
por una hoja de aluminio, sin embargo la barrera brindada por el metalizado
es en muchas aplicaciones suficientemente alta para decidirse a eliminar
la costosa hoja de aluminio.

El procesc del recubrimiento se efectia en una camara de vacio,
por donde pasa la pelicula plastica, dentro de la camara el aluminio es
calentado a altas temperaturas donde es sublimado y los vapores de
aluminio son depositados en la superficie de la pelicula. En el punto del

‘deposito del recubrimiento por el lado de la otra cara de la pelicula se

encuentra un cilindro enfriador el cual solidifica nuevamente el aluminio,
posteriormente la pelicula ya metalizada se embobina.
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7. PRODUCCION GRAFICA
PARA ENVASE Y EMBALAJE

Eltrabajo eficiente se logra comenzando con una adecuada planeacion
del proyecto, pero ademas es necesario optimizar el desempefo del
sistema y de las aplicaciones. '

Debido a la complejidad de los trabajos impresos el planear y trabajar
en conjunto con el proveedor de servicios de preprensa y con el impresor,
en la medida en gque avanza su proyecto, influye en la calidad y en los
costos del producto final.

Al imprimir un envase, se debe tomar la decision acerca de qué
proceso se utilizara, esta decision dependera de los resultados obtenidos
de un plan de produccion.

7.1 DESARROLLO DE UN
PLAN DE PRODUCCION:

1. ¢Cual es el presupuesto para el proyecto?
Lo que se puede hacer con un proyecto de impresién esté ampliamente
determinado por la cantidad de dinero que se puede gastar.

2. ;De qué tipe de proyecio se trata?

Tomar en cuenta el tamadio del impreso, cuantas copias se necesitan,
la cantidad de colores o tintas a usar, se usara rebase, elc. Todo esto lo
deberan contemplar para distribuir tiempos con el proveedor de preprensa
y el impresor ademas de los costos de cada paso en la produccion.

Desde el principic definir cuél es el mercado objetivo y cuestiones de
disefio pertinentes. Ademas de quiénes trabajaran en el proyecto.

3. Determinacion de especificaciones de impresion

¢Sobre que material sera impreso?

Muchos clientes escogen un determinado sustrato sin conocer sus
propiedades para imprimirio s6lo para desilusionarse cuandc ya impreso el
trabajo no resulta como esperaba. Para evitar problemas trabaje conjunta
y anticipadamente con su impresor o proveedar de maleriales (sustratos),
para asegurarse de (ue el sustrato elegide es adecuado para el uso final
de su producto y para verificar que el costo esta dentro de su presupuesto.
Entre otras cosas que deseara considerar estan: color del sustrato, tamano,
peso, clase, direccidn de la fibra, opacidad y acabado.

¢Cuantas tintas se imprimiran?

La cantidad de colcres afecta |a calidad final de un impreso y el costo
del mismo.

144 D.C.G. Laura Mier.Curso de Preprensa, México 2003.
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- Debera tomar en cuenta los siguiente para los colores:

+Qué apariencia tendran los colores escogidos sobre el sustrato que
eligid?

El color y la apariencia de la tinta puede cambiar dependiendo del
color, la textura, el recubrimiento y el peso del sustrato que esta usando.
La abscrcion, el brillo y la blancura de un sustrato afectan la apariencia
de las tintas, particularmente en colores especiales, tintas metélicas vy
fluorescentes. Ademas el mismo color de una tinta impresa puede verse
significativamente diferente scbre un papel esmaltado a uno que no lo
este.

Las guias de color y de las muestras de color tienen una vida util
limitada, ya que cambian de color con el tiempo. Es importante mantener
aclualizadas sus guias de color.

4. Qué tiempo de entrega necesita de su impresor?

¢De un dia para el otro?, sunos dias? , jsemanas?. Pregunte al
impresor sobre trabajos similares al suyo. Si lo necesita mas réapido,
pregunte si lo haria urgente y si ocasionaria un costo adicional.

5. Para el disefiador
Si la pantalla de medio tono ya esta definida:

» Se deciden las resoluciones de la imagen y de salida.
« El tipo de pruebas de negativos o de color que se requieran.
+ . Qué lipo de artes han planeado usar?

- De linea

- Dibujos e ilustracicnes

- Texios invertidos

- Artes electrénicos

- Fotografias

- Diapositivas

6. ¢El producto final sera desechado ¢ podra ser reutilizado?

Si se frata de un elemento de un solo uso, puede que no requiera
invertir tanto tiempo y dinero como para un producto que va a ser utilizado
mas veces.

7. Establecer un presupuesto, si adn no esta deiinido.

- El sueldo de las diferentes especialidades que participaran.
« Los insumos facturables.

« L 0s costos y gastos administratives.

* La utilidad negociable.

« Ademas los impuestos.

8. Desarrollo de un calendario que incluya:

+ La planeacién.

= El tiempo para ef disefo.

» Las correcciones del cliente y el disefador.

¢ La salida a negativas u otros servicios del burd (preprensa).
« La impresion.

» Los acabados.

« La entrega.



9. ldentificacion de roles
Algunas especialidades deben estar mas al tanto del desarrollo del
proyecto, esto incluye la supervision de:

= Los negativos o positivos digitales.
* La impresidn.
* Los acabados, etc.

10. Generacién de documentos de informacién de los archivos.
= Informacion sobre si habra positivos extras ( para suaje).

« Inclusién del nimero de Pantone para tintas directas.

« Generacidon de dummies para comparar.

11. ¢ Cuando hacer pruebas y de qué tipa?

= Los problemas que se detectan en las primeras etapas de Ia
produccion san mas faciles y menos costosas de corregir.

« A'lo largo del camino de la preprensa existen puntos clave donde
es necesario, sing indispensable, considerar la elaboracion de pruebas.
La prueba no sélo garantiza que el disefio hasta ese punto este correcto
sino gue lo que haya que hacer en el siguiente paso sea representativo y
este bien comunicado. Durante las etapas iniciales, una prueba en blanco
y negro puede ser adecuada. En la medida en que el disefio comience a
tomar forma en la pantalla de la computadora una ¢ mas pruebas a color
sirven para verificar que los detallas finos se modifiquen o se reproduzcan
correctamente, para satisfacer las expectativas del cliente. Para un flujc
del proceso completamente digital, puede que una prueba final o de
contrato sea lo Unico necesario para determinar el trabajo. La prueba como
herramienta de comunicacién y de control de calidad, sirve de contrato
para el cliente que desea una prediccion precisa del trabajo final impreso y
también como una comparacitn visual para el operador de la prensa.

PRODUCION GRAFICA
Cualquier proceso de impresién tiene tres instancias:
Preprensa, Impresion y Terminacién.

7.2 PREPRENSA

Proceso para el cual se parte de un arte final (original de arte) y es
previo a la prensa o impresién.

En la preprensa se realiza |la separacion de los colores CMYK, la
preparacién, revision y correccion de textos, imagenes, pruebas de color,
tintas especiales y trogueles, etc. Todo esio para la abtencion de los
originales de impresion. '

El arte final (original de arte) se pasa por medio de un RIP {Rastering
Image Procesing) a una pelicula (positiva o negativa); la cual servira
posteriormente para quemar las planchas de impresion.

Parte fundamental del trabajo del disefiador (v que cada dia exige

mas) es la preparacion del original para la separacion de color (que se
realiza dentro del buro de preprensa).
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Figura 7.1

Modelos de Color.

Modelo de Color Aditivo

ROJO

VERDE

Modelo de Color Substractivo

CIAN

MAGENTA

(>

AMARILLO
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7.21 EL COLOR Y LA INDUSTRIA GRAFICA

Cuando usted crea una publicacién multicolor, usted quisiera que los
colores en el impreso final cumplieran sus expectativas tan de cerca como

sea posible. Para lograr esto, usted necesita tres cosas'® :

1. Una comprension clara del color: cémo se exhibe y se imprime
en diversos dispositivos.

2. Conocimiento del proceso de impresién comercial

3. Comunicacion con su impresor comercial.

Colores de la industria grafica

Los colores tomados como base para lograr una reproduccién impresa
a todo color son las imitaciones en tintas-pigmento de los tres colores
secundarios luz: Magenta, Cian y Amarillo, agregando un cuarto color:
Negro, que provocara los efectos de contraste, profundidad y realce de las
figuras. El color negro se afiade porque el logrado por la mezcla de los tres
basicos (CMY) es muy suave y carente de profundidad.

Modelos de Color

Los modelos de color mas usuales en la industria se denominan con
siglas que refieren a distintos usos de los mismos.

RGB

Red-Green-Blue

Son los colores aditivos y primarios empleados para pintar en color en
la pantalla de los monitores, usamos el mismo modelo para reproduccion
de imagenes web y video. Ademas que los dispositivos de entrada utilizan
este modelo de color para digitalizar las imagenes.

CMYK

Cian-Magenta-Yellow-Black

Esta denominacion la mas utilizada en el medio gréfico, se refiere
a los cuatro colores béasicos de impresion (sustractivos secundarios). La
denominacion con la letra K al final se emplea para diferenciar al Black
(negro) de la denominacion Blue (azul) de los colores basicos.

Pantone®
Es un sistema de color muy empleado en la industria grafica para la
impresion de colores especiales (colores directos).

7.2.2 ELEMENTOS DE LA IMAGEN '

Una imagen digitalizada esta compuesta por un mapa de Bits de
pixeles adyacentes (pixel = picture elements / elementos de la imagen).
Un pixel es la unidad mas pequefia con la que se compone la imagen.

145 Print Publishing Guide. Adobe Systems Incorporated. USA 1993-1995
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Figura 7.2
Resolucion.

A. En pantalla son pixeles.
B. En los impresos son punlos.

Pueden ser blancos, negros, grises o de colores uniformes, todo depende
del namero de Bits que lo compongan. Los mapas de Bits solo pueden
ser cuadrados o rectangulares. Todas las imagenes digitales tienen cuatro
caracteristicas basicas:

» Resolucion.

* Dimensiones.

* Profundidad de bits.
* Modelo de color.

RESOLUCION
Tipos de resolucion

1. De bits o profundidad de bits.
2. Del monitor.

3. De la pantalla de medio tono.
4. De salida.

5. De la imagen.

Las unidades que se emplean para describirla son:

* Pixeles por pulgada (ppp) o pixels per inch (ppi).
« Lineas por pulgada (lpp) o lines per inch (Ipi).
* Puntos por pulgada {ppp) o dots per inch (dpi)

Se denomina ppi (pixel per inche / pixel por pulgada) a la medida
que indica la cantidad. de informacién tomada de una imagen durante su
exploracion en el escaner. Mientras mas calidad tenga el sistema optico
del escaner, mas alta sera la resolucion de exploracion; 1o cual es critico
para la calidad de la imagen.

Es muy importante saber que la denominacion Ipi (lines per inch /
lineas por pulgada) es una medida de frecuencia. de trama, los puntos
se agrupan para formar areas de medio tono, cuyo tamafo depende de
cuantas lineas de puntos por pulgada se empleen.

En teoria la denominacion dpi (dots per inch / puntos por pulgada)
es una medida de resolucion virtual de salida que esta conformada por la
cantidad de puntos por pulgada que es capaz de reproducir el dispositivo.
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Resolucion o profundidad de Bits

Un Bit es la unidad més pequefa de informacion que una computadora
reconcce. Se utiliza entre otras cosas para describir el valor tonal de un
pixel. En otras palabras, es la cantidad de informacion registrada durante
el proceso de digitalizacion, y esta limitada por la profundidad de Bits
elegida. Los valores comunes para un rango de profundidad de Bits van
de 1 a 32 Bits por pixel.

Si una imagen se digitaliza con una profundidad de un Bifs, cada pixel
s6lo podra tener dos estados: blanco o negro (cero ¢ ung). Cuando se
utiliza mas de Bit para describir cada pixel, entre el blanco y el negro puede
situarse una gama de tonos o niveles de gris. Una profundidad de dos Bits
anade dos tonos de gris del blanco al negro, es decir cuatro niveles en total.
Los datos de 8 Bits proparcionan 256 niveles de gris diferentes (incluyendo
al blanco y al negro), lo que normalmente es suficiente para reproducir
gradaciones suaves desde el blanco al negro, sin que se aprecien saltos
o bandas tonales.

Resaolucién del monitor

Se mide en pixeles por pulgada e indica el nimero de pixeles que
despliega la pantalla. Todos los monitores de Macintosh son de 72 ppi y
la mayoria de los monitores de PC son de 96 ppi. A menos que se trabaje
con una imagen que tenga exactamente la resolucién del monitor, esta
aparecera mas grande o mas chica en pantalla de lo que realmente se
imprime. Esto es normal ya gue las imagenes para impresion requeriran

resoluciones mas altas que las del monitor.

Resolucidon de la pantalla de medio tono (halftone screen)

Los puntes de mediotono que se utilizan en la impresion se despliegan
como un patrén sobre una pantalia. La frecuencia de las lineas de la
pantalla se mide en lineas por puigada (Ipi) y algunas veces se menciona
como lineaje de la pantalla o del mediotono (on-screen ruler). La industria
de la impresion utiliza medidas de lineas por pulgada estandares para
distintos niveles de calidad de impresién, aproximadamente:

* 65-85 Ipi para periddicos comunes

» 133 Ipi para revistas ordinarias

+ 150 y 175 Ipi para revistas de alta calidad y folletos promocionales.
= Arriba de 200 Ipi para libros de Arte.

Resolucién de salida

Los dispositivos tales como impresoras Laser y folocomponedoras
utilizan pequenos puntos para representar la tipografia, el dibujo de lineay
los tones continuos. Su resolucion de salida se mide en puntos por pulgada
{dpi). Las impresoras Laser comunes imprimen a 600 dpi, mientras que las
fotocomponedoras producen salidas Standard, que comunmente tienen
los siguientes uscs:

+ 1200 dpi para originales de linea (Dibujo Vectorial plastas, Bitmap)
» 2400 dpi para medios tonos (Grayscale)
+ 3600, 4800 6 6000 dpi para selecciones de color (CMYK).



Resolucién de imagen

La resolucidn de una imagen es el numero de pixeles gue hay en
una pulgada. Algunas veces esta asociada a la calidad de la imagen, sin
embargo puede haber una imagen con alta resolucién pero con borrosa y
con mala calidad.

La resolucién éptima de imagen depende de:

- L.a pantalla de medio tono (lineas por pulgada) que se empleara en
la impresion, y

= Las dimensiones de la imagen final.

Muy poca informacién de pixel puede producir una imagen difusa,
mientras que capturar demasiados pixeles no mejorara la imagen si el
dispositivo de salida no es capaz de utilizar la informacion adicional.
Resolucion excesiva también puede aumentar el tamafio del archivo, lo
cual anade tiempo y costos de proceso, pues el archivo sera mas dificil de
almacenar, transportar, editar y filmar.

Regla basica de resolucion

Una regla practica dice que la resolucion de imagen o de digitalizacion
debe ser 2 veces las lineas de la pantalla de medio tono usada paraimprimir,
ejemplo si se va a imprimir a 150 Ipi, la resolucion de la imagen debe ser
300 ppi. Pero esto no siempre es regla, la naturaleza de los objetos de la
imagen determina la resolucidon correcta. La razén de resolucion 2:1 en
algunas ocasiones puede ser modificada sin problemas. Otras razones de
resolucién posibles son: 1.5 veces el lineaje y 1:1 con respecto al lineaje.

7.2.3 EL ORIGINAL DE ARTE

Se lilama original de arte al montaje matriz, manual ¢ digital (de
imagenes y textos) a partir del cual se realizaran las separaciones de
color o la edicion final de las peliculas graficas, planchas de impresion o

impresion directa por demanda.'¥’

Original lineal o alto contraste

Solamente contiene lineas, trazos o detalles plenos, llenos, solidos,
es decir superficies que no tengan variacion tonal, zonas de grises o
degradados.

Original de tono continuo

Alos originales que aun no han sido sometidos a la trama se les llama
originales de tono continuo, son imagenes que no han sido impresas por
pantalla aun, como las ilustraciones o las fotografias en papel fotografico.

Originales con medio tono

Un original de medics tonos es todo aguel que esta compuesto por
fotografias, dibujos o ilustraciones que posean medios tonos, grises o
degradados.

147 Hugo M. Santarsicro, Arte y Preimpresién Digital. Introduccion a las Artes Gréficas.

Edtiorial Produccién Grifica Ediciones. Bucnos Aires Argentina. 2000.
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Figura 7.3
Originales de arte.

A. Original lineal o alto contraste.

B. Original de tono continuo.
C. Originales con medio tono.
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- Tecnologia de trama de Amplitud Modulada (AM)

Los medios tonos convencionales crean la ilusién de tonos mediante
puntos de espacios fijos entre si (lineatura de trama), y tamafo variable
(porcentaje del punto de la trama), lamandose a este sistema de Amplitud
Modulada AM. Se puede apreciar claramente como en el método
convencional al tratar la trama una zona de oscuridad, se observa el
aumento de las zonas negras.

- Tecnologia de trama estocastica (FM)

En cambio el tramado estocéstico o de Frecuencia Modulada FM crea
los tonos con puntos espaciados irregularmente. Funciona por un sistema
de modulacion de frecuencia o estocastica y es la primera disponible para
utilizar en filmadoras PostScript de alta resolucién.

La distribucion de los puntos es espacial y aleatoria y el software se
encarga de ubicar los puntos por una evaluacion propia que realiza una vez
analizado el arte original. Con este sistema la distribucién de los puntos
es extraordinariamente pareja proporcionando al original de medios tonos
una terminacién mucho mas suaves con altos brillos y sin empaste de las
zonas de oscuridad.

- Autotipia

Se llama autotipia al resultado impreso a un color de un arte original
de tono continuo (medios tonos, grises, y degradados). El objetivo final de
la trama es que los tonos continuos puedan transformarse en puntos, que
al imprimir recompongan la imagen dando la sensacion de medios tonos.




Figura 7.4
Arte digital.

A. Imagen bitmap.
B. Imagen vectorial

Arte Digital

* Vectorial. Imagenes construidas a través de referencias a un sistema
coordenado. Definen rectas vy tipografias como trazos matematicos.

Los archivos de dibujo vectorial son generalmente mas ligeros para su
edicion y ocupan menos peso en disco duro. Por eso son mas faciles de
archivar e imprimir.

* Imagenes Bitmap (mapa de bits). Formadas por pixeles colocados
sobre una reticula.

A . B

7.2.4 SELECCION CROMATICA

Cuando apreciamos una fotografia realizada sobre material fotografico
tradicional, la imagen se presenta de manera uniforme ante nuestros ojos
aunque la miremos a través de una lupa o cuenta hilos. Ahora bien, para
reproducir sus matices en un impreso, es necesario convertir la imagen
en un entramado de puntos diminutos, que escapan a la visién a cierta
distancia, y que en conjunto devuelven a quien la contempla la sensacion
matizada del original.

Si observamos atentamente los puntos de esas tramas diminutas,
apreciaremos que en la mayor parte de los casos son de cuatro colores
bien determinados: cian, magenta, amarillo y negro.

El.paso de la imagen fotografica a la imagen impresa conlleva el uso
de dos procesos técnicos:

» Tramado de la imagen, o conversién en un conjunto de puntos.

+ Separacién de color, 0 conversion de cualquier matiz de la imagen
en los componentes basicos de color usados en la imprenta: cian,
magenta, amarillo y negro.
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Principios del tramado'*®

Una fotografia en blanco y negro de tipo convencional puede contener
varios miles de matices de gris. Una diapositiva en color de buena calidad
puede alcanzar varios millones de matices. Para reproducir todos ellos (o
una buena parte de ellos) la imprenta cuenta con los tres colores primarios
substractivos (cian, magenta y amarillo) a 1os que se anade el negro.

Es evidente que para reproducir los grises de una fotografia en blanco
y negro so6lo es necesario usar tinta negra sobre el blanco del papel. Pero si
siempre se usara la tinta en un bloque o superficie, también es evidente que
no podriamos conseguir los matices de gris que tiene el original. Para ello
es necesario tramar la imagen; es decir, convertirla en una red de puntos
diminutos, a través de los cuales nuestro ojo mezcla la tinta que contienen
con el blanco que les rodea, produciendo |os grises correspondientes. Es
decir, en la hoja de papel solo hay negro y blanco separados; nuestro ojo
se encarga de fundirlos en el gris adecuado.

Los tramados con muchos puntos por unidad lineal pueden dar
iméagenes de alta calidad. Con pocos puntos, de menor calidad. Este
concepto se denomina resolucion, y a su medida por unidad lineal, lineatura.
Ahora bien, para imprimir con tramas de muchos puntos {150, 175, 200
lineas por pulgada de lineatura) son necesarios papeles de muy buena
calidad. En caso contrario, la impresion se emborronara y obtendremos el
efecto contrario: una impresion defectuosa y mas cara.

» En papel prensa, que es de baja calidad, son usuales lineaturas
alrededor de 75 u 80 lineas por pulgada.

« En papeles tipo offset de baja calidad, lineaturas de 100 Ipp.

* En papeles offset de alta calidad, lineaturas de 125 \pp.

» En papeles estucados, 150 Ipp.

» En papeles estucados de gran calidad, 175 Ipp.

= En reproducciones de arte de gran calidad, 200 Ipp.

Hay que considerar siempre gue estos numeros son referenciales,
no cantidades exactas e invariables, ya que cada fabricante establece los
optimos que considera mas adecuado para su producto.

Inclinacidn de la trama

Por medio de las tramas de impresion y filmacion se resuelve el
problema de la reproduccion de las tonalidades intermedias o medios
tonos, pero surge un nuevo problema: el de la percepcion de patrones
geometricos. El ojo humano posee una especial habilidad para distinguir
repeticiones geomeétricas, y 10s puntos de una trama caen dentro de este
rango.

El efecto puede reducirse si colocamos la trama a 45%. Ahora bien,
si mezclamos varias tramas de manera desordenada, lo mas frecuente
es que se formen patrones geomeétricos repetitivos, que se llaman
efecto muaré. Si a esto afadimos que para reproducir el color hemos
de superponer no dos, sino cuatro tramas (las correspondientes a los
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Figura 7.5
Inclinacion de la trama.

A. Inclinacion de la trama en un
medio tono.

B. Inclinacién de la trama en una
seleccion de color.

primarios cian, magenta y amarillo, mas el negro) la cosa se complica. Para
evitar la aparicion de patrones geométricos no deseados, la combinacion
matematica y perceptiva mas adecuada es la que asigna a cada trama una
de las siguientes inclinaciones.

« Amarillo 90°, ya que es el color menos visible.
« Negro 45°, ya que es el color mas visible.

« Cian 105°; interfiere geométricamente menos.
« Magenta 75°, por la misma razén que el cian.

Con estas inclinaciones, las tramas forman una roseta de pequefio
tamano que no interfiere en la visién de las imagenes, y que recibe el
nombre de roseta. Como sabemos, el tramado es necesario en impresion
para reproducir los medios tonos; es decir, la gran variedad de matices
que contiene cualquier fotografia. '

Esto se consigue mediante el proceso llamado seleccion de color,
que captura los componentes de los colores substractivos, cian, magenta
y amarillo, a los que se afiade el negro, que hay en el original.
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Figura 7.6
Seleccion de color mas un color
directo.
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7.2.5 SELECCION DE COLOR

Llamamos seleccion de color al conjunto de las cuatro peliculas
graficas seleccionadas Cian-Magenta-Amarillo-Negro; hay sinonimos
como impresion a cuatro tintas, fotocromo, policromia y color process.

Cuando tenemos una reproduccion a un solo color la llamamos
monocromia, a dos colores bicromia o duotono, a tres colores tricromia,
con los cuatro colores basicos de impresién cuatricromia. En los casos que
la reproduccion tenga mas de los cuatro colores basicos por el agregado
de colores especiales a ésta se le conoce por policromia. Pantone® ofrece
la tecnologia a seis colores basicos, hexacromia.

Seleccion de color con colores especiales
Ademas de las impresiones a cuatro colores (cuatricromia) se pueden
realizar otras a mas colores llamadas policromias.

Las policromias estan compuestas por los cuatro colores basicos
de impresion mas todos los colores o barnices adicionales que deseen
agregarse, pero requiere una o mas planchas (placas) de impresion
adicional y una o0 mas pasadas de maquina con colores especiales.

CIAN MAGENTA YELLOW BLACK SPOT COLOR

Colores especiales

Es un método mas costoso pero los colores logrados son seguramente
los que deseamos expresar en nuestro arte. El ejemplo mas comuan es el
de los logotipos de las empresas o determinados envases, en los cuales
los colores estan codificados y no se pueden lograr por la combinacién
de los cuatro colores basicos de impresién. Las tintas oro y plata son otro
ejemplo de colores especiales.

Estos estan contenidos en un catalogo de tintas de impresion como
el Pantone® Formula Guide. Este catalogo contiene una amplia variedad
de colores como asi tambien la posibilidad de poder observar la reaccion
de un color especial impreso en papel ilustracion brillante (Coated / papel
satinado) y también en papel mate (Uncoated / papel sin satinar).



Seleccion de color a seis colores: Sistema Hexacrome

E! Hexacrome ®es un sistema de proceso de impresion de alta calidad
a seis colores, que incluye un nuevo juego de tintas, separacion, pruebas y
selector de colores. Las propiedades de este juego de tintas desarroliado
y patentado por Pantone® permiten mejorar la version de la mezcla
sustractiva primaria: amarillo, magenta y cian, complementado con negro,
naranja vivo y verde intenso.

- Orden secuencial de impresion:
“1. .Negro (K) 4. Magenta (M)
2. Cian (C) 5. Amarillo (Y)
3. Verde (G) 6. Naranja (O)

7.2.6 ORIGINALES DE ARTE DIGITAL
PARA ENVASE Y SU PRODUCCION

Debido a la amplia variedad de materiales, formas y contenidos de los
envases y embalajes, los originales de arte resultan muy especializados
dependiendo del producto a contener, material del envase, forma del
envase, material en el que sera impreso, sistema de impresion, el tipo
de maquinas de estos sistemas impresores y el tipo de armado y/o
troquelado. Recomiendo consultar el libro: El lado Oculto del Packaging,

del Profesor Hugo M. Santarsiero'*?, donde describe de manera explicita
las caracteristicas que deben tener los originales de arte para cada tipo de
material y para cada tipo de envase.

7.2.7 PRUEBAS DE COLOR

Una vez realizado el procedimiento para obtener la seleccién de calor,
deberan producirse las pruebas de color para verificar la calidad de la
separacion obtenida. De esta forma se podra controlar la calidad de los
colores elegidos y si estos responden fehacientemente a las imagenes

provistas 1%,

Si las pruebas de color demostraran gque hay alguna diferencia con
el arte original habra que buscar donde esta la falla o rehacer toda la
separacion nuevamente, controlando exhaustivamente cada paso.

Objetivos de la prueba de color

Comprobar la precisién de la imposicion y del contenido de los datos.
Simular el comportamiento del registro, mezcla, nitidez, equilibrio de grises,
ganancia de punto, trapping y aceptacion de tinta.

En los bocetos o maquetas de color ( en ingles: mock-up), lograr un
impreso real que al cliente lo impacte como si tuviera en sus manos un
envase terminado impreso.
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Las pruebas de preimpresion las emplean las siguientes areas:

1. El fotocromista para controlar su trabajo.

2. Eldisenador, para controlar su arte y la calidad del fotocromo
provisto.

3. El cliente para aprobar finalmente el trabajo a realizar, siendo
ésta la ultima instancia para cualquier cambio.

4. Elimpresor como guia para checar los impresos comparandola
con la prueba conformada.

Correccion de las pruebas de color

Cuando el disefiador o el cliente devuelve las pruebas de color al
taller de fotocromos corregidas, estas deben estar bien indicadas sobre la
prueba no conformada.

El costo de los arreglos y la nueva prueba, cuando se solicita un
cambio de tono o un arreglo no previsto, se facturaran al cliente. Si en
cambio la prueba no responde a los tonos de los originales entregados
ya sean fotos o ilustraciones deben hacerse cargo el fotocromista de los
costos, que esto acarrea, inclusive el costo de la nueva prueba de color.

Detalles que deben observarse en la prueba de color!™

La pregunta es ;por donde comenzar?
Lo conveniente es seguir una rutina que nos permita recorrer toda la
prueba como la que aqui se presenta:

1. Comparar si los fotocromos responden en sus medidas a los
prismados de los artes originales.

2. Comprobar las medidas finales del arte original con las de la
prueba.

3. Observarlos tonos de las transparencias e ilustraciones y
compararlos con los de la prueba.

4. Observar la posicion de las diapositivas en la prueba, a veces
suelen montarse del revés.

5. Observar las sangrias de color si se han respetado en todos los
sectores de la prueba.

6. Cotejar las indicaciones de los grisados y la combinacion de
porcentajes de color en los artes originales como asi también los
colores especiales, verificando que se han respetado en la prueba
de color.

7. Verificar que las guias de corte o doblez aparezcan en las
pruebas porque estas son las referencias sabre las que se basara el
impresor.

8. Constatar si hay alguna separacién fuera de registro o con efecto
moiré.

9. Solicitar siempre una nueva prueba de color cuando se efectue
cualquier cambio por pequeno que este sea, ya que la correccion
altera en alguros casos otros sectores del fotocromo.

10. Comprobar con un equipo (si es posible) de control de color,
densidades, ganancia de punto, etc.
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Figura 7.7
Ejemplo basico de una prueba de
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7.3 IMPRESION

Llamamos impresion a la instancia que comienza con la obtencion de
las matrices, pasando por los ajustes de registro, los ajustes de carga de
tinta, el conforme (visto bueno) por parte del cliente y la impresion de la
tirada.

Los sistemas de impresion aplicados a materiales de envase y
embalaje son los siguientes.

1. Litografia (Offset).

2. Rotograbado.

3. Flexografia.

4. Serigrafia (screen process).

5. Transferencia Térmica.

6. Estampado en caliente (hot stamping).

Mientras que los sistemas de codificacion pueden resumirse en 103
siguientes.

1. Caodificacion por dada metalico (en frio y caliente).
2. Codificacion por sello de goma.

3. Impresién JET.

4. Impresién Laser.

7.3.1 OFFSET (LITOGRAFIA) '

Litografia del latin Lito: piedra y Grafos: escribir. Litografia es
literaimente dibujar sobre piedra.

El método de impresion es el siguiente:

1. Sobre una piedra calcéarea pulida(esta piedra tiene la particularidad
de retener la humedad del agua) se dibuja con |lapiz graso o tinta grasa una
figura en forma invertida.

2. Luego se pasa sobre la piedra y el dibujo, un rodillo embebido en
agua, la piedra absorbera el agua reteniéndola, mientras el dibujo en lapiz
graso la rechazara.

3. A continuacidn se pasa un rodillo entintado sobre la piedra, y en
las partes que absorbié agua rechazara la tinta, siendo tomada solamente
en las zonas donde se ha dibujado con lapiz grasoc.

4. Finalmente se apoya el papel sobre la piedra entintada y la imagen
se transfiere a éste haciendo circular por sobre €l un rodillo de presion.

El concepto general de este sisterna es la repulsion de las tintas grasas
a la humedad. Este procedimiento es el antecedente historico del actual
sistema de impresion offset, en el cual se reemplaza a la piedra calcarea
por una plancha de impresion (chapa de aluminio) tratada quimicamente
que sustituye los atributos de esta.
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7.3.1.1 El Offset Convencional'™

El sistema offset es el nombre técnico-comercial, deriva del artistico
litografico porque emplea el mismo concepto basico la incompatibilidad de
las tintas y la humedad.

Es un sisterna de impresién indirecto, pues la palabra offset -fuera de
o comun- se refiere a la imagen grabada en la plancha que puede leerse
normalmente en el cilindro porta plancha.

El offset convencional tiene el siguiente método de impresion:

Preparacion de la placa.

Usando un proceso fotografico, una impresora expone la imagen
invertida de la separacitn de la pelicula (un negativo) sobre una placa
plana con una capa sensible a la luz, y después revela la placa. El area
de la imagen de Ja placa - ahora un positivo legible - esta cubierto con un
producto quimico que atraiga la tinla pero rechaza el agua. El area sin
imagen esta revestida de modo que atraiga el agua y rechace la tinta.

Adherencia.

La placa se monta en un cilindro que rota. Cuando arranca la prensa,
la placa entra en contacto con los rodillos del agua primero. La solucién
humedece {agua mas aditivos) constantemente al cilindro de la placa
desde una fuente con una serie de rodillos. Los rodillos pasados por el
agua mojan la placa de impresién completamente, exceplo donde la placa
se ha tratado para resistir el agua.

Entintado.

Despues, el rodillo de [a tinta aplica la tinta a base de aceite a la placa.
La tinta gruesa y grasienta fluye de otra fuente con una serie de rodillos
que vibran, estos distribuyen la tinta de forma fina y uniforme. Cuando
el ultimo rodilic de la tinta entra en contactoc con la placa de impresion
mojada, distribuye suavemente |a tinta a través del area resistente al agua
colocandola sobre la imagen.

Offset.

El rodillo final es una manta de goma (mantilla), que se presiona
contra la placa de impresion y lleva una imagen entintada invertida (offset).
La manta de goma tiene cierta flexibilidad y da de si levemente cuando
esta presionada contra el papel, asi que la imagen puede transferirse
uniformemente al papel lisc y texturizado.

Impresion.

En el ultimo pasc, el papel en hgjas individuales (alimentadas en
pliegoes) © en rallo continua {en bobina) pasa entre el cilindro de presion y
la mantilla, transfiriendo éste Gitimo la imagen contra el papel, imprimiendo
la imagen positiva.
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Figura 7.8
Proceso de impresion del sistema
offset convencional.
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Ventajas del sistema offset'™

Las ventajas del offset radican en la gran versatilidad que posee,
puesto que su sistema impresor (mantilla) al ser flexible se adapta con
facilidad a una gran variedad de espesores y tipo de superficies con
diversas rugosidades, sustratos como el papel, cartulinas, metales como
la hojalata y el aluminio, poliestireno de alto impacto y materiales plasticos
(pomos, envases, etc).

Concepto CtP'>

La pelicula grafica ha sido hasta ahora la linea divisoria entre la
tecnologia convencional y la digital. El concepto CtP, computer-to-
plate, press,print (computadora a plancha, prensa e impreso) implica la
sustitucion definitiva de la pelicula grafica como medio de transporte de la
imagen a una plancha de impresion.

Expresado de la manera mas simple la tecnologia CtP es un flujo
de proceso que permite que las imagenes, generadas digitalmente en un
computador, se puedan manejar hasta liegar a copiar la plancha con datos
digitales, sin la utilizacién de peliculas.

Esto implica amplios conocimientos que permitan un flujo de trabajo
desde el mismo diseno grafico, la digitalizacion de imagenes, el retoque y
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la separacion de colores, diagramacion y armado de paginas, correccion
de los archivos antes de introducirlos a un flujo de proceso, imposicion
electrénica y la transmision de esos datos, mediante una red, a los equipos
que finalmente copian a la plancha.

Se debe ampliar al maximo la calidad y experiencia en el control de
pruebas de color, porque el CtP afecta tanto a los clientes como a los
impresores al no existir mas las peliculas graficas.

Las pruebas de imposicion simulan de manera exacta Io que sera un
cuadernillo o pliego impreso. De esta forma se puede observar todo el
material a imprimir, posicién, guias de corte y registro, imagenes en CMYK,
fuentes empleadas, etc; evitando previamente cualquier inconveniente
antes de copiar las planchas.

Ventajas del CtP

Hasta ahora el proceso de pelicula para offset se realizaba en forma
lenta y tediosa, con un cuidado extremo y profesional de los encargados
de copiar las cuatricromias a las planchas.

Con el sistema CtP solo se necesita un CD o la transferencia via fibra
optica (Internet) con las imagenes del trabajo, se verifica en la computadora,
se editan las pruebas de color, y luego se procede a grabar ias planchas
en forma digital. Las planchas quedan listas para ser instaladas en las
prensas inmediatamente.

Materiales impresos en Offset'>®

El sistema offset tiene diversas opciones de maquinas, segun los
materiales que se desean imprimir, como asi también en cantidad de
colores sucesivos, equipos acoplados y periféricos.

Offset en Papeles
Papeles y cartulinas de todo tipo.

Offset en metales

L.a impresion offset sobre metales normalmente llamada litografia es
un medio de excelente calidad de reproduccion debidc a la suavidad que
transmite este sistema al depositar la tinta sobre una superficie rigida. Las
maguinas y su sistema son idénticos al convencional. En él se imprimen
envases de hojalata y aluminio, tales como: aerosoles, latas de pintura,
gaseosas, cervezas, lubricantes, alimentos, cajas de lapices, etc.

La diferencia entre la hojalata y el aluminio ademas de su costo, es la
calidad de reproduccion que admiten ambos. Sobre la hojalata el sistema
offset imprime con excelente calidad de reproduccion hasta 200 lineas de
trama. En cambio en el aluminio al ser ésta una superficie mas porosa y
absorbente, puede provocar un emplastamiento de las imagenes, siendo
recomendable preparar los fotocromos a no mas de 110 lineas de trama.
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Offset en plasticos

El sistema offset reproduce con excelente fineza las cuatricromias
sobre alto impacto (PPHD, PEHD),solo hay que tener presente que este
material no es totalmente blanco y opaca un poco las cuatricromias,
tiene una superficie poco porosa por su poca absorcion que se satura
rapidamente, siendo conveniente preparar los fotocromos entre 110y 175
lineas de trama.

7.3.1.2 Offset Seco (Impresion sin agua)'”’

Impresion sin agua es el nombre que se le da al proceso de impresion
que emplea una prensa litografica sin un sistema de humectacion a base
de agua.

El proceso de impresion sin agua utiliza el mismo procedimiento de
impresion. Sin embargo, en lugar de usar una solucion de humectacion
para mantener la tinta sélo en las areas de imagen de plancha, la plancha
esta procesada con un recubrimiento de silicona de dos micrones de
espesor para que no atraiga la tinta.

La imagen se expone en la plancha de una manera similar a la imagen
de la plancha convencional. Primero se graba la plancha con poliéster
cubierta por una capa de silicona que es decapada por el laser dejando en
relieve las partes no impresoras. Recordar que este sistema offset digital
no emplea agua. La plancha poliéster es del tipo hueco-offset (la tinta
queda en el poliéster en bajo relieve).

Ademas de las planchas recubiertas de silicona, la impresion sin agua
requiere tanto de tintas como de sistemas de enfriamiento especialmente
formulados para mantener la temperatura apropiada de la tinta.

Las tintas de impresion sin agua se formulan de tal forma que tengan
alta viscosidad; de esta manera no se adhieren al recubrimiento de silicona
de la plancha. Una tinta de alta viscosidad tiene la consistencia de la miel
de abejas, mientras que una tinta de bala viscosidad tiene Ia consistencia
parecida a la tinta de un estilogréafo.

Las tintas de impresion sin agua producen puntos de medio tono mas
limpios que con humectacion convencional. El resultado es una mejor
definicion del color, una mayor gama de color y menos ganancia de punto.
Potencialmente, esto significa mas contraste y mas colores en la imagen
impresa. Esto se debe a que no existe emulsion en la tinta.

El hecho de que el sistema de offset seco no utilice agua, permite
la impresion de valores tales como: cheques, acciones, papel moneda,
bonos, sellos, que utilizan tintas de rapido secado y sumamente fluidas
que se correrian (borroneadas) con gran facilidad si se empleara el método
convencional con agua.
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El sistema offset seco es muy aceptado por la industria que imprime
envases plasticos de alimentos y cosmética.

7.3.1.3 Offset Digital'™*

El antecedente del sistema offset de tres tambores, plancha-mantilla-
impreso; ha sido tomado como base para una nueva tecnologia de
impresion electronica.

Para ello Indigo® desarrollo tintas especiales llamadas electro-ink
(electrotintas o tintas electrénicas), que se asemejan en sus caracteristicas
a las tintas offset convencionales.

Recordemos que: el sistema offset digital emplea tintas y no toner.
Las tintas estan contenidas en pequefos tubos o cartuchos (semejantes
a los aerosoles) que se instalan y reemplazan con sencillez sin ensuciar
nada.

Método de impresidén

Un laser crea imagenes distintas en cada revolucion del cilindro
posibilitando de ser necesario, gue el cilindro-portaimagenes transfiera no
s6lo una mera imagen sino también un color diferente.

A continuacién las separaciones de color CMYK se transfiere en
secuencias a la mantilla de caucho y luego pasan al papel con un registro
perfecto.

Recordemos que: La maquina offset digital color es de un solo cuerpo
impresor —frente y dorso- a diferencia del offset convencionat.

La ganancia de punto en la impresién offset digital es menor y por lo
tanto los medios tonos tienen gran definicion, semejante a la calidad de
impresion offset convencional.

Puede llegar a imprimir sobre una amplia variedad de sustratos, tales
como: papel, carton, fiimes de poliéster, tela y también sobre objetos
tridimensionales (latas de gaseosas, vasos plasticos, efc.).
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7.3.2 ROTOGRABADO (HUECOGRABADO)'

Este sistema de impresién es hoy el de mas alta perfeccién, fino
registro, gran velocidad, y el que acepta la trama mas cerrada (300Ipi)
permitiendo una definicion de la imagen hasta hoy insuperable. Pero tiene
la desventaja que es un sistema de costos elevados (comparandolo con
los clichés de fotopolimero de la flexografia), porque hay que grabar sus
cilindros impresores, uno por cada color.

Este proceso garantiza una impresion muy uniforme, ya que los
cilindros colocan directamente la tinta sobre el material a imprimir y no
sucede o que en la litografia donde el agua que limpia las laminas altera
los colores en el transcurso de la corrida de impresion.

Este sistema funciona por pequenas incisiones en los cilindros
llamados alveolos o celdillas en las que se deposita la tinta. El cilindro
grabado gira en un tintero (cubeta que contiene la tinta liquida), mientras
que en una cuchilla de acero (cuchilla doctor blade) remueve todo el exceso
de la superficie dejandola solamente en el interior de los alveolos. Acto
seguido un cilindro de presién mantiene la cinta del sustrato a imprimir
(papel, film, etc), en contacto con la superficie del cilindro grabado y ya
entintado, y de esa forma se reproduce la transferencia de la tinta que se
encuentra en las celdillas, por capilaridad y absorcién de la misma hacia
el sustrato (material a imprimir). Luego la banda de material pasa por un
sistema de secado fijandolas rapidamente para que puedan ingresar al
siguiente médulo de color.

Calidad de Impresion.

En el proceso de rotograbado, el cilindro es grabado haciendo
diminutas cavidades llamadas celdas cuadrangulares, en estas celdas
queda la tinta, mientras que en la superficie, ésta es removida.

La calidad de una impresion o figura se logra por medio del incremento
de este nimero de celdas por unidad de superficie, es decir a mayor numero
de celdas por cm? la calidad se asemeja a la de una fotografia, una forma
de medir lo anterior es por medio del numero de lineas por pulgada, siendo
las mas utilizadas: 133, 150, 175 y 200 lineas, estos numeros estan en
funcion directa al niumero de celdas que se encuentran en una pulgada.

Para el logro de lo anterior se utilizan pantallas, mismas que de
acuerdo a lo fino de su construccién dan las diferentes graduaciones de
lineas por pulgada y que son seleccionadas de acuerdo a las siguientes
aplicaciones:

] Lineas x pu_lgadé | Aplicacion TR S TS ‘
133 Tapaporos para papeles

[ 150 Lineas 6 plastas |
175 | Seleccién de color
200 L | Textos |

143 Hugo Miéximo Samtarsiero. Produccidn Grifica, Sistemas de Impresién,
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Las celdas cuadrangulares varian de acuerdo al numero de lineas en
cuanto a la profundidad, teniendc a menor nimero de lineas una mayor
profundidad, esto debido a que por ejemplo en 133 lineas que es utilizado
como tapaporos, debe tener un mayor depdsito de tinta, y por lo tanto la
celda tiene gue ser mas profunda para contenerla.

Para el caso de sustratos de superficies lisas, como en el caso de
peliculas plasticas y de papeles poco porosos (con recubrimiento de
caolin), las pantallas utilizadas son: 150 para lineas, 175 para seleccion y
200 para textos. Sin embargo, para el caso de papeles porosos, se utiliza
la 133 para tapaporgs y la 150 para textos y lineas.

7.3.2.1 Técnica del grabado'®

Aligual que en lalitografialaimagen aimprimir debe transferirse en este
caso a los cilindros, los cuales primeramente son recubiertos de cobre por
un método electrolitico, después son rectificados para lograr una perfecta
concentricidad. Estos cilindros son posteriormente sensibilizados para que
se les transfiera la imagen de los negatives, después de transferida la
imagen se procede al grabado de los mismos.

El rotograbado es un proceso de impresion directo, con un cilindro
grabado en bajorrelieve (huecograbado), y que segun la técnica para
grabar a los mismos recibira diferentes nombres:

Rotograbado convencional
Rotograbado de autotipia
Rotograbado de semiautotipis
Rotograbado electromecanico
Rotograbado laser

R wh

Sistema convencional

Este sistema esta practicamente abandonado (fue el predecesor de
todos los demés sistemas) y su caracteristica fue que los alveolos estaban
grabados en su superficie en forma constante y profundidad variable
(luces y sombras), para grabarlos se empleaba acido percloruro de hierro
en diferentes tonos para la profundidad de los alveolos.

Sistema de autotipia

Tiene como caracteristica que los alveolos son grabados con superficie
variable y profundidad constante (trama AM) puntos mas grandes ¢ mas
pequenos.

Sistema de semiautotipia

Se caracteriza por sus alveolos grabados con superficie y profundidad
variables.

Sistema electromecanico

Posee las mismas caracteristicas que el semiautotipico pero no
necesita del grabado quimico (al acido). Les cilindros grabados se pueden
pulir y regrabar nuevamente. El electromecanico emplea un cabezal con
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punta de diamante con forma piramidal que segun penetre en el cilindro
dara la forma final al punto del alveolo requerido.

Sistema laser

Posee las mismas caracteristicas que el electromecanico
reemplazando el cabezal con punta de diamante por el laser para el
grabado del cilindro.

7.3.2.2 Elementos de la prensa de rotograbadb’ﬁ'

Rotograbado es una forma de ‘“intaglio” (hundido) e imprime
directamente a partir de celdas no conectadas entre si, grabadas sobre un
cilindro de plancha. El verdadero intaglio o proceso de troqueles de acero
imprime a partir de lineas hundidas o grabados que estan conectados y se
cruzan unos a otros. En rotograbado, las celdas no estan interconectadas,
de tal forma que la imagen impresa presenta en los bordes una apariencia
de sierra una desventaja de este sistema. Para corregir este defecto, se
emplean tramas muy finas que lo hacen casi imperceptible.

L a maquina de impresién rotografica esta compuesta de una serie de
maoédulos (grupos impresores) que caracterizan al equipo: pueden ser de
5,6,7,8,9,10 6 mas colores sucesivos en linea. El desarrollo de un equipo
es el siguiente:

Sistema de entintado

Su finalidad es transportar la tinta desde la cubeta al tintero,
manteniéndola en circulacion constante para sostener una perfecta
homogeneidad de la misma impidiendo la sedimentacidon. La cubeta tiene
una bomba de succion, filtros y controles electronicos de viscosidad de la
tinta.

Cuchilla doctor blade _
Su finalidad es la de remover la tinta de la superficie del cilindro,
dejandola solamente en el interior de los alveolos o celdillas grabadas.

Sistema de presion v

Tiene como funcion presionar el soporte contra el cilindro grabado
para que ocurra la transferencia de la tinta desde los alveolos al material a
imprimir y también lograr el efecto de traccionar al sustrato.

Sistema de secado

Su funcion es la de acelerar la evaporacion del disolvente de las
tintas, posibilitando un rapido secado, a través de grupos de tuneles con
ventilacidn y calefaccion.

Sistema de alimentacion v

Esta compuesto por el portabobinas (desbobinador) y su finalidad es
la de proveer al equipo el sustrato (superficie a imprimir). Algunos tienen
hasta 2 portabobinas para el recambio automatico en plena marcha y no
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Figura 7.9
Proceso de impresion del sistema de
rotograbado.

detener la maquina mientras esta imprimiendo. Otra de las funciones es la
de mantener la tension de la lamina (sustrato) y ajustar el paralelismo.

Sistemas de salida :

Sistema de control de borde que hace el trabajo de corregir la
alineacion del material impreso, ademas de traccionar al sustrato, controla
la tension, mantiene la alineacién o paralelismo.

Sistema de registro :

Controla el registro lateral y longitud en forma automatica. El sistema
inteligente de lectura tiene células fotceléctricas que posibilitan el control
de registro de la impresion a altas velocidades, de 200 a 300 6 mas metros
en minutos. El operador observa a través de una pantalla de computador
y ampliando las zonas que desea controlar el registro y lo puede ajustar
desde un tablero-comando central de la maquina.

El rotograbado se emplea para trabajos de linea y de tramas finas
en trabajos de alta velocidad y con tirajes de millones de impresiones.
Lo largo del tiraje depende de las condiciones de uso del cilindro y de la
ausencia de rayas. Rotograbado es empleado para impresion de envases,
revistas, periodicos y otras aplicaciones especiales.

Los sustratos especiales para rotograbado son papeles de alta lisura,
papeles recubiertos o calandreados, peliculas rigidas o foil de aluminio.
Puesto que la efectiva transferencia de tinta de las celdas al sustrato,
depende de un buen contacto, sustratos con superficies gofradas o
irregulares no son aconsejables. Sustratos encogibles también presentan
problemas con el registro y con la calidad de la impresion, mientras que
peliculas rigidas se comportan bien.

Cilindro de presion

Sustrato
—>

Material impreso
—>

Cuchilia
(Doctor Blade)

Deposito de tinta
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7.3.3 FLEXOGRAFIA

La flexografia es un método de impresién que en la actualidad ha
tenido un crecimiento considerable. Comparandolo con otros, es un sistema
econdmico en el aspecto productivo, porque facilita ia rapida rotacion entre
los trabajos, se pueden hacer tirajes cortos que sean rentables y también

es posible aplicar recubrimientos, laminaciones y suajes en linea.'s
7.3.3.1 Preprensa para flexografia

La flexografia es un método exigente, que requiere de ciertos cuidados
para obtener una reproduccién de envases con calidad. El disefiador
debe tomar en cuenta algunos de los siguientes pasos para explotar las

cualidades del proceso flexografico. 163

Aplicaciones tipograficas

El impresor solicitara un tamafo minimo para evitar que los centros de
las letras no se tapen o se emplasten entre unas y otras. El puntaje minimo
recomendado para el texto es de:

8 puntos en cartdn corrugado.

7 puntos en papeles porosos.

6 a 8 puntos en polietileno, metalizados y poliéster.
5 a 6 puntos en cartdn recubierto.

6 puntos en papel satinado y pelicula para etiquetas.

Cuando un texto es aplicado a un fondo obscuro, en forma reversible
(calado), se debe evitar el uso de tipografias con un valor menor a 10
puntos. Nunca se deben de usar mas de dos tintas aplicadas al mismo
texto.

No es recomendable utilizar textos pequefios incluidos en imagenes
bitmap, esto se debe a que el texto vectorial es trazado enresoluciones mas
altas de lo que una imagen puede disponer. Por lo regular una fotografia
va de un minimo de 225 hasta 450 dpi segun sea el lineaje que soporte la
impresion, mientras que los trazos vectoriales van de 1200 hasta 4600 dpi,
por o que las diferencias son notables.

Degradados

Los degradados suelen verse escalonados y cuando Ios tonos llegan
a los porcentajes mas bajos se da un salto muy brusco al 0%. Esto se debe
a la ganancia de valor en el punto y a la pérdida de los porcentajes mas
bajos en la plancha de grabado. Los degradados y las orillas desvanecidas
no deben de ser menores al 4%.

Lineas

El grosor minimo para una linea sélida debera ser de 0.5 puntos y se
recomienda utilizar el menor numero de tintas para representarla. Cuando
se usa una pantalla el minimo debe ser de 2 puntos y a dos tintas como
maximo, para evitar problemas de registro.

162 Revista MicroNOTAS, FLEXOGRAFIA, Edilada por MicroPRINT. Abril, 2001
163 IDEM (162)



Codigo de Barras

Para una mejor legibilidad, los cédigos deben ser impresos en forma
paralela a la gireccidn en que corre el rollo de material. Aplicarlos en forma
transversal aumenta los riesgos de mala lectura en los codigos y debe
hacerse bajo autorizacion del cliente. Esto cuenta también para el tamano
del mismo, que por lo regular suele hacerse mas pequefio de lo normal.
El area blanca a los extremos del codigo debe tener un minimo de 3.175
mm por lado.

Lineaje

En cartan corrugado seré de 55 a 20 Ipi.

En carton plegadizo se usara de 75 a 133 Ipi.

En papel satinado se aplica un rango de 133 a 175 Ipi.
En pelicula un rango entre 120 y 150 Ipi.

Ganancia de punto

Debido a |a flexibilidad del material, el cliché es afectado por la presidn
de los cilindros de impresion, causando un efecto conocido como ganancia
de punto. Este es el agrandamiento del punto en una trama (pantaila)
como resultado de la presion requerida para transferir la tinta del cliché al
sustrato, provocando un incrementc en el tamano del punto. Para darnos
una idea mas clara:

En offset tenemos una ganancia de entre 3% y 7% promed.o
En ﬂexograﬂa oscila entre 15% vy 23%.

Trapping : -

El registro es otra limitante que tiene que ser conSIderada Mlentras
gue en offset el trapping (traslape de los bordes de los colores para cubrir
las deficiencias en el registro) es de 0.25 puntos (0.0882 mm.) a 0.5 puntos
(01764 mm.) promedio, en flexografia se requiere un crecimiento de 0.71
puntos {0.25 mm.) hasta 1.13 puntos (0.4 mm.).

Pruebas de color

La prueba no proporcionard una indicacion exacta de coémo se
reproduciran los negativos en la prensa; sin embargo es una alternativa
aceptable. No hay sistema que pueda predecir los resultados exactos
en la prensa flexografica. Perc una forma de prevenir desvigs de color
es trabajar con pruebas de color certificadas, como el Matchprint ® de
Imation™, el Water Proof @ de Dupont ™ o el Color Art ® de Fuji ™.

Revisiones

La reproduccion debe revisarse en Optimas condiciones de luz. La
temperatura del color adecuada es de 5000° Kelvin. De preferencia, si no
se cuenta con un saldn determinado para las revisiones, trabajar con una
caseta ligera que utilice este tipo de luz.

7.3.3.2 Método de impresion flexografico

Método

Es un sistema rotativo de impresion que transfiere la tinta a un cliché
{grabado que se caracteriza por tener en relieve los elementos que se
han de imprimir), el cual puede ser fabricadc de hule 0 de un material
plastico (polimero) sensible a la luz y que se conoce como fotopolimero.
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Las caracteristicas de estos materiales permiten que el cliché sea flexible
(de ahi viene el nombre del proceso). Para obtener el grabado se utiliza
una pelicula negativa que bloquea, al momento de la exposicion a la luz,
las areas que no se van a imprimir, donde se permite el paso de la luz el
polimero se endurece. Las areas que no son afectadas se removeran al
lavar el cliché (revelado), ya sea con agua o con solventes quimicos. Las
zonas realzadas del grabado se entintan y son transferidas directamente
al sustrato. Las tintas que se usan son fluidas y delgadas, por lo que curan
con rapidez.

Maquinaria

E! disefo del equipo consiste primordialmente de una o varias
estaciones de colorformadas por un sistema de rodillos dispuestos en forma
coaxial. En el interior ~e las estaciones se encuentra la fuente proveedora
de tinta. La unidad elemental esta compuesta por cuatro rodillos:

Rodillo entintador

El primer rodillo es de hule natural y esta sumergido en un tanque
con tinta. Un aplicador bombea un pesado flujo de tinta desde el tanque y
lo deposita sobre el siguiente rodillo, que conocemos como Anilox, cuyo
nombre se debe a que antes las tintas se fabricaban con anilina.

Rodillo Anilox

Este es un cilindro de metal grabado que tiene una reticula de miles
de celdillas que permiten la retencion de la tinta. Los rodillos que se utilizan
son de dos tipos; el mas comun es el Anilox cromado, que se desgasta
con mayor rapidez. En cambio el Anilox de ceramica tiene una may:r
durabilidad. Una ves cargado el Anilox, una cuchilla de metal llamada
rasqueta o "doctor blade” se coloca justo después de la aplicacion de la
tinta, quitando el exceso de la misma y dejando pasar la cantidad necesaria
al rodilio Anilox para que éste deposite el volumen de tinta adecuado al
grabado y después al sustrato.

Cilindro de Placa

A tinta es aplicada al grabado que esta montado en el Cilindro de
la Placa, por medio de una cinta con adhesivo en ambas caras para el
montaje del cliché sobre el cilindro. Este cilindro es de diferentes diametros,
que resulta también en diversas longitudes de impresion.

Cilindro de Impresion

Entre el rodillo de Placa y el rodillo de Impresion va el sustrato en el
que se va a imprimir. La tinta, ain humeda en el cliché, sigue su camino
a la zona de secado donde se cura. Esta economia en piezas facilita el
mantenimiento y la reposicion de las mismas.

Suaje

El sistema mas comun en flexografia es el de los suajes cilindricos
rotativos. Los elementos basicos son: un rodillo yunque engranado, una
ranura para fijacion del suaje, un sistema para aplicar y mantener presion
sobre el mismo y un dispositivo para remover la tirilla de desperdicio.

Tipos de maquinas
En flexografia se trabaja con tres tipos de maqguinaria.



Figura 710
Proceso de impresion del sistema de
Sflexografia.

La tipo “torre” se utiliza para imprimir papel y pelicula plastica.

La de “tambor central” imprime pelicula plastica.

La de “linea” imprime papel, liner, sacos de papel, etiquetas para
bebidas, etc.

T | Material impreso

Camara de
tinta cerrada

Tinta T T Sustrato

7.3.3.3 Materiales

La gama de productos en los que se utiliza la impresion flexografica es
muy amplia, asi como los materiales en los que puede imprimir. Para que
la tinta fije en algunos materiales, éstos deben ser sometidos a un proceso
dieléctrico conocido como tratamiento corona. Casi todos estos productos
se disponen en la maquina en bobinas, excepto el cartén corrugado, que

'se imprime en hojas. Las bobinas son de anchos variados, pero van desde

un minimo de 4 pulgadas en banda angosta hasta 2 metros 0 més en
banda ancha.

Los equipos flexograficos pueden mezclar diferentes procesos en una
misma corrida. Hay maquinas que tienen hasta nueve estaciones para
aplicar tintas, barnices y adhesivos; piezas removibles para colocar suajes
planos o rotativos, estaciones para estampado a calor y la habilidad de
incluir en sus estaciones cilindros para serigrafia rotativa. Es por ello que
la flexografia, ademas de ser el método mas econbémico, también es el
més versatil y seguramente, con el tiempo, sera uno de los procesos mas
rentables.

7.3.3.4 Ventajas

Los costos bajos en el proceso, los cambios rapidos de proyectos y
la habilidad de imprimir en una gran diversidad de sustratos constituyen
las ventajas mas notables de la flexografia. Es un método versatil en
donde, dependiendo del tipo de maquinaria, se pueden obtener diversas
aplicaciones. A partir de estos beneficios las opciones se multiplican
anadiendo riqueza a los disefos. Algunas de estas ventajas son aplicadas
en los diferentes tipos de productos que el método flexogréfico ofrece.
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Como elegir entre flexografia y rotograbado'®*

Primero hay que saber que representa en términos tecnoldgicos cada
uno de estos sistemas.

Preguntas tales como:

¢ Cudl de los dos ofrece le mayor versatilidad?

¢Cual es el grado de calidad que alcanzare con cada uno de ellos?

¢Cual es el costo de la preimpresion, clichés de fotopolimeros y
grabado de cilindros?

+Queé ventaja me ofrece el cliché de flexografia con respecto al cilindro
grabado del rotograbado?

¢ Cudl es el grado de calidad y durabilidad de ambos?

¢ Cudl es el grado de calidad de imagen final que obtengo de ambos?

iAmbos pueden imprimir todo tipo de susirato?

Qué deseamos imprimir
El encargado técnicc de elegir sistema tiene que evaluar varios
aspectos y considerar algunos tales como:

1. La naturaleza del propio envase.

2. El registro de impresion. Los textos, a veces emplean tipografias
muy pequefas cuerpos de 3 6 4 pts.

3. Los colores plenos o sélidos manteniendo constante la tonalidad
de colores especiales, los degradados.

4. Sitiene imagenes fotograficas o ilustraciones del producto.

5. Elobjetivo para el que se ha sido realizado el sustrato y laminados

que se emplearan.

6. Elformatoy la frecuencia de los pedidos. El nivel de calidad que el
consumidor exige para ese producio.

7. Latirada. Pequenfas, intermedias o grandes tiradas.

8. El tiempo disponible para poner en marcha una impresion y su
costo final.

9. Materiales aceptados. Cantidad y calidad requerida. Viabilidad
economica.
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7.3.4 SERIGRAFIA

La serigrafia se basa en la permeabilidad. La matriz es una malila de
nylon o de pcliéster que ha sido tensada sobre un marco de madera o
aluminio. Es un sistema que permite la impresion artesanal 0 mecanizada.
El original es una pelicula positiva. La matriz se obtiene de la siguiente
manera: primero se tensa la tela sobre el marco y se coloca sobre ella una
emulsion fotosensible. Cuando esta emulsion se ha secado se coloca sobre
ella el original (positivo). Luego se somete la matriz a ia luz uitravioleta.
En las areas afectadas por la luz (areas transparentes), la emulsion
fotosensible se endurece obturando los poros de la tela. Luego se lava el
marco y asi se elimina la solucién de las zonas no endurecidas (opacas)
dejando libres los poros de la tela, estas son las zonas a imprimir. Para
cada color se debe hacer una matriz diferente. La principal caracteristica
de la matriz serigrafica es que se adecua a la forma del objeto sobre el que
se desea imprimir, es por esto que ‘es el sistema adecuado para imprimir

frascos, botellas y productos para merchandising. '*

Otra de las ventajas que tiene este sistemas es con respecto a las
tintas, ya que son tintas muy resistentes a la luz solar y a las inclemencias
climaticas y ademas son tintas muy cubrientes, es por esto que es un
sistema muy utilizado para imprimir envases, CDs, textiles, banderas,
marguesinas, etc.

7.3.41 Etapas del proceso.

Son basicamente cuatro etapas:'®

Dibujo Original.
Positivo o pelicula.
Pantallas o matrices.
Impresién.

com»

Las tres primeras son la preparacién de todos los elementos y la
verdadera impresién es la cuarta etapa. Cada etapa no tiene una pauta fija
para resolverse, si no que tenemos varias opciones en cuanto a materiales
y técnicas. Cada Solucion dependera de las caracteristicas del material a
imprimir, de los graficos, del tiempo de vida util del envase, de |a apariencia
fisica del envase e incluso de los recursos con los gue se cuenten.

Dibujo original o Arte

Es la imagen o elemento grafico que se desea reproducir. Este
puede ser un dibujo, una fotografia en blanco y negro o a color, una
itustracion, un texto, o un montaje de varios de estos elementos. El original
es indispensable, ya que de este se obtiene un positivo para realizar la
pantalla (pelicula ver Pre-prensa / originales). '

164 M. ESTHER [SOARDI. PRODUCCION GRAFICA, UNIVERSIDAD DE CIENCIAS EMPRESARIALES.
Y SOCIALES, Argentina CD I[nteractive. ENERO DE 2002.
165 L.Q. Reyna Anahi Flores E. (Flowers. S.A. de C.V.). Memorias del Diplomado de Ingenieria y Disefio

de Envase y Embalaje. Instituto Mexicano de Profesionales en Envase y Embalaje S.C., México 2003,
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Positivo o peliculas

Para obtener la pantalia, se requiere de un pasitivo, este positivo es
una lamina transparente con una imagen opaca a la luz, que corresponde
exactamente a la imagen que sera impresa.

1. Requisitos de un positivo o pelicula:

a. Lalamina debe presentar la maxima transparencia y limpieza.

b. La lamina no debe arrugarse ni variar dimensionalmente ante
cambios de temperatura y humedad.

¢. Eldibujo o arte debe estar bien definido y completamente opace a
la luz, este puede ser negro opaco, rojo opaco, cinta adhesiva roja o papel
mandarina.

d. La imagen no debe tener lineas o tramas demasiado finas que
no alcancen a definirse en la pantalla, o que puedan taparse durante la
impresion.

e. Se requiere de un positivo por cada color de impresion.

2. Separacion de colores

Para reproducir por serigrafia una imagen a varios colores se debe
efectuar una separacian de colores del ariginal, debido a que la impresién
serigrafica aplica un solo color de tinta por pasada en la impresion de|
material.

En serigrafia se manejan dos tipos de separacion de color:

a. Separacion de colores para plastas o colores directos. Se imprime
cada color de acuerdo a un nimero de colores requeridos.

h. Separacion de colores por seleccion de color (cuatricromia).
Se obtienen solo cuatro imagenes que se deben transferir en positivos
tramados (puntos) que una vez impresas con los colores correspondientes
(cian, magenta, amarillo v negro) reproducen practicamente todos los
colores del origiriu.

Pantallas o matrices

Las pantallas se elaboran en un marco al cual se le adhiere con
pegamenio, grapas o por presion la tela al tamano del marco, la tela
debe quedar sin arrugas y completamente tensa. Esta unién se puede
hacer de manera manual o de manera mecanica, la tensién de la tela es
normalmente de 11 a 12 newtons. El tiempo de vida de una pantalla es de
75,000 piezas impresas, sin embargo esta puede variar dependiendo de
las caracteristicas del envase (rebabas) y del manejo de la pantalla por la
operadora de la magquina.

1. Marcos

Los marcos deben ser firmes, livianos, perfectamente ensamblados,
resistentes a influencias quimicas y mecanicas, ademas mantener en
un largo plazo estas cualidades. El tamafio del marco se determinara
de acuerdo a lo que se va a imprimir y al material sobre el que se va a
imprimir.



2. Tela o malia

Una tela serigrafica es un tejido sintético, muy fino y resistente, que
estirada y adherida al marco permite el paso de las tintas; estas telas
deben ser resistentes al roce, a la traccion, a los productos quimicos, con
buena estabilidad dimensional y de facil limpieza.

Materiales para la tela o malla:

Nylon (tela rigida ) para impresién en plano.
Poliéster (tela flexible) para impresion en magquina neumatica.

La tela se clasifica de acuerdo al numerc de hilos por pulgada
cuadrada. Las telas mas cerradas o mas finas tienen un mayor nimero de
hilos y dejan depdsitos de tinta mas delgados y dan mayor definicion, las
medidas que se usan son entre 60 y 140 hilos por pulgada cuadrada.

60 hilos para corrugado y madera.

90 hilos para plastas.

120 hilos para selecciones de color.

140 hilos para letras pequefias {no menores a 6 puntos)
o lineas muy delgadas.

Antes de emuisionar la tela se debe someter a un tratamiento
desengrasante. Ademas una vez usadas, se pueden lavar con quimicos
que debilitan la emulsidn y logran dejaria limpia para su reuso.

3. Rasero
- Es unatira de goma insertada en madera o en un dispositivo de metal
que la asegure, su funcion es arrastrar y presionar la tinta a través de la
. tela. La goma es de poliuretano con una dureza de 77 y de 90 durémetros,
otras caracteristicas fisicas: ligeramente transparente, resistencia al
desgaste, larga vida de uso.

4. Revelado

Se hace una emulsion fotosensible que consta de dos componentes:
sensibilizador (BICROMATO) y un emuisificante (SERICROM), se usa la
propaorcion recomendada por el fabricante que en este caso es de 10 partes
de emulsionante por una de sensibilizador, la mezcla se deja reposar por
una hora aproximadamente a fin que no se formen burbujas durante su
aplicacion, una ves lista la emulsion, se coloca con la ayuda del rasero y
de manera uniforme sobre la tela, el numero de capas dependeréd de lo
gue se imprima, se deja secar.

Posteriormente se coloca el positivo sobre la tela y se revela,
exponiendo a la luz durante unos minutos. El positivo cubre con sus zonas
obscuras la emulsion, dejando expuesta a la luz todas las demas areas,
haciendo que estas se solidifiquen. Ya transcurrido el tiempo de quemado
{exposicion a la luz), se le aplica agua a presion a las zonas bloqueadas
que estan blandas, para que queden huecas.

5. Tintas

Las tintas se clasifican de dos formas:
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a. Tintas de uno o dos componente: De un componente se aplica de
forma directa al envase; las de dos componentes son tintas epoxicas que
requieren de un catalizador para que adhieran al envase.

c. Tintas de acuerdo al tipo de sustrato:

« Para PET, HDPE, aigunos LDPE y algunos PP. Se utiliza Seripox®
de Sanchez ®

« Para PVC y PC. Uniplast®de Sanchez ®©

« Algunos PP. Se utiliza Nazdar

 Para PE. Se utiliza GBW

+ Para corrugado. Se utiliza Poligloss®de Sanchez ®

- Para Papel. Se utiliza realce de Sanchez ®

7.3.4.2 Produccién'®

Para arrancar un tiraje se deben tener todos los elementos antes
estudiados, asi como, algunas condiciones y especificaciones adicionales,
dadas por el cliente, como son: nimeros de Pantone®, muestras aprobadas,
nameros de piezas totales.

Acondicionamiento de la maquina

La maquina se prepara de acuerdo al envase que se va a imprimir.
Los mas importante en maquina, es el herramental, que es un conjunto
de piezas metaélicas, que se usan especificamente para cada uno de los
productos a imprimir, es te consta de cuatro piezas que son:

a. El engrane de diametro. Este es igual al envase a imprimir ya que
este delimitara el recorrido de la maqguina.

b. El casquillo . Es la pieza que soporta en |a base al envase.

c. El centro. Esta pieza contiene al dedo. El dedo es una pieza
metalica que va a detener al envase en la maquina de tal forma que en
cada pasada por la maquina, se impriman las tintas en el mismo lugary se
logre el registro exacto.

d. La puntera. Es la pieza por la que entre el aire necesario para
lograr la estabilidad maxima del envase.

Tratamiento del envase antes de imprimir
El tratamiento previo a la impresion varia dependiendo del material
del envase.

a. Limpieza con alcohol. Se recomienda limpiar con alcohol cuando
el envase tenga mucha rebaba, este muy sucio. Normalmente los envases
de PVC y PC requieren de esta limpieza.

b. EL Tratamiento con calor es indispensable para todos los envases
de HDPE, algunos de LDPE y PP.

c. Algunos materiales no necesitan tratamiento previo, tal es el

'so de los envases de PET y PS, sin embargo algunos LDPE y PP que
iwieren tratamientos especiales, debido al tipo de desmoldante o aditivo
-e utilizan durante su fabricacion.

166 [DEM (165)



Impresién
Proceso.

a. Encintar la pantalia de tal forma que la tinta no toque las uniones
de la tela con el marco y asi evitar que la tinta se escurra por los huecos
laterales.

b. Asegurar la pantalla a los brazos de la maquina, usando los
tornillos dispuestos para este fin.

. ¢. Centrar la pantalla al envase que se va a imprimir.

d. - Poner sobre la pantalla la tinta respetando el numero de Pantone®
que se indico.

e. Pasar el rasero encima de la pantalla para iniciar la impresién.

f. Al terminar de imprimir se debe limpiar la pantalla perfectamente.

Pruebas de calidad
Las pruebas de calidad mas frecuentes son:

a. La prueba de la cinta. Se coloca un pedazo de cinta sobre la
impresion, si queda tinta pegada a la cinta querra decir que la adherencia
no es satisfactoria.

b. La prueba del raspado. Se raspa con una moneda o0 uiia, para ver
si se logra retirar la tinta.

c. La prueba del apachurro. Se apachurra el envase por todos sus
lados para ver si la tinta se despega o se pega en los dedos de quien
efectla la prueba.

d. La prueba del rayado y la cinta. Esla es la prueba mas enérgica
que se realiza al envase, se raya con una navaja la tinta impresa en el
envase, formando cuadritos y se le coloca una cinta encima, para ver si
los cuadritos de tinta se pegan a la cinta.

Figura 7.11
Proceso de impresion del sistema de
serigrafia.

Malla obturada

<+— Bastidor

Sustrato Aplicacion de la tinta

Rasero
Capa de tinta ~a

Material impreso
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7.3.4.3 Campos de aplicacion y sustratos

La serigrafia se puede aplicar en una gran variedad de areas. '?’

a. Artisticas. Para la produccion numerada y firmada en cortos tirajes
de chras originales en papeles de calidad.

b. Artesanal. En la decoracién de ceramica o en la impresion y
posterior grabado al acido.

c. Educativa. Como actividad manual.

d. Industrial. En la marcacion de piezas, envases y placas de vidrio,
metal, plastico, madera o ceramica.

e. Publicitaria. En la personalizacién con una imagen de marca sobre
elementos de uso promaocicnal.

7.3.5 TRANSFERENCIA TERMICA

En los Ultimos anos se han desarrollado tecnologias para el decorado
de los envases, que han permitido elevar considerablemente la calidad
y el impacto visual de los aspectos graficos. Una de estas tecnicas es la

transferencia térmica. 1%

El proceso consiste en la fabricacidn de etiquetas plasticas que se
imprimen por un proceso de rotograbado, es decir con la posibilidad de
una alta calidad. Normalmente los envases etiquetados de esta forma
son envases plasticos, los cuales son primeramente sometidos a un
tratamiento térmico por flama directa por medio del cual son abiertos
poros que facilitaran las siguientes etapas, y que consisten en adherir la
etiqueta de plastico al envase y después igualmente con flama directa
fundir la etiqueta sobre el envase, quedando de esta forma un sistema de
etiquetado donde dificilmente puede distinguirse que existe una etiqueta ya
que no puede detectarse ni el borde de la misma. La transferencia térmica
a venido a sustituir a la impresion por serigrafia ya que la calidad lograda
es muy superior, en cuanto a definicion, posibilidad de incluir seleccion de
color y precision en los anchos delinca, aspecto que debe considerarse en
la impresion de codigo de barras.

7.3.6 ESTAMPADO EN CALIENTE (HOT STAMPING)'69

Algunos materiales de empaque, sobre todo cosméticos y perfumeria,
se imprimen con un proceso conocido como estampado en caliente o *hot
stamping”. El método parte de una pelicula plastica que tiene el color que
va a ser transferido al producto y que generalmente son colores metalicos.
Esta pelicula es colocada directamente sobre el producto, al mismo tiempo
que un dado con la figura a imprimir ejerce presion sobre la pelicula y el
producto. El dado se mantiene caliente a través de resistencias, por lo que
la pelicula es transferida al material.
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La misma presion y temperatura del dado crea una depresion en el
material, por lo que la tinta adherida resulta mas dificil de desprender.

7.3.7 TAMPOGRAFIA'

Es un sistema que permite la impresién de superficies curvas,
concavas o convexas hasta 45°. Se imprime en forma indirecta mediante
un tampén de caucho de silicona que se adapta facilmente a las superficies
irregulares (no planas). El tampén de silicona se fabrica con diversas
durezas y capacidad de contacto variables. Los tampones duros son
para imprimir trabajos con tramas, en cambio los blandos son aptos para
superficies muy irregulares. El clisé es de acero templado, cuya duracidn
es ilimitada, aunque existen también de polimeros (plasticos), para bajas
tiradas. La impresion tampogréafica se utiliza en piezas termoplasticos,
metalicas, madera, ceramicas, cuero, vidrio, etc., pudiéndose imprimir a
varios colores en forma simuitanea. El procedimiento se realiza en cuatro
pasos:

1. Entintado del grabado o clisé en toda su superficie.

2. Una espatula limpia el resto de tinta que no debe quedar en el clisé.
3. Entintado del tampén que se apoya sobre

el clisé y capta el disefio a transferir.

4. Impresion de la imagen a través del tampdn que se apoya

en esta circunstancia sobre el objeto transfiriendoia.

7.3.8 CODIFICACION

Practicamente todos los productos requieren de que se les imprima
informacién que cambia dia a dia, como es el caso de lote, fecha de
caducidad, etc. Este tipo de informacion tradicionalmente se imprime por
medio de sellos de goma, pequefias imprentas o.por medio de dados
metélicos que marcan formando un bajo relieve en los envases. En la
actualidad se cuenta con sistemas mas notificados que son controlados
por microprocesadores y que brindan mas flexibilidad al usuario, como

son los sistemas de inyeccién de tinta y laser. 7'

Para imprimir ciertos materiales de envase y embalaje, especiaimente
cbdigos de identificacion en cajas de cartdon corrugado, tradicionalmente
se ha manejado una técnica que utiliza sellos de goma. Un proceso
mas sofisticado para este mismo fin es la utilizacion de impresion Jet,
gue consiste en una cabeza con muy pequefios ductos por los cuales es
expulsada la tinta, estas cabezas tienen una matriz de puntos con |los que
se puede imprimir cualquier letra o texto. '

El proceso de impresion Jet es controlado por un microprocesador,
donde se programa el texto que debe imprimirse. Las cabezas de
impresion son colocadas en la linea de empague y son accionadas por
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fotoceldas que dan la sefial cuando ésta presente un material de empaque
en la linea. En ese momento las cabezas, que no entran en contacto con
el material de empaque, arrojan la tinta imprimiendo el texto previamente
programado. La propiedad de que la cabeza de impresion no toca al envase
resulta una ventaja ya que puede codificarse los envases en secciones
particularmente de dificil acceso. Otra ventaja es que cada elemento se
le puede imprimir un numero consecutivo, asi como la hora, minutos y
segundos del momento en que se imprime.

En el caso de la codificacidon laser es muy parecida salvo que en
este caso el laser quema la tinta de la etiqueta, o el material del envase,
quedando la codificacion en blanco que es el color del papel o grabado
sobre el material del envase.

7.3.9 CODIGO DE BARRAS

En un mercado complejo y dinamico como es el de productos de gran
consumo, el codigo de barras se erige como un sistema avanzado de
identificacion aplicable a todo tipo de productos, empleados por multitud
de empresas para controlar el flujo de mercancias, la realizacién de
inventarios, preparacion de pedidos, seguimiento de procesos productivos,

asi como el control de calidad o localizacion de objetos.'”
7.3.9.1 Definicién y uso

Codificacion: Es la accion de agrupar un conjunto de cifras con una
estructura predeterminada, teniendo por objeto lograr la identificacion
de un producto. Los codigos de los articulos son simplemente numeros
unicos que identifican a cada producto con un formato estandarizado.
Esta estandarizacion se basa en el principio basico de que los codigos de
producto los identifican y no los clasifican.

Simbolizacion: Es la representacion grafica ( a través de una
sucesion de barras y espacios), que permita ser leido y decodificado
automaticamente.

El' »digo de barras en conjunto es una informacion representada
por el _.oujo de barras cuyo ancho y secuencia identifican un numero en
particular (codigo), que luego es capturada por un escaner para convertiria

en un datos procesable.'”

Es un excelente método de codificacion de productos. Tan importantes
su empleo, que muchas companias no aceptan recibir productos sin esta
codificacion impresa.

El Cédigo de Barras deriva del UPC (Universal Product Code) sistema
utilizado en EE.UU. y Canada.
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7.3.9.2 El sistema EAN

l.a Ascciacion Europea para la Numeracion de Articulos cuyas siglas
son EAN (European Article Numbering) es una asociacion que promueve

el sistemna mundial de identificacién de articulos. '™

Esta concebido para productos de gran volumen, cualquiera que sea
su origen y destino. El sistema EAN es compatible con el UPC.

En el sistema de cédigo de barras intervienen tres grupos:

1. Los productores: Estos se han visto obligados por las exigencias
de los super/hipermercados. Hoy ninguna cadena de ventas de gran escala
acepta productos que no tengan su c6digo de barras impreso. El cédigo de
barras es un lenguaje comun para el intercambio comercial de informacion
estandarizada entre empresas.

2. Distribuidores: Finaimente el supermercado, porgue recibe una
valiosa informacion estadistica, solicitud de compras, stock, ventas hora
por hora, o diaria, incluyendo el numero de la caja y el empleado que lo
despachd.

3. Consumidores: Porque ellos a la salida reciben su ticket con la
discriminacion del producto, precio, unidades, en un tramite rapido y agil.

Codigo EAN-13

La codificacidon EAN consta de una serie de 30 lineas o barras y 29
espacios de ancho variable, con un conjunto de 13 digitos o cédigos que
permiten la identificacion visual y que almacenan informacion dispuesta de
la siguiente forma:

* Pais

Los 3 caracteresiniciales sonindicativos del pais (Flag) y son asignados
por el organismo internacional EAN a cada una de las asociaciones
nacionales. Ejemplo. Para México el prefijo correspondiente es: 750

* Empresa

Los 4 (5) digitos siguientes, asignados por una organizacién nacional
de numeracion ( en México la organizacién que regula esta numeracion es
la AMECE (Asociacién Mexicana de Estandares para el Comercio).

* Producto
Los 5 digitos que figuran a continuacion se reservan para el fabricante
que asigna a cada articulo o producto en concreto.

= Control
El ditimo digito es de control y verificacion, y se calcula mediante una
regla matematica.
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Figura 712
Informacion contenida en un cédigo
de barras (EAN-13).
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7 1501234512343
| | Il L]

Pais Cédigo de Cédigo de Digito de
empresa producto contrl

Codigo EAN-8

La estructura de este codigo es la siguiente: los primeros tres
digitos identifican a la organizacién de codificacion, igual que el EAN-
13. Las siguientes cuatro posiciones identifican al producto y la restante
corresponde al digito de control. El EAN-8 es una version corta de 8
posiciones que es utilizada cuando el espacio disponible para la impresion
es demasiado pequeno para contener al EAN-13

Coédigo DUN-14/ITF-14

El DUN-14 (Dispach Unit Number), es un coédigo creado a raiz de la
delicadeza y exactitud de impresion que exige el EAN-13. En este caso
para las cajas de embalaje ( De carton marrén corrugado) en las cuales
se embalan por cantidad los productos, se emplea el codigo de barras
DUN-14.

Se denomina cédigo DUN-14 / ITF-14 a las unidades de despacho a
cualquier agrupacion de unidades de consumo.

La estructura del cédigo de las unidades de despacho esta formado
por el codigo EAN que identifica a la unidad de consumo (excluido el
cbdigo verificador) precedido por una cifra denominada variable logistica,
que tiene por funcién indicar la cantidad de unidades de consumo que
contiene la unidad de despacho (la caja de cartén del embalaje) que se
quiere codificar.

La ultima posicion de este codigo esta reservada para la identificacidon
del digito verificador que surja de un algoritmo determinado, utilizando los
trece digitos precedentes.

Es aconsejable en las cajas de despacho incluir el codigo DUN-14 en
las cuatro caras laterales, cuando ésta lo permita, con la cara hacia fuera
para que cuando pase por la cinta transportadora sea de facil lectura.



7.3.9.3 impresién del Codigo de Barras

Existen algunos puntos que hay que tomar en cuenta para una Optima
impresion:

» El tamafio normal del codigo EAN-13 es de 26.3 mm de alto, y 37.3
mm de ancho.

» El EAN-8 requiere de 21.6 mm x 26.7 mm de alto.

« El codigo puede reducirse en un 20% o aumentarse un 100%

» En algunos casos excepcionales no se les reduce pero se corta la
altura de las barras un 10%, sin que esto afecte la leciura.

= Ladireccion de la impresién de las barras del cédigo siempre debe ser
(de preferencia) en el sentido. de la impresién del maierial; especialmente
en flexografia y rotagrabado, esto es para evitar un emplastamiento de las
lineas.

7.3.9.4 Combinacion de colores en el ¢édigo de barras

Los colores san un factor determinante a la hora de poder captar
el codigo. Los escaners se basan en el contraste de colores existentes
entre barras y espacios, y 1o que para un ser humano puede ser un color
perfectamente contrastado, para la maquina puede ser un color plano.
Nunca se emplea rojo para las barras, ya que se confunde con los haces
del laser del escaner.

l.a combinacion ideal para obtener una buena lectura de los codigos
de barra es |a siguiente:

= Para las barras (oscuras)

MNegro: siempre es el mas indicado.

Azul: con un alto contenido de cian.

Verde: con bajo contenido de amarillo.
Marrén: oscuro, y con bajo contenido de rojo.

= Para los espacios (claros)
Blanco siempre es el mas indicado.

Amarillo
Naranja  Sin componenies o contaminantes de otros colores.
Rojo

Las tintas utilizadas para el fondo (espacios) deben ser de bajo brillo
para permitir los contrastes. En cuanto a los envases de superficies
metalizadas o brillante ( por ejemplo, los botes de refrescos, cervezas,
etc.}, no conviene que formen parte directa del codigo de barras, ya que
pueden afectar la reflexion de los colores y confundir al escéaner.

Al imprimir sobre envases transparentes la luz pasa y na se refleja,

haciendo ilegible al codigo; para evitar esto hay que imprimir una ventana
blanca, para hacer de base al codigo.
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7.3.9.5 Ubicacion del codigo de barras en el envase

En cuanto a la posicion del cadigo de barras en el envase, debe permitir
la operacidon de identificacién par el escaner de la caja registradora. En
este sentido, es logico pensar que como regla general, el codigo debe
situarse en la base del envase para que la cajera lo arrastre sin problemas
¥ NO tenga que darle vueltas innecesarias al envase.

Segun Erdei, los criterios a seguir pueden resumirse de la siguiente
forma:'?

* Los envases multiples (cluster pack) el codigo debera situarse en
la base del soporie o envase, evitando que se vea el ¢odigo de barras
individual de cada producto.

* En los envases tipo blister (o skin) la ubicacion del cadigo se situara
preferentemente en el soporte de cartdn, y no en la pelicula plastica.

« En algunos tipos de envase, como los flexibles, el cddigo debera
alejarse del precinto de termosellado.

« Se evitaran zonas rugosas o ranuras ( envases con superficies no
lisas).

« En los envase colapsibles (tubos) se situara cerca de la base, donde
la superficies se aplana.

Errores mas frecuentes en la captacion del cédigo de barras

Segin AECOC'"® son varias las causas gque pueden causar la no
captacion del codigo en el primer intento.

L.os cuatro errores mas frecuentes son:

= Reduccién de la altura de las barras del simbolo

« Incorrecta eleccion de colores

= Mala ubicacidn del simbolo, y

« Desviaciones en las anchuras de |las barras ( por ejemplo, al salir
los envases de cartdn humedos de las camaras frigorificas).
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8. METODOLOGIA PARA
DISENO DE ENVASES

“el disefiador no debe tener el Idpiz sobre el
papel hasta que no conozca el objetivo
de marketing que ha de guiarlo”

Lewis Woudhuysen, El Vendedor Silencioso"”

8.1 METODOLOGIA

Conunaformacion académica basadaenlaaplicacién de metodologias
para dar solucién a diversos proyectos graficos, es inherente la utilizacién
de una metodologia para el desarrollo del proyecto: “Diseio de envase
para puros”,

Se analizaron algunas de las metodologias utilizadas para el
desarrollo de envases 0 bien adaptables al desarrollo de éstos. Entre
las consultadas se encuentra el Modelo General del Proceso de Disefio
desarrollada por la UAM Azcapotzalco y el Proceso Creativo de Bernd
Lébach, ambas orientadas al desarrollc de disefios tridimensionales. El
Modelo General de la UAM contempla en su método los requerimientos
y estudios provistos por otras areas y ciencias para definir objetivos, de
acuerdo al area especifica; lo que a mi parecer es muy acertado pues a lo
largo de esta tesis se ha planteado la importancia de relacionarse con las
demas areas involucradas en el desarrollo de un envase.

Aunque cualquiera de estas dos metodologias mencionadas cumplen
con el perfil para planear y ejecutar el proyecto de desarrollo de un envase,
se optd por aplicar una metodologia conocida como “Modelo DEVISMES”.
Esta metodologia fue desarrollada por Philippe Devismes178 para ser
aplicada especificamente al proceso y desarrollo del packaging, es
aplicada y reconocida en el medio profesional del envase por su practicidad
y funcionalidad. Para Devismes el packaging se basa en una metodologia
de trabajo que no admite comparacion con un trabajo confiado a un
creativo de agencia de publicidad, ya que en efecto, la reflexion, el rigor, la
creatividad vy la sensibilidad han de cohabitar con la capacidad técnica en
materia de fabricacion.

El modelo de Devismes esta basado en el Informe del Packaging para
fundamentar el desarrollo de un envase. Devismes define como Informe
de Packaging: el punto de partida de cualquier trabajo y ha de ser lo mas
preciso posible. Su finalidad es definir claramente el conjunto de etapas y
objetivos a alcanzar y proporcionar las informaciones necesarias para la

177 El vendedor silencioso, Como realizar envases que venden. James Pilditch, oikos-tau 1968, pag 170
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buena realizacién del trabajo. El informe debe ser o mas preciso posible
con el fin de evitar gue los creativos divaguen a la hora de responder a un
encargo especifico.

8.1.1 MODELO DEVISMES (Informe del Packaging)

Motivos del informe
= Lanzamiento de un nuevo producio.
« Ampliacion de una gama ya existente.
« Relanzamiento de un producto existente.
- Cambic de formula del producto
- Naturaleza y motivos
= Cambio del packaging.
- Naturaleza (forma, material, tamano) y motivos
» Cambio del disefio del packaging
- Motivos: puntos debiles en la decoracion actual
» Adecuacion de materiales a nuevas maquinas.

Descripcion del producto

» Nombre.

« Naturaleza (muestras a facilitar).

« Variedades (actuales / futuras).

« Ventajas sobre los compelidores.

« Habitos de consumo y uso de los productos.
+ Habitos de compra.

Politica de marca de la empresa

» Nombre de la marca.

* Imagen y posicion de marca - actual / deseada.
* Precio de venta.

« Consumidores.

» Mensajes que se emiten al consumidor.

» Otros productos bajo la misma marca.

= Similitudes y diferencias con otras marcas.

» Publicidad y promocion.

= Circuito de distribucion.

El mercado

» Posicion de la marca en el mercado.

=« Productos competidores.

= Historial del mercado.

« Objetivos de markeling a corto plazo {referidos a ventas, cuota
de mercado, precios, mejora de la imagen, distribucion, etc.).

Informacién para el creativo o agencia
» Descripcién y muestras de los envases actuales y los de la
competencia.
« Descripcion, documentacion y muestras de los nuevos envases.
= Objetivos del disefio:
- comunicacion de caracteristicas especificas de producto,
- novedad / originalidad,
- modo de usc ¢ empleo,
- reconocimiento de la marca, (arquitectura de la marca: posicion
sobre el soporte)



- identificacion del producto,

- diferenciacién de las variedades,
- conformidad de la gama,

- impresion de tamano,

- connotacicn de |a calidad,

- valor de prestigio,

- grado de sofisticacion,

- aspecto e impresion,

- continuidad con el disefio actual,
- identificacién de la empresa.

Precisiones para el desarrollo del disefio

* En caso de relanzamienio, elemenios que no deben cambiarse.

» Elementos que deben aparecer en el envase (logo, marca,
ilustracién, etc.).

» Posicion exacta de la fecha de caducidad y el codigo de barras.

* Obligaciones legales (indicacion de peso ¢ volumen, nombre y
dalos de la empresa, etc.).

» Espacic necesario para el etiqguetado, promociones, etc.

« Limitaciones impuestas por el tipo de punto de venta (grandes
superficies, detallista, etc.).

« Limitaciones impuestas por la presentacién en los expositores
(cestas, estanterias, efc.).

« Limitaciones relacionadas con la publicidad / promocion.
Limitaciones relacionadas con la utilizacién a domicilio del producto.
» Precisiones sobre la impresién (procedimiento utilizado, namero de
colores, efc.)

» Precisiones internacionales (adaptacion a otros formatos / lenguas).
» Maquetas necesarias para su uso en publicidad o promocion.

Precisiones para el desarrollo de un nuevo envase

* Tamafo ( o volumen).

+ Tipo de envase deseado.

» Material.

» Limitaciones relacionadas con la conservacion del producto,
manipulacion, transporte, estibado y paletizado.

« Limites técnicos de produccidn.

Investigaciones (estudios realizados por empresas especializadas)
* Paneles.

» Estudio de consumidores

+ Test.

Plazos
+ Plan de accién, sefialando fechas exaclas de presentacion y .
entregas de bocetos.

Material complementario (anexos)

Muestras de productos.

Muestras de los envases actuales de la marca y de la competencia.
Muestras y planos técnicos de los envases, asi como de su posible
decoracion. Documentos, fotegrafias o dibujos existentes.

Informes de investigacion.

Artes finales y pruebas de fotomecanicas del logo o marca.
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Tabla 8.1
Lisia de comprobacion de Devismes.
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A continuacidn se describe por Devismes una lista de comprobacion
completa y detallada referente al modo en que una agencia de creacion de
packaging ha de aceptar un informe.

Las preguntas que habra de formular, son preguntas directas,
con la finalidad de obtener una respuesta clara y precisa, estas
preguntas permitirdan acumular informaciones multiples y precisas
para conocer mejor no solo al interlocutor, sino también, la empresa
y €l producto. Asi se podra ofrecer un tirabajo mas elaborado vy
mas riguroso; todo en interés del cliente y de la propia agencia.

Preguntas a
plantear sobre

Informacidn necesaria a recopilar
para el packaging

EL MERCADO
Mercado global

Estructura del mercado

Necesidades y
motivaciones
Costumbres de compra

Otros factores
relativos al entorno

Forma de los packagings

Color vivo / oscuro
Contraste

Estilo del grafismo
Cantidad de informaciones
llustraciones

¢Modo de empleo?

Importancia del reclamo
del grafismo
Sencillez / sofisticacion

Colores
Normas a mencionar
Composicion

LA EMPRESA
Historial
La marca

El producto

Perspectivas de futuro

Informes globales
Logo
Grado de elaboracidn

Menciones a poner en
diferentes idiomas




Tabla 8.1
Lista de comprobacion de Devismes
(Coniinuacion).

LA COMPETENCIA

Posicion de la empresa
en su mercado

Informes
complementarios
Mix de la competencia

Packaging de la
competencia

Menciones originales a aportar

Fuerzas a reemprender
eventualmente
Debhilidades a evitar

EL PRODUCTO

El producto

Fases dei ciclo de vida

Relacién eventual
de la gama

Objetivo

Atributos

" Posicionamiento

Mensaje

Valoracién de la naturaleza
del producto
Valgracion del nombre del producto

Modo de empleo
Precauciones de empleo

Caracteristicas de la imagen a
reemprender eventualmente
Coherencia con
elacondicionamiento de la gama
Aparicion / valoracién de la marca

Colores

Estilo del grafismo
Cantidades de informacién
(traduccion eventual

a otros idiomas)

Reclamo principal
Reclamo complementario
Mencion especial
Informacion al publico

llustracion
Colores

Nombre del producto y
reclamo principal
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Lista de comprobacion de Devismes
(Continuacion).
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LA DISTRIBUCION

Circuito de distribucion

Merchandising

Manejabilidad (facilidad
de transporte)

Signe distintivo {(emblema,
logo...} para los transportistas,
almacenistas y distribuidores

Forma de acondicionamiento
- alineamiento
- superposicion lineal

Coherencia - ilustracion
Grafica — continuidad lineal
Identidad visual

LA COMUNICACION
Instrumentos de
comunicacion utilizados
por la empresa
Instrumentos de
comunicacion para

el preducto

Publicidad

Promocion de las ventas

Objetivos de comunicacion
e imagenes a reemprender
eventualmente

EL PACKAGING

¢ Packaging anterior?

Volumen

Coherencia con el packaging
anterior de la gama

(si ésta existe)

Puntos fueries/ Puntos debiles

Naturaleza

- Formato

- Material

- Tipo de apertura / cierre
- Resistencia mecanica

- Hermeticidad

- Coherencia entre el
continente y el contenido




Tabla 8.1
Lista de comprobacidn de Devismes
{Continnacion).

Signatura Nombre del producto

- SuU importancia

Nombre de la empresa o

marca — su importancia
Naturaleza del producio:

i@ mencionar?

+ eventuaimente, calificativos
.Su forma en diferentes idiomas?

Reclamo Reclamo principal — su importancia
sArgumentos complementarios

a mencionar? — su importancia
Menciones especiales

llustracion Identidad visual — su importancia
¢ Fotografia, grafico, dibujo?

Utilizacion ¢ Mencionar composicién?

< Mencicnar consejos,
precauciones de utilizacion?
iMencionar modo de empleo?

Legislacion Menciones direccion, metrologia y
fechas limite de venta

Hecho en...

Contenido (volumen y masa)
Direccion de la empresa

Codigos y/o estampiilas sanitarias
Fecha de caducidad, si ha lugar
Fecha de fabricacion, si ha lugar

Menciones Codigo de barras
complementarias Servicio al cliente
Simbolos de Reciclaje

Paosibilidades de Existencia de una linea de

modificacion productos que requieren un
mismo modelo de packaging
-No ‘

- Si — seleccionar los elementas
estandar del packaging

8.1.2 Formulario-tipo

Se presentan a continuacion dos ejempitos de formulario-tipo, el primero
es aplicado porel Instituto Mexicano de Profesionales en Envase y Embalaje
S.C. y el otro por INLAND Corrugados S.A. de C.V,, empresa dedicada a la
fabricaciondecajasdecartdncorrugado. Ambos formulariosestandisefiados
para recolectar la mayor informacion sobre el desarrollo de un envase.
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Tabla 8.2
Formulario-tipo
aplicado por el IMPEE.

I M P E E Formulario-tipo

Instituto Mexicano de Profesionales en Envase y Embalaje S.C.

Fecha

Responsable

GG LQ MM

mpresa

Contacto

Teléfono E-mail

Nombre del proyecto

Descripcion del producto (antecedentes)

Caracteristicas del envase y/o embalaje actual

Objetivos generales (cliente)

Requerimientos del proyecto

Envase y/o embalaje

Forma, dimension, estilo

Propuesta de material

|
‘[ Especificaciones, AQLs

Productos \/olumen

Peso

# piezas

1.- ingenieria

Infraestructura (madumana y capacidad)

Tipo y monto de inversidn

Pruebas de Taboratorio

Otros

280




Envase y/o embalaje

Productos (descripcion general)

Dimensiones, volumen

|Peso

Mercado

Estilo, forma, imagen visual

2.- Disefo Industrial Bocetos

Alternativas

Dummies

De presentacién

Dibujos mecanicos

Planos tecnicos

Otros

Producto

Descripcidon general

3.- Disefio Grafico Mercado (precio, promocidn, plaza)

Otros

Reqguerimientos de entrega

Tiempos de entrega

Cotizacion {fecha de envio)

Reporte de especificaciones y fichas técnicas

IbUJOS mecanicos

Planos 2d, 3d

ummies

Proveedores
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I N LAN D Formulario-tipo
Centro de disefio Latinoamérica / disefo Estructural y Grafico
SOLICITUD DE MUESTRA & DISENO Disefio Provisional No.
; ; Fecna de Fecha Fecha
Cliente; solicitud recibido deceacds
Nombre del proyecta: Planta No. TEL. Planta.
Domicilio: Representante INLAND:
Enviara: - Clienle + 5e recogeran
Ciudad: Pais: TIEL ;je,l en Planta
5 : - . , cliente; -\{ende-rinr
§ omicilio {si es diferente al anterior) Contacto: Observacionas:
e
ﬂ M&toda
= cerrado:
= | Material: Cantidad de muesiras Estilo | - Pegada Basado en disefio No.:
"'Q"' = Engrapada
a < dnt e Ext v HE B
E Medidas interiores: - Largo + Ancho - Alto :éenor | voiumen | % e l 0. Enfregas
§ Sentido del corrugado Fruebas de laboratorio Muestras para. « Campo « Tamano
S = LAargo « Ancho S Ng Pruehas de: « Estilo s {Hro
¢ | Observaciones:
Articulo a2 empacar:
. Autotransporie - Peso maximo de
iy Feso unitario: Cuantos Kas 2 Basado en diseno No. tarima:
<< . ] . ntanmado. ol NG
¥ | Altura maxima Tarimas por estiba:
E Estiba por tarima: .
Q Rebase maximo:
35 | Palron de acomodo: Metodo de sujecion:
E * Columna : Fleje
tn | ¢ Entrelazado » Pelicula encojible Medio de transporte:
lc*; « Combinado = Otro +» Otro
& ["Observaciones.
o
[=]
Canticad de tintas: Colores deseados nvio: « Paqueteria - =-mail < Fax
o
Q
TH
<
g | Ubservaciones:
&)
o
2z
L
)
[m]
Tabla 8.3 A continuacion se presenta el diagrama de flujo para proyectos

Formulario-tipo
aplicado por INLAND
Corrugados S.A. de C.V.
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empleado por INLAND Corrugados S.A. de CV,, y llevado a cabo por
el Centro de disefio Latinoamérica / disefic Estructural y Grafico de
esta misma empresa ( Se presenta respetandc todos los apartados y
especificaciones tal cual el diagrama criginal).



CLIENTE / PLANTA VENDEDOR INDEG
INLAND (DISENO ESTRUCTURAL Y GRAFICO)
SOLICITA DISENO/MUESTRA RECIBE SOLICITUD
Y CONTESTA CUESTIONARIO, femmeion LLENADO DE 3 DE DISENO
0O ELEMENTOS GRAFICOS FORMA
Y BOSQUEJO DE IDEAS v
NO, OR
1 st
ALTAEN BASE DE DATOS
Y ASIGNANUMERO
CONSECUTIVO DE
PROYECTO
§ |REPORTEDE
PENDIENTES
7 ELABORACICN DISENC
ENCAD
g v 9 10 v
GRAFICO ESTRUCTURAL MUESTRAS
ga ¥ 9a ' 102V
TITULO DE SE DESARROLLAN )
DISERO GRAFICO ENCADLA(S) | |REGISTRODIARIO
8b v B | AL TERNATIVA(S) 10b v
IMPORTAR CAD CORTAENROBOT]
DE WMF NUEVO CATALOGO
8c
REVISION
13 19 DESARROLLO CALIDAD
BE MUESTRA
ENTREGAMUESTRA ENVIADISENO ALTERN;TNA(S)
- PARAAUTORIZACION
ACLIENTE AL ASESOR/CLIENTE 8d
COSTOS DE INSUMOS IMFRIME A
‘ SOLOASESOR COLOR
8e
14 REVISA
EL PROYECTQ
CLIENTE SE REGISTRA EN BASE
REVISA g [DE DATOS CON TIEMPO
oK DE ELABORACION, FECHA
DE CONCLUSIONY GOSTO
15 16 17 11a
SE GUARDAEN
FIRMA ELABORACIONDE PEDIDO | ARCHIVO DE COREL ¥
,c\UTORKZADcL> ANOTANDO # PROYECTO CAD COMO PROYECTO
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8.1.3 EL PROYECTO DE CREACION DE UN ENVASE
(PACKAGING MAP)

Dirigir el proyecto de creacion de un envase constiluye un reto para el
fabricante, ya que los riesgos son elevados y una inadecuada planificacian
puede provocar retrasos innecesarios. Normalmente la direccion de un

prayecto comprende tres fases.

Estas fases son las siguientes:'”

¢ Planificacion. Se debera establecer el objetivo y definir el proyecto
mediante una serie de tareas relacionadas, asi como organizar el equipo.
Las herramientas con las que se cuenta son; estimaciones de tiempo y
coste, presupuestos, disponibilidades de material, etc.

» Programacion. Comprende la asignacion de recursos, relacionar
las actividades entre si, decidir cuéanto tiempo durara cada actividad, asi
como cuanto personal y material sera necesario. Las herramientas de
que se dispone para todo ello son: diagramas de GANTT, PERT, CPM, vy
PERT/COST. La programacion tiene como propositos: mostrar la relacion
de cada actividad con las demas y con todo el proyecto en conjunto,
identificar las relaciones de precedencia entre actividades, fomentar el
establecimiento de una duracién y coste para cada actividad, asi como
ayudar a una mejor ulilizacion de los recursos humanos, econémicos y
materiales identificando posibles cuellos de botella.

« Control. Implica un seguimiento muy de cerca de los recursos,
costes, calidad y presupuestos. Significa, ademas, utilizar un - circuito
cerrado para revisar el plan del proyecto y tener la posibilidad de mover
recursos donde sean mas necesarics. Las herramientas de que se dispone
son: los diferentes informes de actividades retrasadas, calidad del trabajo
realizado, sic.

8.1.3.1 Diagrama de Gantt

Definicion del diagrama de Gantt: “Un diagrama de Gantt es un
grafico de barras horizontales desarrollado como herramienta de control
de produccien en 1917 por Henry L. Gantt, ingeniero y cientifico social
americang. Utilizado con frecuencia en la administracion de proyectos, los
diagramas de Gantt ofrecen una representacion grafica de un programa que
ayuda a programar, coordinar y realizar un seguimiento de determinadas

tareas de un proyecto.'™ Los diagramas de Gantt pueden ser versicnes
simples creadas en papel milimetrado o versiones automatizadas mas

- complejas creadas mediante aplicaciones de administracion de proyectos
como Microsoft Project o Excel.”

Resulta muy adecuado para realizar la planificacién y programacidn de
un proceso simple, teniendo en cuenta las ventajas de su facil comprension

179 iIDEM (10)

180 hup:/iwww.microsoft.com/spanish/msdn/articulos/archivo/010903/voices/ODC_Gantt.asp

Sitip eonsultado en Junio de 2003



y universalidad. l.as tareas se representan por lineas horizontales cuyas
longitudes son proporcionales a la duracién de las respectivas tareas. Este
grafico permite a los responsables de un proyecto estar seguros de que:
todas las actividades estan programadas, su orden de realizacion es tenido
en cuenta, se han indicado las estimaciones de Ia duracion de actividades
y se ha desarrollado la duracion global del proyecto.

El diagrama de Gantt permite, al responsable del proyecto, chservar
- el grado de progreso de cada actividad, descubrir y abordar las areas con
problemas, las relaciones de precedencia de las actividades que componen
el proyecto, fechas entre las que tienen que estar ejecutando las diferentes
actividades, fecha de finalizacion del proyecto, etc.

8.2 DESARROLLO DEL PROYECTO:
“DISENO DE ENVASE PARA PUROS”

Ademas de utilizar el “Modelo Devismes® también emplearemos
procesos empleados por otros autores, empresas e institutos asi como
nuestro propio criterio para complementar de una mejor manera el
proyecto.

Para la implementacion de este Modelo (Informe del Packaging) es
necesario que el servicio de marketing elabore un formulario-tipo interno y
adecuado a las necesidades del momento. Sera llenado segun cada caso
y remitido a los interlocutores especialistas en packaging. Este documento
exhaustivo permitira hacer una revision previa de todas las preguntas a las
que habra de darse respuesta para preparar eficazmente el informe.

Hay que recordar que en la mayoria de las ocasiones no son las
personas de la agencia o del departamento de ingenieria o disefio quienes
se entrevistan con el cliente directamente ya que hay ejecutivos de cuenta,
asistentes de mercadotecnia o vendedores quienes realizan la entrevista y
entregan posteriormente el informe a los especialistas en packaging.

8.2.1 APLICACION DEL MODELO DEVISMES

Motivos del informe: Ampliacion de una gama ya existente

Actualmente la Marca: Don Camilo Cigars cuenta para su distribucion y
venta con una caja plegadiza exhibidora {(envase secundario} que contiene
50 puros saborizados para su venta individual, esta caja plegadiza contiene
10 puros de cada sabor: vainilla, brandy, tequila, ron y amaretto.

La marca Don Camilo busca ampiliar su gama de productos ofreciendo
al consumidor fa oportunidad de adquirir y transportar en un solo envase
(caja plegadiza) la cantidad de 5 puros. El envase de 5 piezas contendra
1 puro de cada sabor (vainilla, brandy, tequila, ron y amaretto).
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8.2.21 BRIEF

Como lo vimos anteriormente el BRIEF es la sintesis del material
entregado por cada cliente, esto con respecto a sus pretensiones
sobre el producto que se va a desarrollar, asi como otros antecedentes
complementarios que son generados o aportados por el equipo de trabajo
(Ver el apartado 2.3 Brief, del capitulo 2).

En dicho Brief se establecera el objetivo general del proyecto asi
como la informacién necesaria para llevarlo acabo todo esto mediante la
aplicacion del formulario-tipo preparado para dicha junta.

Participantes en dicho Brief:

Cliente: Scorp Tobacco S.A. de C.V.
Ingenieria de empaque: -----
Agencia: Salinas Disefio

Disenador a cargo del proyecto: Joel Alonso Estrada

*Para fines practicos de este proyecto de tesis el Ing. Guillermo
Garmendia (asesor del IMPEE) colabord con nosotros para elaborar las
especificaciones técnicas que requiere el informe técnico de los envases.

Objetivo:

Ampliar la gama de presentaciones de Don Camilo Cigars, realizando
para ello el disefo de envase (caja plegadiza) estructural y grafico para
su presentacién de cinco piezas. El disefo grafico a ser aplicado en
dicho envase debe estar basado en los elementos y parametros graficos
establecidos y aplicados en el envase primario utilizados actualmente para
dicho producto.

Descripcion del producto, Politica de marca de la empresa y
Mercado

Categoria de producto: puros saborizados
Marca: Don Camilo Cigars
Descripcion fisica:

* 100% tabaco

* Hechos a mano

« Autentica semilla cubana

« Aroma agradable

+ Sellado humedo

 Frescura garantizada, gracias al HUMI-PACK (envoltorio hermético
individual que mantiene la frescura ideal para  -igarro).



Descripcién conceptual

Beneficio basico: Su variedad de sabores, cuenta con cinco sabores
diferentes:

« Licor de la vainilla de Madagascar (Varilla Liqueur)
» Brandy (Brandy)

= Tequila envejecido mexicano {Tequila)

* Ron jamaicano {Rum)

« Amaretto italianc (Amaretto)

Evidencia de apoyo: Esta variedad de sabores hacen que los puros
Don Camilo sean, dentro de su categoria, uno de los mas apreciados en
el mercado. Son unicos, su sabor anade suavidad al fumador, crean un
ambiente agradable. '

Reason why: Don Camilo Cigars ha nacido para ofrecer una mayor
calidad de puros en el mercado internacional. El cultivo de la autentica
semilla cubana hacen de Don Camilo Cigars un cigarro Gnico en el mundo.
Ademas de una doble fermentacion en barriles de cedro, nuestro tabaco
es sometido al Proceso del Sabor, en el que de forma natural las hojas de
tabaco absorben las particulas de los mejores licores del mundo, escogidos
para dar a Don Camilo Cigars un aroma y sabor incomparables.

L.acalidad del tabaco y la variedad de sabores convierten a Don Camilo
Cigars en el cigarro ideal para bodas, despedidas de soltero, y cualquier
tipo de celebraciones. Un nuevo estilo de fumar que aporta agradables
sensaciones para todo el dia. '

Nota: Respecto a la informacion detallada del mercado, el cliente ha
solicitado no hacer publico los resultados presentados a la agencia.

Circuito de distribucién
La distribucién y exhibicion actual de los Puros Don Camilo Cigars es
por medio de distribuidores minoristas, tiendas gourmet, duty free y por

distribuidores exclusivos como Io son clubes y comercios especializados
para la venta, exhibicién y degustacion de puros.
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8.2.3 ESTRATEGIA CREATIVA
Informacion y precisiones para el desarrollo del envase
Disefo estructural

« Respecto a las dimensiones

Dado que el proceso de armado y llenado de las cajas plegadizas se
realizara a mano y no sera mecanica, las dimensiones finales de dichos
envases no estaran limitadas mas que por las dimensiones estruciurales
del productc, a la adecuacion de este para el nuevo envase y al ahorro del
material.

* Respecto a la forma

Habra que tomarse en cuenta la peticion del cliente en cuanto a la
forma que tendran las cajas plegadizas, se quiere marcar una diferencia
notable e innovadora respecto a las presentaciones de la competencia las
cuales invariablemente utilizan cajas de tipo cerillera (charcla colapsible
con fajilla universal)

» Respecto al tipo de armado, cierre y apertura

Ademas de la forma, se tendrd que resolver el armado, cierre y
apertura de las cajas, en las cuales se ha especificado en el Brief no
utilizar adhesivos para lograr un plus ecologico y por supuesto un costo
menor en produccion.

» Respecio del material

Se utilizaran materiales que proporcionen proteccion al producto,
asi como una buena estructura, rigidez y calidad de impresién al envase,
basando la eleccién de dichos materiales en el reporte de costos vy al
estudio realizado por parte de ingenieria de empaques.

Disefio grafico

Las cajas plegadizas de Don Camilo Cigars deberan resaltar entre
las otras marcas, seran altamenie reconocibles y proyectar un origen de
tradicion, prestigio e innovacion. La identidad de Don Camilo Cigars se
debe distinguir a través de varios elementos relevantes para el consumidor
entre los que destacan:

* Reconocimiento: se adjudica de la textura de la hoja de tabaco,
en diversas tonalidades esto como primer factor de identificacion de la
marca.

» Sabor y variedad: se distingue gracias al proceso del Sabor, en el
que de forma natural las hojas de tabaco absorben las particuias de los
mejores licores del mundo).

» Cabe destacar como uno de los puntos mas importantes para tomar
en cuenta que los Puros Don Camilo Cigars son distribuidos principalmente
en el extranjero (Estados Unidos y Europa) por lo cual todos los textos:
variedad, sabor y atributos asi como los textos legales e indicaciones de
uso deberan estar en el idioma ingles (usa).



* El packaging a realizar debera emplear un sistema de codificacion
de colores para crear un packaging de marca distintivo, que tenga la
funcion como identificador del producto (sabor), lo que hace una facil
diferenciacion entre ellos en toda la linea de produccion, distribucion,
exhibicion y consumo del producto, esta relacién de sabores y colores
fueron determinados por los resultados de estudio y analisis de mercado
segun lo explico el cliente.

* Vainilla (Amarillo)
» Brandy (Borgofia)
* Tequila (Verde)

* Ron (Azul) »
« Amaretto (Negro)

» Respecto a la impresion no hay restriccion de tintas por parte del
cliente.

Objetivos del disefio:

El disefio de los nuevos envases tanto en el disefio estructural
compo gréafico-debera al igual que los disefios actuales (envase primario),
comunicar al consumidor que se trata de un producto de calidad, tradicion
y prestigio combinado con la originalidad e innovaciéon de su principal
atributo: ser puros saborizados.

-+ El reconocimiento de la marca: Don Camilo Cigars, sera un elemento
principal en los graficos de los nuevos envases teniendo la posicion central
en el campo visual de estos para una inmediata identificacion y asociacion
con la gama existente.

« Para la identificacion del producto asi como la diferenciacion de las
variedad, se tomara en cuenta la indicacion de emplear una ventana en la
caja plegadiza.

» £l disefio debera conservar una identidad grafica de empresa y
principalmente de marca respecto a la gama ya existente de productos.

« Se deben aplicar los elementos graficos empleados en los envases
actuales, tales elementos son: texturas, ilustraciones, fotografias, fuentes
tipogréficas, codigos de color y demas elementos graficos (ver material
anexo).

» Los lineamientos legales deben ser observados en las normas,
legislaciones y especificaciones nacionales e internacionales referentes
al producto, consuitar capitulo 4 del presente proyecto de tesis (Aspectos
legales en envases y embalajes).

« Considerar los espacios pertinentes para la colocacion de los codigos
de barras correspondientes.
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Material complementario (anexos)

« Muestras de productos finales y definitivos.

Se presentaron por parte del cliente una gama de productos (Puros),
tres muestras de cada sabor contenidos en su envase primario, estos puros
sirven como muestras fisicas del producto final. Estas muestras tienen la
forma, peso y dimensiones que se tomaran en cuenta para desarrollar
dichos envases.

* Muestras de los envases actuales de la marca y de la competencia.
Se presenta por parte del cliente una muestra fisica del envase
primario.

Figura 8.1
Muestra del producto y de los envases
actuales de la marca.

* Documentos, fotografias o dibujos existentes.

Se entregaron por parte del cliente archivos digitales conteniendo
recursos como: logotipos, fotografias, ilustraciones, texturas, simbolos,
codigos de color y tipografias.
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Figura 8.2
Logotipo de la empresa: Scorp

Tobbaco §.4. de C.V.

Figura 8.3
Logotipo de la Marca: Don Camilo
Cigars.

Figura 8.4

Muestra de fotografias. ilustraciones
Yy otros elementos a utilizar en el
diseno del envase.

/’WM,W i B &

VANILLA b | Ao
ritiry | COGNAC | TEQUILA
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Fuentes tipograficas a ser utilizadas en el disefio del envase :

Fuente empleada Texto aplicado

FritzBold VANILLA LIQUEUR, BRANDY, TEQUILA, RUM, AMARETTO

éﬂfyz/m'/ Facvered g?}(t/@‘
Fband Mbwde
KuenstlerScript-TwoBold 700% Totweee

Cutwrn o Totiwcee
Forerns- Seaload

—
Tivisiresi Guaranteed

SerifGothic-ExtraBold FLAVORED CIGARS
Helvetica Textos legales
Figura 8.5 « Informes de investigacion.
Cédigo de Barras para la caja Se presentaron por parte del cliente aspectos legales obligatorios
plegadiza de 5 piezas. (textos y leyendas), asi como informes respecto a simbolos ecoldgicos y
simbolos legales a ser incluidos en el disefio gréfico de los envases.
Caodigo UPC
8.2.4 Plazos (Packaging MAP)
Abr. Tarea Duracién esperada Predecesores
(dias habiles)
0 8124014041111l
A Estudio de costes 3
B Estudio de materiales 3
C Disefio Estructural y Grafico 5 B
D Especificaciones técnicas 2 B,C
E Test 2 C
F Produccion 5 DE
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JULIO 2000

9] 10] 11] 12] 13] 1a] 15] 18] 17] 18] 19] 20] 21] 22] 23] 24

Tabla 8.4
Packaging MAP.

Figura 8.6
Dimensiones del producio final.

8.2.5 FASE CREATIVA

Diseno estructural

A partir de los resultados obtenidos de los analisis anteriormente
descritos (brief y formulario-tipo), el equipo de diseno comenzd el
desarrollo de las primeras propuestas conceptuales. Estos conceptos se
materializaron en propuestas formales, donde se consideraron aspectos
de ergonomia, tamanfo, material, plegados, cierre, costos, etc., y fueron
discutidos por el equipo de disefo y un representante de la empresa,
en cada una de las tomas de decisiones, antes de tomar una opcion
definitiva.

Para el desarrollo de las siguientes etapas fue necesario en primer
lugar tomar las dimensiones del producto final y tenerias en consideracion
para la forma y dimensién de la caja plegadiza que lo contendra.

125 mm +- 1.0 mm

| 15 mm+-1.0mm

I_;,, ardly Py )

140 mm +- 2.0 mm

} 16 mm +- 1.0 mm
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1. Bocetos

El proceso creativo para el diserio estructural tomo como base para la
lluvia de ideas el desarrollo de la plegadiza utilizada por la mayoria de los
productores de puros en presentacion de 5 piezas, la ya mencionada fajilla
universal en conjunto con una charola; ademas de esto el equipo de disefio
consulto desarrollos posibles mostrados en libros especializados, asi
como posibles cierres tanto con adhesivo como con candados para evitar
el pegamento y dar un plus ecologico al envase (véase los lineamientos
del Brief).

Después de una depuracion de la lluvia de ideas y de los desarrollos
consultados, seresumieron las vertientes del posible disefio en 5 propuestas
que se delinearon para tener una mejor visualizacion de las ideas.

Figura 8.7
Bocetos para el diseiio estructural.
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Figura 8.8
Esquema basico de una fajilla
universal con charola.

Figura 8.9

Bocetos finos presentados al cliente
como posibles propuestas para el
envase.

1. Propuesta A-bis

2. Propuesta B ( dos variantes).
3. Propuesta C { dos variantes).
4. Propuesta D A

2. Presentacion y seleccién de propuestas

Tales bocetos finos se presentaron al cliente (previa junta del equipo
creativo) para delimitar, modificar y elegir la que mejor se ajustara al
Brief.

- Propuesta A-bis. La variante del concepto basico (fajilla universal
y charola) presentada en base a la utilizacion de un concepto de estuche
conformado por dos charolas resullo no ser muy practico para el cliente
por -estar dividido en dos piezas ademas de parecerle muy parecido al
concepto basico.

- Propuesta B. Esta propuesta fue muy bien acogida por parte
del cliente tanto en la propuesta original como en su variante { el cliente
presentaba cierta preferencia por el conceplo de plegadiza denominada
tipo cajetilla, y que es la utilizada par empresas para la venta de cigarrilios),
sin embargo se considerc de igual forma que no cumplia con el requisito
del Brief en el apartado de originalidad e integracion con la marca.

- Propuesta C. Al realizar esta propuesta y presentarla al cliente se
tenia entendido que a diferencia de las otras propuestas, esta en particular
cumplia con el requisito de originalidad ademas de darle un aspecto de
tradicion el cual se ajustaba muy bien con la imagen de marca que se pedia
en el Brief, por lo cual fue aceptada en su variante de forma horizontal.

- - Propuesta D. La propuesta del tipo caja rectangular estandar
fue desechada por considerarse muy simple y no aportar el elemente de
innovacion respecto a la competencia.

Como resultado de esta junta con el cliente, el frabajo del equipo de

diseno se centro en la alternativa que respondian de mejor manera los
requerimientos iniciales: Propuesta C horizontal.

=i

L]
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Figura 8.10
Propuesta final.

296

Serealizaron varios cambios y ajustes aesta propuestas, tales cambios
fueron en la parte de apertura y cierre ( propuestas para candados).

3. Elaboracién de maqueta

Después de varios planteamientos y pruebas se seleccioné la
propuesta mas indicada respecto a apertura, cierre, material, costos,
conceptos, etc., Tal propuesta se trabaj6 al nivel de detalles, dimensiones
precisas, plantilla de troquelados, materiales definitivos, etc. El disefio
estructural de la caja plegadiza resulté funcionalmente simple y efectivo
en cuanto a los parametros planteados en el brief.

- Elestilo de armado conseguido mediante la combinacién de varios
candados como son los de tipo Arthur y media luna a la base, logran una
firmeza y rigidez en la estructura de la caja plegadiza lo que se reflejara en
la proteccion y contencién de los puros; ademas de brindar una facilidad
en su armado.

- El cierre es de tipo sobre, lo que da un aspecto de pack de regalo,
a semejanza del tipo cartera utilizado en México en los aios 50 elaborados
en piel, esto es de especial importancia ya que da una sensacién de
innovacion y tradicion a la vez.

Las cajas plegadizas deberan contar con una ventana en el panel
principal (véase requerimientos del Brief), esto para que el consumidor
pueda observar a simple vista la naturaleza y caracteristicas del producto
(puros saborizados) e incluso color.

Para este apartado se trabajoé de manera paralela, mientras una parte
del equipo de disefo desarroli=i:a las maquetas en el material establecido
para probar la resistencia, arme 9, cierre y portabilidad entre otras cosas la
otra parte del equipo trabajaba en las posibles combinaciones de posicion
y forma que podria tener la ventana en el panel principal de exhibicién
siendo estas mostradas a continuacion.



Figura 8.11
Propuestas para el disefio de la
ventana.

H. Solucion final, esta solucion

se baso en agregar el elemenio
“medallas” a la forma de la ventana
de la Propuesia E, las dimensiones
superior e inferior de la venta se
consideraron con un margen en
base al “medallon” que presenta
visualmente el producio en su envase
primario y por el texto descriptivo
del “sabor” establecido en el mismo
envase.

En la entrevista sostenida con el cliente, al presentarle la maqueta en
el material indicado y darle las posibles soluciones para el disefio de la
ventana, éste pretendia que en todas las propuestas la ventana abarcara
toda la superficie de exhibicién a lo ancho para que se pudieran apreciar
completamente el producto, lo cual resuitaba muy complicado, ya que
poner al borde la ventana representaba sacrificar rigidez a la caja y debilitar
los dobleces de esta en la parte de apertura y cierre 10 que representaria
perdidas tanto en el armado como una debilidad a la venta ya que a la
hora del uso lo mas probable es que cedieran los dobleces rompiéndose
en dos tanto la parte de exhibicién como la parte de |la pestana de cierre.
Tras esta explicacién el cliente desistié de esta peticidbn aunque establecié
su postura de que los margenes de la ventana fueran los mas ajustados
al borde.

La superficie principal de exhibicién tiene un area de:126 cm?

Como resultado de esta entrevista se eligié la Propuesta E, con una
pequefa modificacién propuesta por el equipo de disefno. Este solucion
presenta un gran avance para el disefio grafico que sera la siguiente etapa
a realizar. .
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4. Plano mecanico final {disefo estructural)

El plano mecanico o técnico de la caja plegadiza se muestra con
dimensiones y acotaciones en la siguiente pagina.

Este plano sera el que se maneje para elaborar el suaje y troqueles
de la caja plegadiza.

Figura 8.12

Magquetas finales (dummies) del
desarrollo estructural de la caja
plegadiza.
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Disefio grafico

El desarrollo creativo para el disefio grafico planteé dos objetivos
generales: impacto de marca y continuidad grafica de la gama, asi
mismo estos objetivos se reforzaron con la arquitectura de marca, color
propietario y elementos  promocionales, resultando esto en un conjunto
de estilo tradicional que proyecte confianza, sugiera y denote artesania y
exhiba personalidad y profesionalismo para el cliente.

Entendiendo todos los elementos de disefio establecidos por el cliente
(Brief) y partiendo de la solucion del disefio estructural que se llevo a cabo
por el mismo equipo creativo, partimos a vestir la caja plegadiza con el
arte establecido, se elaboraron una serie de bocetos (lluvia de ideas) para
encontrar la solucién mas cercana al objetivo general, siempre apegados a
los elementos de disefio existentes. Llegando asi a tener la propuesta mas
indicada respecto a legibilidad, arquitectura de marca, aspectos legales,
conceptos, ilustraciones y demas elementos graficos.

La solucion para la ventana de las plegadizas fue resuelta al mismo
tiempo de resoiver la arquitectura de la Marca, este fue empleada en el
panel principal y ademas de cumplir con las funci nes representativas
de la marca, también fue utilizada para delimitar la ventana en su parte
inferior, en la parte superior fue limitada por el elemento grafico llamado
“medallas” las limites de las ventanas fueron resueltos tomando en cuenta
las limitaciones técnicas de la caja (véase las propuestas y explicacion
para el disefio de la ventana en el apartado anterior).

1. Bocetos

Contando con el plano mecanico de la plegadiza (desarrollo)
procedemos a plantearnos varias situaciones para resolver la colocacion
y distribucién de los elementos graficos, la solucion que se tomo para la
colocacion del grafico de la Marca asi como la forma y posicién de la
ventana, facilito en una gran parte la distribucion de algunos elementos en
la superficie principal de exhibicion.

Todos los bocetos planteados al igual que en el disefio estructural
fueron presentados y discutidos por el equipo de disefio y un representante
de la empresa, en cada una de las tomas de decisiones, previo a tomat
una opcién definitiva.

Proceso y desarrollo para la solucion grafica de la superficie principal
de exhibicion

La forma grafica del elemento Marca (elipse), mas la forma estructural
de la ventana y del elemento “medallas” en conjunto con la superficie
principal de la plegadiza (rectangular) generan un campo visual simétrico
con lo cual la composicion general de esta superficie y especiaimente del
elemento Marca adquiere un caracter dominante y logra un equilibrio en
la composicion.

a. Partiendo de las dimensiones de la superficie principal y de la
posicion de la Marca, de la ventana y del elemento “medallas”; se trazo
una reticula basica con subdivisiones y repeticién de espacios en base



a las dimensiones y limites de los elementos antes descritos; todo esto
para visualizar la posible disposicién de textos e ilustraciones de un modo
practico y ritmico (fig. 8.13 - A).

b. Ya trabajando sobre la reticula y tomando en cuenta que al interior
de la ventana aparecen los puros en una posicion transversal a la base de
la caja dando la sensacién de una secuencia de lineas verticales 1o gue
ayudaria para que la caja aparente ser mas alta, apreciamos que hasta este
punto no sucede ya que esta secuencia vertical se ve interrumpida por la
Marca situada en la parte media vertical de la caja, para dar continuacion
a la secuencia vertical se procedidé a utilizar los elementos graficos
“pendones” por debajo de la Marca tratando de darle una secuencia
vertical producida por el producto (puros) al interior de la plegadiza, estos
elementos fueron modificados de los recursos originales entregados por el
cliente (ver material el apartado 8.3.3.2 Material complementario (anexos)
del presente capitulo), y adaptados a las dimensiones de la reticula para
lograr el proposito ptanteado (fig. 8.13 - B).

Aunando estos elementos (pendones) al elemento Marca se logro
dar una percepcion de referencia horizontal donde este conjunto da a
la composicion general de la superficie principal una base de soporte
espacial.

c. Unavezquelos pendones estuvieron dispuestos enla composicion,
continuamos a colocar los textos que identifican los sabores de los puros y
que ademas determinaran el orden de colocacién que tendran los puros al
interior de la plegadiza, este orden de izquierda a derecha fue determinado
por el cliente y establecido en el Brief.

Planeando que el fondo de la superficie principal y en si de toda la
plegadiza sera |a textura que simula la hoja rugosa del tabaco, se propuso
delimitar las caras de la plegadiza con un borde para que esta no pierda
el caracter tridimensional que se vera afectado por la percepcién de las
lineas horizontales que contiene la textura y que rodearan toda la caja
plegadiza (fig. 8.13 - C).

d. Para completar el disefio de la superficie principal se retoman los
textos principales y promocionales del producto (establecidos en el Brief)
los cuales vendran a darle al disefic un refuerzo de tradicién y elegancia
por el tipo de familia tipografica (Script).

De acuerdo a la jerarquia de informacion, los textos deben ser
resaltados en el siguiente orden:

- Marca: Don Camilo

- Nombre del producto: Cigars

- Variante del producto: Sabores

(VANILLA LIQUEUR,BRANDY, TEQUILA, RUM, AMARETTO)
- Caracteristicas: Original Flavored Cigars, 100% Tobacco,
Hand Made.

Con respecto a los textos legales como son indicacion de cantidad y
descripcion del producto, que generalmente tenemos el concepto visual
y legal que deben presentarse en la superficie principal, en este caso no
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sucede asi ya que con base en la guia de etiquetado para alimentos (A
Food Labeling Guide) publicado por la FDA (USA} y en la norma mexicana
NOM-50-SCFI-2004 apartado de Informacién comercial inciso b) indicacion
de cantidad conforme a la NOM-030-SCFl, “en el entendido de que si
el contenido o numero de piezas de un producto pueden identificarse a
simple vista, no sera necesario indicar la declaracion de cantidad”

Siendo el caso de este envase donde puede identificarse a simple
vista la cantidad de puros contenidos hemos tomado la decision de colocar
estos textos legales en el panel posterior de la plegadiza (fig. 8.13 - D).

Respecto al tono que tendran los pendones, el borde y la textura
(utilizada para el fondo) en esta superficie sera determinado en un proceso
descrito mas adelante.

2. Reticula basica

Proceso y desarrollc para la solucion grafica de los paneles laterales
y posterior.

a. Trazada la reticula béasica del panel principal continuamos a trazar
lo que seria la reticula para los paneles laterales y posterior partiendo del
mismo concepto de dividir simétricamente los paneles y a su vez subdividir
éstos, ademas de tomar en cuenta los margenes de restriccion para las
zonas de corte, doblez y candados (fig. 8.14).

b. Obtenida la reticula basica para todos los paneles de la
plegadiza procedimos en primer lugar al posicionamiento de los recursos
promocidénales como son los textos que describen las caracteristicas,
el valor agregado y ventajas del producto asi como las ilustraciones de
refuerzo grafico que seran empleadas en los paneles laterales (fig. 8.15).

Jerarquia de informacién para los paneles laterales:

- Flavored Cigars

- Original Flavored Cigars
- Cuban Seed Tobacco

- Hummi-Sealed

- Freshness Guaranteed

c. Después de colocar los elementos anteriores se distribuyeron
los textos y elementos de identificacion (factores legales) ademas de
algunas instrucciones de apertura y cierre de la plegadiza, el codigo de
barras y elementos graficos medioambientales; para la disposicién de
estos elementos y considerando el espacio restringido del panel posterior
donde se encuentra un espacio considerable para el candado principal
de apertura y cierre de la plegadiza, se empleo un area delimitada por un
rectanguio para contener los elementos legales y asi conseguir resaltar a
éstos en base a una apariencia grafica del conjunto (envase), agradable y
facil de asimilar por el consumidor utilizando divisiones visuales para cada
elemento y empleando una tipografia muy legible (fig. 8.16).



Figura 8.13
Panel principal de exhibicion.

A. Reticula basica del panel frontal.

B. Colocacion y distribucion de los

“pendones” sobre la reticula bdsica. = L\
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Figura 8.14
Reticula basica para los paneles
laterales y posterior.

Figura 8.15

Colocacion de textos promocionales
y demas elementos grdficos en base
ala reticula basica para los paneles
laterales y posterior.
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Figura 8.16

Colocacion de textos legales y
algunos otros elementos graficos en
base a la reticula basica para los []
paneles laterales y posterior-
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Figura 8.17
Visualizacion de todos los elementos
colocados en base a la reticula.
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3. Color

Estando distribuidos ya en la reticula todos los elementos graficos,
promocionales y legales de la plegadiza pariimos a la siguiente etapa la
cual es la aplicacion del color para estos elementos.

En primer lugar se desglosan los colores a utilizar y que ya estan
establecidos tanto por la identidad de la marca v que ayudaran a definir
el disefio visual de la plegadiza en su conjunto como por el producto a
contener.

Retomando el objetivo general para el disefio de la caja plegadiza
de 5 puros gue dice: "...el disefo grafico a ser aplicado en dicho envase
debe estar basado en los elementos y parametros graficos establecidos y
aplicados en el envase primario ™.

- ldentificamos los colores utilizados por la Marca, Hamados también
colores propietarios.

Los colores utilizados para la identidad de marca son tres como
basicos (amarillo, rojo y verde) y el negro para reforzar el contraste y dar
jerarquia de textos, donde en conjunto los colores utilizados para la Marca
crean un contraste simultaneo y se ven reforzados por un contraste central
de tonos complementarios generados por el Rajo del texto "CAMILO" y el
marco Verde gue envuelve a los demas elementos de la Marca.

- Después los coleres utilizados por el envase primario y que seran
utilizados por los "pendones”.

Estos colores fueron determinados por el cliente (previo estudio de
mercado) y como ya se ha visto es empleado como un identificador de
sabor y diferenciacion.

» Vainilla (Amarillo)
* Brandy (Borgofia)
= Tequila (Verde)

* Ron (Azul)

= Amaretto (Negro)

- Un recurso definitivo en el concepto del diseno general es el que
corresponde al elemento “texturas” y que su color seré determinado en
base a una serie de cuestiones y a la combinacidn de otros recursos.

- Oftro elemento que se identifica en cuanto a su color (cro) es el
lamado "medallas” y que tiene varias intervenciones en el disefio grafico
de la plegadiza.

Una vez identificados estos colores procedimos a hacer varias
combinaciones respecio a su relacion y posician en la plegadiza, iniciando
con pruebas derivadas de contraste ya establecidos en la Marca y haciendo
algunas de las principales variables posibles de estos colores dando los
siguientes resultados:



Propuesta A. Es la principal derivacién de las combinaciones ya
utilizadas en la Marca, utilizando el color Amarillo en combinacién con
la textura para el panel principal el Rojo para los bordes y recuadros, y el
Verde aplicado a la textura de laterales y panel posterior (fig. 8.19 -A).

Propuesta B. Esta es una variable de la propuestal, consiste en
invertir los colores para el borde, recuadro y el fondo (fig. 8.19 -B).

Propuesta C. En esta propuesta, variante de las dos anteriores se da
al panel posterior el atributo del panel principal donde el color aplicado a la
textura es el amarillo y limitando asi a los paneles laterales (fig. 8.19 -C).

Propuesta D. Variante de la propuesta 3, invirtiendo el orden de los
colores aplicados a borde, recuadro y laterales (fig. 8.19 -D).

Propuesta E. Tratando de contrastar al elemento Marca en el panel
principal se procedié a utilizar el color Verde en combinacion de la textura
contrastando este con el Rojo aplicado a los bordes y recuadro, y darle
seguimiento a la los demas paneles aplicando el mismo color Verde (fig.
8.19 -E).

Propuesta F. Variante de la propuesta anterior y siguiendo el mismo
propésito de dar mayor contraste a la Marca se invirtieron los colores
Verde y Rojo utilizados en la propuesta 5 (fig. 8.19 -F).

Para el apartado de aplicacién de color a los textos, se tomo en cuenta
un cuadro referencial de posibles situaciones, planteando una aplicacién
del color de texto respecto al color de fondo y de la tipografia; previa
consulta de documentos referentes a contraste de colore e influencia en
la legibilidad (ver apartado 3.4.2.3 Color ,del capitulo 3 de la presente
Tesis).

En base a estas propuestas se realizaron las maquetas en 3D para
hacer grafica las posibles combinaciones establecidas y asi hacer la
presentacion ante el cliente (previa junta entre el equipo creativo) para
tomar una decision en cuanto al apartado del color.

4. Desarrollo de maquetas (Dummies)

Cabe mencionar que no se desarrollaron todas las maquetas de
las propuestas, ya que algunas combinaciones fueron descalificadas en
la junta previa del equipo creativo desde las primeras conclusiones, las
combinaciones descalificadas fueron las de las propuestas C y D por
considerar que al manejar la misma combinacién de colores del panel
frontal en el posterior se le daba la misma importancia al panel posterior
sin que este Ultimo la requiriera, también creaba una divisién entre paneles
sobre todo con Ios laterales al no dar una continuidad en el color; es asi que
se decidié no elaborar estas maquetas, presentando al cliente Gnicamente
4 propuestas.
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Figura 8.18

Identificacion de los diversos colores
emplados en la identidad de Marca,
la diferenciacion del producto y otros
elementos graficos.

C:0,M:5,Y:30,K: 0

C:5, M: 100, Y: 70, K: 10

C: 100, M: 33, Y: 80, K: 5 .

C:0,M:10, Y: 100, K: O

C: 20, M: 100, Y: 70, K: 30

C:100,M: 50, Y:0,K: 0

C: 93, M:42,Y: 57, K: 42

C: 100, M: 33, Y: 80,K: 5 .

C: 30, M: 40, Y: 100, K: 30

C:0,M:0,Y:0,K: 100
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Figura 8.19

Principales variables en la
combinacién de colores para
definir las posibles propuestas
gréficas y tipograficas.

1. Propuesta A.
2. Propuesta B.
3. Propuesta C.
4. Propuesta D.
5. Propuesta E.
6. Propuesta F.

7. Combinaciones posibles a

ser utilizadas en la tipogréfica;
respecto al color de borde para la
tipografia, esta indicacion es solo
para textos promocionales y no asi
para los textos legales.

FRENTE BORDE
L
FRENTE BORDE
®
FRENTE BORDE
L
FRENTE BORDE
®
FRENTE BORDE
2 ®
FRENTE BORDE

FONDO

LATERAL Y FONDO

LATERAL Y FONDO

LATERAL FONDO

LATERAL FONDO

LATERAL Y FONDO

LATERAL Y FONDO

TEXTO

BORDE
TEXTO

FONDO TEXTO

. FONDO

|

TEXTO

RECUADRO

RECUADRO

RECUADRO

RECUADRO

RECUADRO

RECUADRO
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Figura 8.20 PROPUESTA No. 1
Aplicacion de las propuestas de color

en magquetas 3D, las cuales serdn

presentadas al cliente para su posible

eleccion.

FLAVORED CIGARS

PROPUESTA No. 3

FLAVORED CIGARS
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Figura 8.20 (Continuacién). PROPUESTA No. 2
Aplicacion de las propuestas de color,

en maquetas 3D, las cuales serdn g oy
_presentadas al cliente para su posible

.,;e/ec-'cio',_i}. L ST

FLAVORED CIGARS

PROPUESTA No. 4

FLAVORED CIGARS
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5. Presentacion

Después de un minucioso anéliéis del cliente junto con el equipo
creativo respecto de las maquetas presentadas se dieron los sugunentgs
comentanos

En base y la aceptacién de que todas las propuestas presentadas
al cliente cumplen con los lineamientos establecidos en el Brief, se parte
a la eleccién de la propuesta final (teniendo en consideracién posibles
modificaciones, cambios o sugerencias).

En un principio el equipo conformado por el cliente se inclind por las
propuestas 3 y 4 sobre todo en la 3, esto en base al impacto visual que esta
tiene, donde su principal atributo es el contraste que presenta el elemento
Marca respecto a los elementos que le rodean y considerarlo de un estilo
tradicional mayormente marcado por la combinacion de color Oro de la
tipografia, el elemento “medallas”, el borde de los "pendones” sobre Verde
para el caso de la propuesta 3 y ROJO para la 4.

Sin embargo y basados mas estrictamente en los objetivos principales
expuestos en el Brief, y después de escuchar los fundamentos en los
cuales se baso el equipo creativo para cada propuesta (planteados algunos
puntos atras), el cliente opta por descartar las propuesta No. 2 y 4, donde
el color dominante es el Rojo como color propietario en combinacién con
el Amarillo (caso de la propuesta No. 2, donde estos colores son aplicados
en la textura de fondo), esta eliminacion se basa en que el color propietario
de mayor identificacién con el producto es el Verde que asemeja a la hoja
de tabaco en su estado natural antes de iniciar el proceso de produccién
de los propios puros.

Después de descartar estas dos posibles soluciones (2 y 4), se
procede a elegir entre las dos restantes (1 y 3), esta eleccién no resultd
nada complicada ya que en base a. que si es cierto que en la propuesta
No. 3 el elemento Marca sobresale entre los demas elementos cumpliendo
asi con el objetivo de reconocimiento de la Marca, también es cierto que
el principal beneficio marcado para el disefio grafico del envase es el de
destacar su principal atributo ser PUROS SABORIZADOS, es aqui donde
se toma la decisién, ya que la propuesta No.1 sin dejar de lado el objetivo
de reconocimiento de la Marca cumple con un mejor reconocimiento del
atributo del producto, esto simplemente por el contraste simultaneo que
se genera entre los colores asignados para el producto contenido, los
“pendones”, la tipografia y el propio elemento Marca respecto al Amarillo
utilizado en combinaciéon de la textura y empleado como fondo de la
superficie principal de la plegadiza.

El cliente en base a los objetivos a seguir en el Brief para el apartado
de disefio grafico ha tomado la decisién de elegir la propuesta No. 1, sin
realizar cambios en ella por considerarla la mas adecuada a los objetivos
y adaptarse exitosamente al disefio estructural.

El disefio grafico de la caja plegadiza en su propuesta final resultd
satisfactorio tanto para la agencia como para el cliente en cuanto a los
parametros planteados en el Brief El estilo grafico de la plegadiza para
5 puros conserva los elementos de tradicion e innovacién de la marca,



cumpliendo de esta forma con el objetivo general planteado para el
proyecto presente.

6. Especificaciones técnicas

Una vez superada la etapa anterior se reprodujeron digitalmente los
resultados de modo de obtener los planos productivos necesarios para
la fabricacion, impresion de los envases asi como las de los elementos
graficos, imagenes etc.

Toda esta informacién de caracter técnica fue entregada a la empresa,
junto con un informe sobre el proceso y la toma de decisiones de disefio.

1. Material: Cartulina sulfatada. Con 80 % de blancura, min.
2. Calibre: 16 puntos (0.016") + - 1 punto, (0.001")
3. Tipo: Caja plegadiza

4. Dimensiones Totales
(Desarrollo de la plegadiza): Largo:300 mm.
Ancho: 256 mm.

5. Direccion de Hilo: Paralela a lo largo del desarrollo de la plegadiza

6. Armado: Manual

7. Dimensiones (caja armada): Largo: 84 mm.
Ancho: 18 mm.
Altura: 146 mm.

8. Humedad: 15%

9. Tintas Impresion Offset

4 tintas frente: seleccion de color
1 tinta vuelta: tinta directa

10. Barniz: Maquina. Brillante sobre toda la impresion
(frente)

11. Prueba de Cobb: 3.05 g/cm?

12. Absorcion de Gota de Agua: 15 seg.
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Figura 8.21

Aplicacion final del diseno grdfico
al desarrollo estructural de la caja
plegadiza para 3 puros pertencciente
a la marca Don Camilo Cigars.
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Figura 8.22

Disenao de repeticiéon sobre la parte
interna del desarrollo estructural de
{a caja plegadiza, en base al disefio
de la marca Don Camilo Cigars en
monolono.
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8.2.6 EVALUACION DEL ENVASE Y EMBALAJE

Para la evaluacion de los envases y embalajes se aplica una
metodologia que consiste simplemente en analizar el envase y embalaje
desde el punto de vista de cada uno de las clases de disefio que intervienen
en la elaboracién de un envase.

A continuacién se presenta una lista (check list) con algunos factores
sujetos a juicio que corresponden al disefio estructural, ergonémico,
mercadoloégico, grafico y ecologico.

Se recomienda como primer paso marcar cada uno de los cuadros
respectivos de las listas, en los que, a juicio del evaluador, se encuentren
deficiencias de tal manera que se deban analizar y evaluar mas
profundamente, para corregir, modificar y mejorar el disefio del envase
con el fin de proteger mejor el producto, facilitar su comercializacion, abatir
costos e incrementar la productividad y las utilidades.

La siguiente lista es expuesta por el Profesor Carlos Celorio'®!

Evaluacién del envase

1 Disefo estructural

>

MATERIAL

Contencion

Proteccién quimica
Proteccién fisica
Conservacién en buen estado
Barrera

Resistencia a la compresion
Resistencia al impacto
Resistencia a la caida libre

Oo0ooooon

DIMENSION

o

Adecuada al producto
Adecuada al consumidor
Adecuada al distribuidor
Modulada a la tarima
Adecuada a la exportacion

FORMA

Adecuada al proceso de produccion
Adecuada al embalaje

Adecuada al consumidor

Adecuada al distribuidor

oooo © Ooogag
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O

O

TIPO DE CIERRE

Hermeticidad
Facilidad de apertura
Posibilidad de cierres sucesivos

2 Disefo ergondémico

O OoOooooOoao EIEID_EIDDDEIDDDDDDDDDDDDDDDD.D

¢ Es facil de levantar y de llevar en cuanto a su peso?

¢ Es facil de tomar considerando su forma?

¢ Es facil de tomar considerando su tamano?

¢ Es facil de cargar o de portar?

¢ Es facil de abrir considerando. su forma?

¢ Es facil de abrir considerando su tamafio?

¢ Es féacil de abrir considerando su grado de torque?

¢ Es facil de servir?

¢ Es facil de beber en é1?

¢ Es facil de cerrar?

¢ Es facil de aplicar el producto?

¢Gotea o chorrea el producto después de verter una cantidad?
¢ Es facil de guardar o almacenar?

¢ Es facil de aplicar?

¢ Es facil de unificar colectivamente o de embalar?

¢ Es estable es su equilibric?

¢Se resbala con facilidad?

¢Es seguro de usar?

¢ Es seguro al calentar su contenido?

¢Es seguro al refrigerar o congelar su contenido?

¢Tiene elementos cortantes o punzantes?

¢Tiene riesgo de estallar?

¢ Tiene riesgo de romperse o cortar?

¢ Tiene cierta dificultad de apertura o peligro para [os nlnos’?
¢Necesita un instructivo para informar acerca de la manera de
abrirse, usarse, servirse, verterse, cerrarse, almacenarse, etc.?
¢ Son sus textos legibles por el tamano de letra?

¢ Son sus textos legibles por el tipo de Ia letra?

¢Son sus textos legibles por el contraste en su impresion?

¢ Es facil de desechar?

¢ Favorece el desperdicio?

¢Tiene el usuario acceso hasta la ultima porcién del producto?
¢ Estan los envases de la competencia mejor disenados
ergondomicamente?

¢Son mas faciles de abrir, de usar, de portar, de servir, de verter,
de aplicar, de apilar, etc.?

3 Disefio mercadolégico

oouoogod

Asociacion con la competencia
Independencia de la competencia
Mejor que la competencia
Aceptacion por el consumidor
Agrado

Preferencia

Indiferencia
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[ Rechazo por el consumidor

O Ventana del producto

O Lucimiento en la exhibicidn

[l Ventajas sobre la competencia en el anaquel

Imagen de:

‘3 Lujo

0 Calidad
[J Popularidad

4 Disefio grafico

Identificacion del productor
Identificacion del comercializador
Identificacion del importador
Identificacion del producto
Aclaracion de su uso
Descripcion de la presentacion
Presentacion de sus ventajas
Aclaracion de su promesa basica
Presentacion de reclamos
Presencia de promociones
Relacion con el contenido
Facilidad de descripcion
Facilidad de recordacion
Invitacion a la fidelidad de marca
Rapidez perceptiva

Impacto visual

Originalidad

Provocacion de interés
Provacacion de deseo y posesidn
Deseo de compra

Conquista y venta

Belleza grafica

&Es el momento de cambiar?
+Es el momento de redisefar?
Con correcciones

Con modificaciones

Con adaptaciones

Con actualizaciones

Textos legales

Texios precautorios

Mensajes de buena intencidn

gdogjgopooodpoododououoouaoooocgoooooad

5 Disefic ecologico

Retornable

Rellenable

Reciclable
Biodegradable
Recuperader de energia
Desechable

gooooa



8.3.7 CONCLUSION

Este apartado remite a las etapas que se realizaron antes, durante y
después de terminar el disefio estructural y grafico de la caja plegadtza
para puros y del por qué de |a solucion expuesta.

He de explicar y puntualizar de el por qué se eligié este proyecto en
particular para ejemplificar todos los temas expuestos en esta tesis. El
prayecto de disefio de la caja plegadiza para puros se realizé en el afio
2000 después de haber realizado algunos otros proyectos profesionales
de envase gue involucraban en menor grado a las diversas areas
planteadas en esta tesis y a casi un afio de haber terminado los estudios
en la Licenciatura en Disefio Grafico; al intervenir, en este proyecto en
especifico, areas que generalmente son paralelas de igual o mayor
importancia que el disefio grafico de un envase, se presentaron mayores
retos a sortear para llevarlo acabo, ya gue no se contaba con algunos de
los conocimientos tedricos y practicos e inclusive el desconocimiento de
algunas de las areas mencionadas.

Teniendc una pre-especialidad en envase y embalaje realizada en
la FES Acatlan, ademas de una preferencia por esta area del envase
se postuld el tema de: "Disefio de envase para puros” por tener y haber
adquirido bases fundamentales para el desarrollo del proyecto mencicnado
y por tratar de dar un pancrama mas general a los interesados en el tema
tantc de la parie teérica aprendida en la universidad, como de la parte
practica que te da el trabajo profesional, la actualizacién y el compartir e

_intercambiar conocimientos con otros colegas que se involucran en el gran
espacro del envase y embailaje

Es asi que sobre el término del proyecto desarroliado se puntualizan
las siguientes conclusiones particulares sobre las cuales se fundamentan
el éxito del proyecto realizado.

1. Se puede mencionar que el contenido vertido en este proyecto de
tesis, queda expuesto y ratificado que el conocimiento tedrico, permite
en la practica, fundamentar el trabajo del disefiador grafico de envase y
embalaje para los proyectos a realizar.

2. Dado que la primer etapa del desarrollo del proyecto es la
presentacion y objetivos generales a ser desarrollados, estos en base
al estudio y analisis realizado por el equipo, agencia ¢ departamento
de mercadotecnia, se debe tener & adquirir por parte del disefiador la
capacidad de interpretar y desglosar dichos estudios e incluso aportar
desde el punto de vista de las implicaciones graficas.

3. En la presentacidn de los objetivos a desarrollar deben estar todas
las areas involucradas incluyendo al disefiador grafico por supuesto,
para determinar la viabilidad de propuestas o argumentos planteados en
dicha junta. Es tan importante saber y conocer el producto, como saber
si es posible el tiraje a realizar, el nimero de tintas a imprimir, sistema de
preduccion, tamario del envase, sistema de envasado, logistica, aspectos
legales, capacidad de produccion y los aspectos ecolégicos por mencionar
algunos.
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El conocer e interrelacionarse con las personas que intervienen
en cada una de ias areas de produccion de un envase es critica para el
correcto desarrolio y funcionamiento de este.

Al superar la etapa anterior es cuando se decide si es viable 0 no
el desarrollo del redisefio 0 nuevo diseno de envase y las implicaciones
técnicas que este debe cumplir.

4. Es necesario e imprescindible contar con un Formulario-tipo, Informe
de Packaging ¢ un Brief donde se contengan los datos pertenecientes a
empresa, motivos del informe, estudios de mercado, objetivos a cumplir,
asi como las caracteristicas y descripcién del producto y del envase y/o
embalaje a disefar, los requerimientos que este debe cumplir dentro de
las areas de mercado, ingenieria de empaque, disefio estructural, disefio
gréfico y al igual que en los estudios de mercado, saber interpretario
correctamente tanto por el lado del cliente como por el disefador.

5. Debe contarse con un Packaging MAP (caiendario de plazos) para
planificar y definir cada una de las tareas relacionadas con el desarrollo
del envase y el puntual cumplimientc de estas, asi como una correcta
programacion para decidir cuanto tiempo y personal debera asignarse a
cada tarea y por ultimo tener un control el cual implica un seguimiento de
los recursos, costes y presupuestos asignados al proyecto.

6. Fué indispensable para el desarrollo del proyecto tener una
metodologia sobre la cual basar nuestra estrategia creativa y asi desglosar
los procesos y etapas de forma que cumplamos con todos los requisitos
planteados en el Formulario-tipo o Brief. De igual forma contar con una
metodologia especializada y desarrollada especificamente para el proceso
del envase como es el Modelo Devismes fué de suma utilidad ya que no
tuvieron que adaptarse otro tipo de metodologias y con esto se logro una
mayor fluidez en el trabajo y ahorro de tiempo en el proceso del envase.

7. Destacar la importancia de los conocimientos tedricos y practicos
de los que ya se hablg, resulta fundamental ya que ellos seran la base
de la columna vertebral en donde soportemos los cuestionamientos,
observaciones dudas, comentarios y aciertos acerca de nuestro trabajo.

8. El dominio y conocimiento del software que involucra el disefio de
envases y embalaje da la pauta al disehador para poder plasmar de una
manera correcta nuestras ideas puestas en papel e incluso en el aire y asi
enriguecer y también cumplir con la parte técnica de los proyectos.

9. La calidad en los Dummies (maquetas 0 muestras) resulta
trascendental en las decisiones que tomara el cliente respecto al envase,
ya que basadas en estas presentaciones el cliente se crea una idea del
envase final, es por ello que debera tomarse muy en cuenta material,
impresion y presentacion de la muestra.

Cabe mencionar aqui un comentario hecho por un Profesor durante
la carrera, dice asi: “el disefio puede ser muy bueno pero si la calidad de
presentacion es mala, el disefio en su conjunto sera rechazado, por otro
lado si el disefio no es tan bueno pero la presentacion es excelente esta
Ultima influira para que el disefio sea aceptado”.



Esto en gran medida es verdadero y puede tomarse en cuenta siempre
y cuando también se tenga claro que esto puede funcionar con un cliente
que cuente 0 no con la infraestructura de una empresa mayor en la cual la
ultima decision se basa en un conjunto de requisitos y objetivos que debe
cumplir el disefio. Es por ello que siempre la presentacion de las muestras
debera tener una excelente presentacion.

10. El disefador ademas de interpretar los puntos anteriores también
debe saber transmitirle a los encargados de las etapas posteriores al
disero tales como son pre-prensa, prensa y post prensa las indicaciones
hechas sobre el disefio, la correcta aplicacion tanto de tamafio, forma y
color, como de material y terminados.

11. Saber aceptar, mediar o rechazar observaciones e indicaciones
con fundamentos hechas por colegas dentro y fuera del area del envase
vendran a enriquecer nuestro trabajo y a la postre adquirir mayor
experiencia.

12. Si no existe en la empresa alguien con el conocimiento o la
capacidad para revisar y dar vistos buenos a las pruebas de color e
impresion, asi como a los terminados, el disefiador debera preparase y
capacitarse para hacer las revisiones mencionadas.

Cuando un profesional invariablemente de su especialidad, se situa
en la cadena de produccién de un proyecto y éste se involucra o tiene
interés por conocer las demas areas que se relacionan con tal proyecto, es
indudable que tendra mucho mas elementos para realizar y llevar a cabo
con éxito su tarea.

Para el area del envase y embalaje, este interés mostrado por parte de
fos integrantes, resulta muy importante para llevar a buen fin el proyecto,
con ello no queremos decir que debamos tener los conocimientos de todas
las disciplinas involucradas, bastara saber la metodologia y frontera de
cada una de ellas para realizar mejor nuestra parte.

Un punto importante para esta area es la constante actualizacion
referente a tecnologia de materiales, procesos de produccion, impresion,
envasado, aspectos legales y ecologicos entre otros ya que esto nos permite
estar al dia y ofrecer mejores soluciones a los proyectos asignados.

Contribuciones

Durante el desarrollo de este proyecto de tesis y del disefio del envase
para puros se ha recopilado, mencionado, ampliado y utilizado informacion
y bibliografia actualizada sobre areas de historia del envase y embalaje,
envase y mercadotecnia, aspectos formales de disefo en envases y
embalajes, legislacion y normalizacion internacional y nacional de envase
y embalaje, factores mediocambientales internacionales y nacionales
sobre envase y embalaje, materiales de envase y embalaje, asi como de
sistemas de produccion grafica para envases y embalajes, y finalmente
exponiendo varios procesos y metodologias para el desarrollo de envases
y embalajes.
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En el desarrollo del disefio estructural y grafico del envase para
puros, se mostro de principio a fin el proceso seguido por el equipo de
disefo para conseguir el resultado final mostrado en este ultimo capitulo,
echando mano de |la experiencia adquirida y recursos planteados a lo largo
de la tesis.

Queda este trabajo como una guia en el desarrollo de disefio gréafico
de envases, para ser comentado y analisado por los interesados que asi lo
decidan con sus posibles pros y contras.

Joel Alonso Estrada
Disefiador Grafico

En ningun lugar el éxito
se encuentra antes del trabajo,
exceplo en el diccionario.

Donald M. Kimbail
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http://www.ecoembes.com
Ecoembalajes Esparia, S.A.
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Instituto de desarrollo Econémico del principado de Asturias, Espana.

http://www.microsoft.com/spanish/msdn/articulos/archivo/010903/

voices/ODC_Gantt.asp
Diagrama de GANTT.

*Sitios de Internet consultados entre Enero de 2002 a Octubre de 2003.
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