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finales del siglo XX, en medio de todas las tecnologias, sistemas
3 econdmicos, comerciales, ecoldglicos y de comunicacion, aun
i seguimos percibiendo con sensibilidad e interés, la importancia
social y econémica de la industria del envase y el embalaje en su finalidad no
solo de conservar, proteger y transportar un producto, sino de la‘repercusion
econdmica y social. ' ' :
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B Durante las etapas de preproduccién de un-articulo, hasta su
b final envio al pdblico, facilmente caemos en la tentacion y olvidamos lo mds
importante, los fabricantes y comerciantes deben-enfrentarse cada dia a un mer-
cado y una sociedad mds exigente, en donde el envase tiene que satisfacer no
solo la necesidad de contener, proteger, conservar, comercializar y distribuir
mercancias sino también los alcances de su disposicion posterior a su uso
principal, la reutilizacion y reciclaje de materiales, los impactos ecoldgicos,
A etcétera, por lo que se crea la necesidad de disefiar envases adecuados, que
hace obvia la necesidad de generar y transmitir los conocimientos de la
tecnologia, mercadotecnia, historia y disefio del envase y embalaje.
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Actualmente, estas tecnologias estan sujetas a constantes cambios
debido a la evolucion de las sociedades humanas, ya que una de las principales
metas en esta drea es la racionalizacion entendida como: “mejorar la pro-
duccién con un simultdneo incremento de la productividad y calidad”, para
¥ lo cual se confronta a productores, usuarios de envases y consumidores respec-
3 * to a dichos cambios en el marco de una sociedad critica, consciente de las prin-
cipales variaciones que enmarcan el desarrollo de esta drea, tanto los aspectos
| econdmicos, tecnoldgicos, ecolégicos y normativos de cada pais como los de sus
- principales socios comerciales.
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¥ Con la actual apertura de mercados, la competencia ha crecido y
] serd parte constante de nuestra vida y, dentro de las estrategias actuales de calidad

' y competitividad, una accién necesaria es el desarrollo de envases, de forma tal,
) que una compania pueda asegurar su posicién en el mercado y consecuente-«
] mente, crecer mediante el uso de envases atractivos y adecuados para los diferentes

' productos y mercados, satisfaciendo la demanda a precios competitivos.

H Razones como la anterior reflejan que la industria del envase y
el embalaje es la mayor industria del mercado, siendo dos veces mds grande
2 que la industria de resinas y dos veces mas que la industria del vestido. Esto se
i explica debido a que en nuestros dias no existe ningtn bien de consumo que
no requiera de un envase.

B En nuestro pais y regién existen diferentes necesidades en los sectores
productivos, destacando en este caso particular el que considero mds importante
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VIDRIO

| vidrio es una substancia hecha de silice (arena), carbonato

sodico y-piedra caliza. No es un material cristalino en el senti-

do estricto de la palabra; es mas realista considerarlo un liquido
sub-enfriado o rigido por su alta viscosidad para fines practicos. Su estructura '
depende de su tratamiento térmico.

CARACTERISTICAS

- El vidrio es extraordinariamente resistente, e incluso puede soportar presiones
de hasta 100 kg/cm?, pero no tiene resistencia al impacto; puede resistir altas
temperaturas. El vidrio de baja expansion resiste el calor de un horno microon-
das, ya que no se calienta.

- La formulacién del vidrio puede ser ajustada segtn el tipo de envase requerido
o uso.especifico.

- Es tan maleable que con él se pueden fabricar desde garrafas hasta ampolletas.
- Es reutilizable y reciclable en un alto porcentaje.

- No se oxida, ni pierde su atractivo al usarlo, excepto sise usa a la intemperie.
Es impermeable, resiste el calor dentro de un cierto rango, pueden apilarse
los envases sin aplastarse y se pueden volver a cerrar con facilidad, ademas
de que el consumidor puede ver el interior del envase para verificar la

apariencia del producto. r

- Es material limpio, puro e higiénico; es inerte e impermeable para los fines
cotidianos. '

- Los envases de vidrio cerrados, son completamente herméticos.
* No puede ser perforado por agentes punzantes. oo

- Como envase hermélico‘,:puede cerrarse y volverse a abrir.

- Permite larga vida de’anaquel.

- Es barrera contra cambios de temperatura (desventaja contra otros materiales
de envase). . e ; , .

- Es indeformable y rigido, garantiza un volumen constante con alginrangoy =
la similitud entre el contenido real y el declarado. '
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- Los envases de vidrio se incluyen dentro de la clasifi-
cacion de vidrio hueco, para asi diferenciarlos de los
vidrios planos, fibras y vidrios especiales, que se fabrican
por olrus procesos.

TARROS

Capacidad hasta un litro o mds; tienen el dia-
metro de la boca igual al del cuerpo. Si la al-
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tura es menor que el diametro se [laman potes. -
- El vidrio es un material que una vez colectado se puede .
reciclar al 100%; es en el proceso de reciclaje donde se VASOS
reducen sus indices de recuperacion, siendo en algunos
casos menores al 50%. Aunque en general se considera
no contaminante, se presentan algunas excepciones. Por
ejemplo en una playa se consideraria de riesgo si losen- . ENVASES DE SEGUNDA ELABORACION
vases quebrados se esparcen en ella.

Recipientes de forma conica truncada e invertida.

AMPOLLETAS
- Los envases se pueden fabricar de primera elaboracion
o de fabricacion directa; y de segunda elaboracién (am- De 1 a 50 ml para humanos, y hasta 200 ml
polletas y otros envases pequenos), que se fabrican a para uso vetermarro La punta se sella por
partir de un tubo de vidrio especial (borosilicato), ela- calor.
borado por estiramiento. o an

fog FRASCOS Y FRASCOS-AMPOLLAS
- En su proceso de fabricacion, el vidrio posee punto de
ablandamiento cuando se calienta; se ablanda paulatina- Viales generalmente para productos sélidos,
mente disminuyendo su viscosidad al aumentar la de 12100 ml.
temperatura.
: T et Bt e ; CARPULES -

- A la temperatura de.conformado:en molde, aproxi-
madamente 1100-1200 °C o log 7.: (rango del.logaritmo
de la viscosidad en unidades centipoises), la viscosidad
es tal que se puede lograr casi cualquier forma.

Para anestesia. de uso odontolégico.

FABRICACION
- El vidrio es mal conductor de calor y de electricidad a Los ingredientes del vidrio (la sosa, la are-
temperatura ambiente, en cambio es buen conduclor a  naylapiedra caliza) se mezclan con pedaceria de vidrio
alta temperatura. R sl llamada 'cullet, la cual ayuda al mezclado; todo esto se
introduce al horno. La sosa forma junto con la arena un
- El vidrio es muy resistente a todas las substancias orgd- ' compuesto eutéctico de menor punto de fusién, la tem-
nicas e inorgdnicas, excepto al dcido fluorhidrico yalcahs peratura en el tanque sera de entre 1480 y 1590 °C.
concentrados; también es |mpermeable aI g,ase |nede con e e '
su cohtenido. o En el interior del horno se forman corrientes
dé gases ascendentes desprendidas de las reacciones de
formacion del vidrio, las que mezcladas se expanden uni-
formemente en el horno.

CLASIFICACION DE ENVASES
DE VIDRIO -

La densidad del vidrio a temperatura am-
biente, va de 1.7 a 3.1 gr/cm’ dependiendo del tipo del
BOTELLAS O GARRAFAS © v+t e vidrio, L.a mezcla; ya completamente fundida, se convier-

. teen pequenas masas llamadas velas o cargas, que tienen
Envases de boca angosta, y capacidad de - . diferentes formas antes de introducirse en el molde, don-
entre 100 y 1500 ml. de se le dard por fin la forma al envase por medio de
v+ <cualquiera-de los dos procesos siguientes:

ENVASES DE PRIMERA ELABORACION

BOTELLONES
PROCESO.SOPLQO-SOPLO
De 1.5 a 20 litros o0 mds.
PRl st Lo e - Este-proceso se usa -para la fabricacion de
FRASCOS frascos de boca angosta.

De pocos ml a 100'ml, pueden sen de- boca : a] La' vela. (ver-ilustracion) ‘se" depos:ta en el premolde
angosta o boca ancha. <HSThe S0 opara’formdr 1a corona.




PROCESO DE FABRICACION
DE VIDRIQ PARA ENVASE

" Tk : l !
EXTRACCION ! : : '- ;
DE . ' . niXEa |I' ! 'Vidrio de reciclaje
: - —-— - Oxido de calcio i ]
MA;[}-:E_JREI ;J\’;EIEI)MA s - Carbonato de sodio -
1 —J
PROCESADO i
DE Vidrieras y fundiciones
MATERIA PRIMA '
—T
Mercados diferentes al de envase
FABRICACION T
B - Contenedores de vidrio
Y ggﬁgﬁ&ilscél\] - Frascos y botellas
=
INDUSTRIAS USUARIAS “IQuimica
“DEL ENVASE. - Bebidas
. - Medicina
- Cosméticos
--Alimentos

b) Se empuija el vidrio, forzandolo a llenar-el premolde

con aire a presion.

-
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PROCESO PRENSA-SOPLO.  *

Este proceso, usado para los envases de bo-

¢) Se alimenta la parte baja del premolde con aire a presién,
para formar un hueco con la corona ya terminada. En
este proceso, la vela pasa a llamarse parison o preforma,

d) Se toma el parison del cuello y-se coloca en.el molde
final, formandose el cuerpo del envasé; en'éste momento
el.vidrio.atin muestra un color rojo. Se inyecta aire por
la corona o boca, inflindolo hasta que el envase toma
su forma final. - '

N,
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ca ancha consiste en los siguientes pasos:

a) La vela se deposita en el premolde o bombillo para
formar la corona.

b) Se inyecta aire a presién por la parte alta del premolde,
empujando el vidrio hacia la cavidad que forma la corona.

¢) Con un pist6n que surge de la parte baja del premolde,
se ‘ocupa el espacio'de la:corona; a la vez que se forma el
parison o preforma. ‘
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Suministro de la vela al molde

(7

Formado de la corona por soplo

Formado del parison

N—

Transporte a la estacidn de soplo final

L

Soplo_ final

Colocacion del frasco en el
transportador

d)Se coloca el parison en el molde final donde se inyecta
aire por la base o corona inflando el parison y dando for-
ma y cuerpo al envase,

'

Posterior al moldeo, el envase es guiado ha-
cia una banda metilica, la cual es deseable que esté ca-
liente en algunas plantas, para evitar fracturas en los en-
vases por el choque térmico. A través de ella se inyecta

aire para seguir enfriando el envase.

Debe estar libre de grasa, ya que provoca
choques térmicos. El fuego que se le aplicaes, en algunos
casos rico en combustible para que impregne con humo
o carbon la superficie de la‘banda en contacto con el
fondo del envase, lo que evita 16§ cheks o fracturas por
el choque térmico. De ahi se llevan a un horno para re-
cocerlos; la cara interna debera enfriarse a la misma velo-
cidad que la cara exterior, para evitar tensiones molecu-
lares que romp_en'an el envase.

RECUBRIM]EN’IOS

] Conel f|n de melorar Ios envases, se some-
ten a un recubrimiento, el cual se efectia antes y después

19.

Proceso soplo-soplo

del recocido. Cominmente se aplica por aspersién o va--
porizacion. Por lo general, la primera parte del tratamien-
to se realiza en caliente y puede ser por vaporizacién o
goteo. La segunda parte, un recubrimiento metdlico, se apli-
ca por vaporizacion o aspersion y no siempre necesita
que se haya aplicado el tratamiento en caliente.

Numero de
qolde

Logotipo del
fabricante

Numero de planta’

Fecha de
manufactura

Nomenclatura empleada en el fondo de los envases para su identificacién
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Suministro de la vela al molde Formado de la corona por soplo

Formado del parison con el piston
v la prensa del piston

Transporte a la estacion

: fina
de soplo tinal Soplo final

Colocacion de irasco en la transportadora

Proceso prensa-soplo

Una de las funciones de los recubrimientos
es-@vitar la friccion, para esto se usan aceites comesii-
bles y polimeros.

adherencia de las etiquetas; otros recubrimientos son el
polietilen-glicol y el estearato de polietilen-glicol, aunque
no son permanentes. Cualquier recubrimiento para ali-

' . mentos o bebidas y similares debe ser aprobado por las
Un tipo de recubrimiento es el polietileno, autoridades sanitarias.

cuya superficie también se puede oxidar para facilitar la

Boca o corona

Cuello

«4—————— Hombro -
Cuerpo

Portaetiquela ———

Altura del envase

Area de etiquetado

Y Grafilado —— «——— Base

Concavidad del fondo

Partes de una botella




TIPOS DE CORONA

La boca o corona de un envase merece una

mencion especial ya que cada corona tiene sus caracy -

teristicas propias y usos muy especializados. Hay dos ti-
pos de envase, de boca ancha y de cuello angosto.
§
La corona mds comun es la de cuerda conti-
nua. En lailustracion infesior pueden verse algunas coro-
nas estindar. Técnicamente se identifican en base a nu-
meros, uno identifica la serie o tipo, y otro marca el did-
metro de la corona.

PIGMENTACION

El vidrio puede obtenerse en diversos colo-
res, segun gustos o necesidades especificas, tanto para:
conservacion del contenido, como elemento de disero:
Los colores —de los cuales los mds comunes son ambar,
verde y dpalo— se obtienen de la manera que se mues-
tra en el recuadro de la derecha.

Como se menciond anteriormente, los colo-
res se usan en los envases, aparte de su funcién decora-
tiva, como proteccién contra las radiaciones luminosas
que pudieran danar su contenido; el vidrio dmbar pro-
tege el contenido en un rango de longitud de onda de
2900 a 4500 milimicrones o Angstroms; el color humo
filtra los rayos ultravioleta, y el color esmeralda es efectivo
para el azul-violeta visible,

PIGMENTACION DEL VIDRIO

Rojo oxido .(Ti.‘l[).('l['t) y suliato de amonio
Amarillo : OX Ed'() térrico y axido de antimonio
Verde b, k

amarillento oxido de cromo

Azul : oxido de cobalto
Violeta manganeso

Negro oxido de tierro

Opalo fluoruro de calcio
Ambar carbon v compuestos sulfatos

RESISTENCIA

La resistencia de los envases de vidrio es
realmente sorprendente en algunos casos. Estd determi-
nada por los siguientes puntos: forma del envase, distri-
bucién de vidrio y grado de recocido. Al tener algin de-
fecto en su resistencia, pueden ocurrir distintos tipos de
fractura: por impacto, por choque térmico o por presion
interna; todas ellas originadas por una descompensacion
en las fuerzas de tension interna.

Rociadora

RS ——"
— 1 ? m T
SO — d C - S r
] e e ] —_—
EmTT——— l_—l
-~ H . ’ % i o
Cuertla continua corta Cuerda continua larga Twist off Pry Off Corona
Bioldgica " Pour out De corcho Pilter proof De presién

——

Lug amerseal

Con asa
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Tipos de corona




Las imperfecciones en los envases de vidrio
no solo provocan rupturas, sino muchas otras consecuen-
cias; como defectos en las mdquinas que las manejan,
defectos de apariencia o reaccion en el contenido.

PRINCIPALES DEFECTOS
EN UN ENVASE DE VIDRIO

El siguiente cuadro presenta una lista de los
principales defectos y su incidencia sobre el manejo de
los envases:

| DEFECTOS

|| aFEcTAN |

- Recocido deficiente

- Choque térmico

- Mala distribucion del vidrio
- Corona inclinada

- Fuera de dimensiones

Maquinabilidad

- Oclusiones o incrustaciones (trozos
de vidrio, piedras o puntos negros)

- Pliegues

- Rebabas

- Arrugas

Apariencia

- Puntos negros que colorean o aiec-
tan el sabor del producto
“- Problemas de acabados, como coro-
na mal formada, que permite el inter-
cambio de gases

Reaccion del
producto

Los puntos mas importantes a revisar en el
control de calidad de un envase de vidrio son: imper-
fecciones en las bocas, didmetros o grosor de paredes,
capacidad de derrame, resistencia del envase a roturas
durante el llenado y lavado, choque térmico durante la
esterilizacién y llenado en caliente o choque mecanico
durante el manejo y transporte.

IMPRESION DE LOS ENVASES

. Los envases de vidrio se pueden imprimir
con pigmentos que mezclados con el vidrio le dan a éste
una coloracion determinada; otros motivos son aplicados
por-inmersion, rociadas o serigrafia. Las tintas deben
ser resistentes a |a abrasién y a los detergentes.

:'D_ISENO

Para el diseiio de un envase de vidrio, se de-
ben considerar factores tales como:

1) Forma, estética, estabilidad y funcionali-
dad en sus lineas. '

Verticalidad

Rebabas ———

N “orona abiert
Corona inclinada —— Co o

Hombro caido

Pared delgada —
:
Arrugas ——

—— Semillas

— Puntos negros
Arrugas —

o Cuerpo ovalado
Fondo inclinado

Principales defectos en un envase

2) El tipo de corona o rosca que se usara, de
acuerdo al uso que se le dara.

. 3) La relacién del envase con el contenido.

£l vidrio tiene resistencia a la compresion y
estabilidad en la linea de llenado por lo que se le puede
dar cualquier forma en el diseno, teniendo cuidado en
la calidad de los moldes y en el proceso de fabricacion.

Es preciso tener en cuenta el tamano y la for-
ma de las etiquetas. La mejor superficie para las etiquetas
es la cilindrica, donde se puede alisar la etiqueta en el
envase, yaque enuna superficie esférica o concava, ésta
se arrugaria. *

El disefiador debe investigar las condiciones
en que se usara el envase, con el fin de darle el disefio
optimo y funcional.

En los envases de vidrio es posible obtener
una gran variedad de efectos, por ejemplo, dar la impre-
sién de que el envase estd lleno apretadamente con el
producto.

Las facetas en el envase, usadas especial-
mente en perfumes 0 Cosméticos, hacen resaltar la imagen
de-alta calidad, recordando las joyas o el cristal.




Choque térmico  Presion interna ! impacto

]
i 1 ot
Fracturas tipicas en los envases de vidrio

En el disefio de un envase debe tomarse muy
en cuenta la ergonomia. En este punto cabe mencionar
que para ciertos casos el diseno de un asa adicional hara
mas manejable un envase. Ll

Otro factor importante a considerar son las
dimensiones y condiciones del lugar de almacenaje.

El mayor peso del vidrio en relacién a los pldsti-
cos hace sentir al consumidor que estd recibiendo algo a
cambio de su dinero, aunque esto aumenta el costo del flete.

El disenador debe estar al corriente de la maqui-
naria que se usard para fabricar y llenar los envases de vidrio.

Puede que los cuellos de las botellas tengan
que ser sujetados por la miquina durante el proceso de
fabricacién, por-lo que se debe ser cuidadoso en el disefio
para evitar que se rompan.

Para realzar la resistencia de las botellas, se
acostumbra adornarlas con estrias o texturas, lo que‘evita
roturas por impacto.

La resistencia de la botella puede ser au-
mentada por el uso efectivo de la forma; por ejemplo,
las formas esféricas son’ mas resistentes, seguidas de las
cilindricas'y las rectangulares. Si se requiere de una bote-
lla rectangular, por la razén que sea, se puede:-incre-
mentar la resistencia afadiéndole arlstas o protuberancias
en el centro de la botella.

El cuadro de esta pagina muestra, en una esca-
la comparativadel 1 al 10, la resistencia mecdnica 'y presion
interna que presentan diversas formas de envase.

En realidad, la resistencia de la botella se incre-
menlard casi un 50% con una buena aplicacién de la forma.

23

La aplicacién de grdficos puede ser con eti-
quetas o serigrafia.

Al considerar el tipo de substancia a enva-
sar, el disenador antes que nada debe obtener una muestra
para evaluar la apariencia en relacion con el envase.-

La resistencia del vidrio no ofrece intéraccion
con su contenido, las fragancias se mantienen intactas,
no cambia el sabor, no cambia la apariencia, v es casi im-
posible 13 contaminacion del contenido por contacto.

El vidrio es aprobado por la FDA (US Food
and Drug Administration) para contacto con alimentos.
El Vidrio es reciclable, lo que promoverd que los envases
de este material se sigan usando por.mucho tiempo.. .

La capacidad del tarro o botella se expresa
por lo general como el volumen que el envase debe con-
tener, no se debe llenar ni mas arriba ni mds abajo de su
altura de llenado; en algunos casos, por ley puede existir la
exigencia de grabar su capacidad sobre la misma botella.

En ocasiones no es posible disenar una bo-
tella especial para cierto producto, pero los fabricantes
tienen botellas genéricas, las que con una buena etiqueta
pueden tener gran presencia en los anaqueles. '

Los perfumes son muestras de los envases.
pwés sofisticados y llamativos.
B Al disenar un envase se debe tomar-er
cuenta la temperatura del producto al envasarse. Poste-
riormente debe considerarse que el envase de vidrio sea
capaz de resistir cambios de temperatura y premon en
rangos adecuados.

La quimica del contenido puede afectar:la
forma de cerrado, ya que algunos tapones pldsticos se dete=

FORMAS DE ENVASE

Resistencia Mecéanica y Presién Interna -

* Seccién circular 10 unidades
Seccidn eliptica 5 unidades;
Seccién cuadrada 3 unidades.
(dngulos redondeados) AR
Angulo poligonal ;
(angulos redondeados) 2 umdadesl .
Angulo‘ cuadrado o poligonal WA -
(dngulos agudos)




rioran por los dcidos, como el vinagre, y que la presion
de las bebidas con ga puede botar el tapan. Se suele dejar
un espacio vacio entre el contenido y el tapén para per-
mitir la expansion de los liquidos a cualquier temperatura.

Como la zona central del cuerpo es donde
mds se forman microfisuras por su exposicion a roces, se
engrosa el talon o el hombro de la botella, para asi pro-
teger la zona central.

Una leve concavidad del fondo da mas estabi-
lidad, pero ninguna concavidad da mads resistencia
mecanica.

El espesor debe estar uniformemente dis-
tribuido, con suaves transiciones entre paredes, fondo,
hombros y cuello. Actualmente los valores que se acep-
tan en maquinas modernas son de 3 a 5 mm para envases
retornables y 2.2 a 2.5 mm para no retornables.

El color y los tratamientos superficiales de-
ben resolverse en la etapa de disefo, tomando en cuenta
los requerimientos del producto.

El desarrollo y utilizacion de los programas
de computadoras conocidos como programas de CAD,
agilizan el trabajo de disefio y disminuyen la cantidad
de prototipos y moldes usados.

En cuanto a las bocas, no existe ningtin im-
pedimento para tener cualquier tipo de cierre, ya que el
vidrio brinda un cierre hermético que se puede abrir y

volver a cerrar cuantas veces sea necesario, ademds de
que permite la esterilizacion del producto.

CONTROL DE CALIDAD

El vidrio, por sus caracteristicas particulares
permite tener un gran control de calidad, siendo los pun-
tos mds comunes a revisar:

- Dimensiones y forma

- Espesores ..

- Peso

- Capacidad: pesando el recipiente lleno o
con agua al derrame

- Tensiones permanentes

- Defectos estéticos y criticos, como burbu-
jas, piedras o fisuras, que disminuyen la re-
sistencia durante el embalaje o transporte.

A la base

Al rebase A la linea de llenado

de la corona

Altura de llenado

- Superficie interna

- Decoracidn: Se determina si corresponde
a especificaciones

- Resistencia al choque térmico

- Resistencia a la compresion axial
- Resistencia al impacto

- Transmision de luz

- Resistencia hidrolitica

- Color

TIPOS DE CIERRE

Tapones de corcho, goma,
CIERRES INTERNOS pldstico o vidrio esmerilado.
Tapas de hojalata o aluminio,
CIERRES EXTERNOS | | con recubrimiento de goma o
pldstico, tapas de plastico, ros-

cadas o a presidn, etcétera.

CIERRES POR )
SOLDADURA DEL En ampolletas, donde se cie-

MISMO’VIDRIO rra un extremo con calor.

P .
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CARTON Y PAPEL

-

I papel y sus derivados no son los tinicos materiales para envase

v embalaje, pero son los de uso mas extendido. Pese a que en

ciertos usos ha sido desplazado por el plistico, el papel se man-
tiene vivo a lo largo del tiempo y es poseedor de una firme popularidad;
especialmente hoy en dia, cuando la preocupacion por el medio ambiente es
cada vez mayor, ya que las particulares caracteristicas del papel lo colocan
por encima de los materiales no degradables.

Si bien es cierto que la industria del embalaje en papel y cartén
decayé en alguna medida, debido al avance de los plasticos, hoy se busca
hermanar ambos materiales creando productos con caracteristicas especiales,
basados en laminados o coextruidos con hojas de papel, como en el caso de
las hojas antiestdticas para el embalaje de materiales eléctricos y electrénicos.

En los mdtiples intentos llevados a cabo por volver a los materiales
tradicionales reciclables, en pro de la ecologia, el papel y el carton ocupan un
lugar privilegiado para lograr este fin.

NATURALEZA DEL PAPEL

El papel es un conglomerado-de fibras de celulosa dispuestas
irregularmente, pero fuertemente adheridas entre si, en una supeficie plana.

Generalmente, el papel se elabora a partir de celulosa vegetal,
la cual puede provenir de la madera, el algodon, el lino, la cafia de azdcar, la
paja, el bambu, la alfaifa, el ramio y el moral de papel, de todos los cuales la
madera es la fuente de obtencién méas comdin.

En términos generales, la madera esta constituida por celulosa

~en un 50% ademads de hemicelulosas, lignina y compuestos inorganicos. Las

maderas utilizadas en la fabricacién del papel pueden ser suaves, las cuales
provienen de las coniferas, y duras cuyo origen son drboles como el fresno, el
castano y el arce entre otros.

.
v

Existen dos caracteristicas importantes en la composicién de la
madera: el tamario de las fibras y el angulo de las cadenas de celulosa, ambas
determinan la maquinabilidad y la resistencia del papel. En cuanto al tamaiio
de las fibras, las que provienen de maderas suaves tienen aproximadamente 4
mm de largo, mientras que en las maderas duras, las fibras miden 1 mm. Por
otra parte, las capas de un tronco poseen un dngulo en las cadenas de celulosa,
a mayor angulo (capas exteriores) menor resistencia y viceversa.
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FABRICACION DEL PAPEL
PROCESAMIENTO DE LA PULPA

La pulpa es el resultado de la separacion y
agrupacion de las fibras de celulosa. Existen tres métodos
para su obtencion: mecdnico, quimico y semiquimico.

PROCESO MECANICO

En este método, la madera es procesada a
través de una piedra de molino que va devastando el
material. El proceso mecdnico se utiliza unicamente para
maderas suaves, ya que las maderas duras tienden a ha-
cerse polvo. La pulpa obtenida por este método conserva
todos los componentes de la madera, por lo que es la mas
econémica de las pulpas virgenes, utilizindose en pa-
peles que no requieren brillantez ni resistencia como el
papel periédico y el papel manila.

PROCESO QUIMICO

Consiste en agregar compuestos quimicos
a la madera con el fin de eliminar ciertos elementos conte-
nidos en ella, tales como los carbohidratos, dejando uni-
camente la celulosa. Este proceso tiene tres modalidades:

a) Proceso a la sosa

: La pulpa (de maderas duras) es tratada con
sosa caustica y carbonato de sodio.

b) Proceso al sulfato o Proceso Kraft

Se utiliza en maderas suaves, a las que se les
adicionan sulfatos. La pulpa obtenida por este método es
més resistentefque la anterior, de ahi que al papel fabri-
cado con ella se le llame kraft, es decir, resistente en ale-
man. El color de esta pulpa es café y dificilmente puede
blanquearse.

c) Proceso al sulfito

Se trata quimicamente la madera usando 4ci-
do sulfuroso y piedra caliza® La pulpa es menos resisten-
te que la obtenida por el proceso krafty el papel fabrica-
do con ella se deteriora al paso del tiempo debido a que guar-
da residuos 4cidos. Este método se aplica en maderas suaves.

PROCESO SEMIQUIMICO

Es una combinacién de los métodos anterio-
res. Se utiliza principalmente para maderas duras a las que
se les agrega sosa caustica o sulfito de sodio para suavizarlas.
La pulpa obtenida es de bajo costo, es dificilmente blanqueable
y se torna amarilla cuando es expuesta a la luz solar. El
papel obtenido por este método tiene buena resistencia y
rigidez por lo que se utiliza en el medium de los corrugados.

“y

2

PROCESO DE FABRICACION
a) MOLIENDA

Consiste en obtener por medios fisicome-
canicos de desintegracion y corte una suspension acuosa
de fibras llamada pasta. En la composicion de ésta inter-
vienen agua, pulpa, y/o desperdicio de papel o carton.

b) DEPURACION

Consiste en eliminar cualquier impureza
que contamine a la pasta.

¢) REFINACION

Operacion que consiste en desarrollar las
propiedades fisicas de la pasta, por medio de un efecto
de desfibracion y corte de las fibras. En la refinacion se
incorporan la cola, las tinturas y las cargas.

d) FORMACION

Consiste en depositar la pasta sobre una
malla de alambre de plastico, con el objeto de drenar la
mavyor cantidad posible de agua que forma parte de la
suspension de las fibras.

e) PRENSADO

Se obtiene haciendo pasar la hoja a través
de una serie de rodillos (prensas) con el objeto de disminuir
su contenido de agua para que aumente su resistencia.

f) SECADO

Se lleva a cabo haciendo pasar la hoja de
papel por una serie de cilindros huecos (secadores)
calentados interiormente por medio de vapor.

g) CALANDRADO

Consiste en uniformizar el espesor de la
hoja, pasando ésta a través de un grupo de rodillos soli-
dos perfectamente lisos.

h) ENROLLADO

Una vez que la hoja ha sido calandrada se
procede a enrollarla formando grandes rollos que se trans-
fieren a la altima etapa del proceso.

i) EMBOBINADO

La hoja se rebobina en rollos.del diametro
y ancho que se requiere.

© .
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TIPOS DE MAQUINAS EMPLEADAS
EN LA FABRICACION DE PAPEL

Las méquinas para fabricacion de papel son
de dos tipos: la maquina Fourdriniery la mdquina de ci-
lindros; en la primera se elaboran la mayoria de los pape-
les finos para escritura, papel periddico, para envolturas,

para libros, etcétera, mientras que los papeles pesados
como los cartoncillos son hechos en mdquinas de cilin-
dros. Papeles como el kraft y el papel tissue pueden ser fa-
bricados en ambas mdquinas, cuva diferencia bdsica es
el diseno de la etapa del acabado humedo.

ADITIVOS QUIMICOS

Como se menciond anteriormente, en la re-
finacion se agregan ciertos compuestos con el fin de desa-
rrollar propiedades especificas en la pasta del papel, tales
como resistencia a las grasas y al agua, color, opacidad,
etcétera.

El encolado por ejemplo, €s necesario para
asegurar la impermeabilidad del papel, por lo que a la
pasta se le agregan substancias que reducen la absorcion
de liquidos. Sin embargo, los compuestos utilizados para
este fin, pueden afectar la efectividad de los adhesivos
utilizados en la fabricacion de envases.

Los papeles encolados son utilizados en
envolturas, bolsas, envases de alimentos, cartones para
cajas, cartén corrugado y carlon solido.

Muchos de los papeles usados ‘en envases
necesitan ser impermeabilizados, para lo cual se les trata
de tal manera que sean impenetrables ante ¢l agua, ante
las grasas y ante el aire. Para esto se necesita tratarlos con
meZclas de parafina, ceras microcristalinas, almidones,
otras sustancias similares a la cera, materias pldsticas o
de aluminio.

Los colorantes o tinturas usados en el papel
destinado a envase son de dos tipos: minerales y artificia-
les o anilinas. Por otra parte, las cargas son materiales
minerales que se incorporan para aumentar la densidad

del papel, para hacerlo més blanco, opaco, para tapar.

los intersticios, etcétera. Entre los mas comunes, figuran
el caolin, el talco, la tiza, la barita y el carbonato de calcio.

PROPIEDADES QUE DEBE TENER
EL PAPEL PARA ENVASE

Las principales propiedades son:

a) RESISTENCIA A LA'ROTURA POR TRACCION, AL
ALARGAMIENTO, AL REVENTAMIENTO Y AL PLEGADO
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Estas caracteristicas se determinan con apa-
ratos que reproducen las principales condiciones adversas
a que se haya sometido el papel, principalmente' en el
ramo del embalaje.

b) RESISTENCIA A LA FRICCION

Las bolsas de varias capas de papel para
envases, asi como las asas de carton, deben tener sufi-
ciente resistencia al deslizamiento para prevenir que pa-
tine una sobre otra cuando se colocan en pilas o se trans-
portan. El nivel requerido de resistencia a la friccion
estdtica y quinética para evitar el movimiento se logra tra-
tando las superficies con un agente antideslizante como
la silica coloidal.

c) GRADO DE SATINADO

Es aquél que influye en gran manera en el
resultado de la impresion. :

d) RESISTENCIA AL AGUA
Es esencial en los papeles para envase:
e) PROPIEDADES OPTICAS

En especial la opacidad, el brillo y la blan-
cura. En ésta dltima es preciso sefialar que aunque las fibras
se someten a un proceso de blanqueo, conservan no obs-
tante, un tono amarillo natural. Por esta razén se matiza
con tintes azules la mayoria de papeles blancos para tratar
de superar la tonalidad amarillenta y hacerlos aparecer
mds blancos a la vista. El uso de papeles progreswamente
nmds blancos, incrementa el contraste de la impresion y
produce colores mds reales, sin embargo, cuando se trata

.de lograr fondos especiales para impresién estética o para

facilitar la lectura, se requieren matices menos bnl]anles
y distintos al blanco-azul.

f) APTITUD PARA LA IMPRESION

Comprende el conjunto de caracteristicas
que ha de poseer un papel para poder ser impreso; entre

“otras se encuentra la absorcion de aceites y tintas para

imprenta.
8) IMPERMEABILIDAD A LAS GRASAS

Propiedades importantes para los papeles
destinados a envolver alimentos que contengan grasas.

h) RESISTENCIA A LA LUZ

Se refiere a la resistencia a la decoloracion

‘o amarillantamiento del papel al exponerlo a la luz. Los




envases demandan esta propiedad en alto grado,.por lo
que los papeles emy:leados para este fin requieren fibras
de madera altament: puras y tintes y pigmentos que satis-
fagan este requerinnento.

i) BARRERA A LIQUIDOS O VAPORES

Muchos materiales envasados deben ser
protegidos de la pérdida o la ganancia de humedad y su
consecuente deterioro. Para proveer esta barrera, el papel

. o el cartén deben.ser combinados con materiales que

ofrezcan proteccion tales como las ceras, las peliculas
pldsticas y el toil de aluminio en forma de recubrimiento.

i) PH

El PH define el grado de acidez, alcalinidad
o neutralidad quimica de un material. Los papeles de
PH bajo (por debajo de 7), son dcidos, se autodestruyen.
Los papeles de PH 7 o neutrales, tienen mejores oportu-
nidades de vida. Los papeles alcalinos (de PH 7 a 8.5
aproximadamente) tienen el mayor potencial de larga
vida. Es un punto a tomar muy en cuenta para definir la
vida atil de nuestro envase.

Las distintas propiedades de un papel, son
interdependientes, es decir, estdn relacionadas entre si,
por lo que no pueden modificarse sin afectar el com-
portamiento de las demas.

TIPOS DE PAPEL
UTILIZADOS PARA ENVASE

El papel, por sus caracteristicas y el uso que
se le da se divide en tres grandes grupos, los cuales son:
papeles finos, papeles crepados y papeles para envase,
como veremos a dontinuacidn:

PAPEL KRAFT

Es muy resistente, por lo que se utiliza para
la elaboracion de papel tissue, papel para bolsas, sacos
multicapas y papel para envolturas; asimismo, es base
de laminaciones con aluminio, plastico y otros materiales.

Este papel puede ser blanqueado, semiblan-
queado, coloreado o utilizado sin blanquear; puede ser
producido en diferentes pesos y espesores, logrando des-
de tissues hasta cartones pesados.

PAPEL PERGAMINO VEGETAL

Posee propiedades de resistencia a la hume-
dad asi' como a las grasas y a los aceites. Es utilizado
para envolver mantequilla, margarina, carnes, quesos,
etcétera. Asi como para envasar aves y pescado. También
se utiliza para envolver plata y metales pulidos.
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PAPEL RESISTENTE A GRASAS Y PAPEL GLASSINE

Estos papeles son muy densos y tienen un
alto grado de resistencia al paso de las grasas y los aceites.
Este papel es translicido y calandrado logrando una
superficie con acabado plano; puede hacerse opaco
adicionando pigmentos, también puede encerarse,
laquearse y laminarse con otros materiales. Son muy
utilizados para envolturas, sobres, materiales de barrera v
sellos de garantia en tapas. En la industria alimenticia se
utilizan con frecuencia. De igual manera, se emplean para
envasar grasas y aceites, tintas para impresion, productos para
pintar y partes metdlicas.

PAPELES TISSUE

Son elaborados a partir de pulpas mecanicas
o quimicas, y en algunos casos de papel reciclado.
Pueden ser hechos de pulpas blanqueadas, sin blanquear
o coloreadas. Este papel se utiliza para proteger algunos
productos eléctricos, envases de vidrio, herramientas,
utensilios, zapatos y bolsas de mano.

Como papeles de grado no corrosivo son
utilizados para envolver partes metdlicas altamente pulidas.

PAPELES ENCERADOS

Brindan una buena proteccion a los liquidos
y vapores. Se utilizan mucho para envases de alimentos,
especialmente reposteria y cereales secos, también para
la industria de los congelados y para varios tipos de
envase industrial.

LOS ENVASES DE PAPEL
Y SUS DERIVADOS

DEFINICIONES

BOLSA Y SACO

Son contenedores no rigidos, manufactu-
rados de papel o de su combinacion con otros materiales
flexibles. La diferencia radica en un limite (arbitrario) de
peso segln el cual las bolsas contienen menos de 11.5
kg, mientras que los sacos contienen un peso superior,
por lo que éste Gltimo término se aplica regularmente a
los contenedores de uso industrial.

SACO DE PAPEL MULTICAPAS

Saco manufacturado con 3 a 6 capas de pa-
pel kraft, usualmente de 70, 80 o 100 gi/m*. Es de uso
rudo y su construccién particular asi como la adicion de
mads capas, depende de la naturaleza del material a que
se destina y del tipo de transporte a emplearse.
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PROCESO DE FABRICACI(')N DE PAPEL PARA ENVASE

— Operaciones de talado
de la madera

Reciclaje v desperdicio

——

PROCESADO
DE l- Molinos de papel

MATERIA PRIMA /

l‘ Mercados diferentes

al de envase

EXTRACCION Obtencion de pulpa de madera
DE y otras plantas tibrosas
MATERIA PRIMA I
(FUENTES)

v otras plantas fibrosas

| | Digestoras de celulosa
I

” Plantas de papel —I

—

ESTILOS DE BQLSAS

Hay cuatro estilos principales de bolsas:
fondo cuadrado o pinzado, fondo de saco de mano,
fondo automatico o estilo de autoapertura SOS y bolsa
plana. Estos estilos pueden observarse en la ilustracion
de la siguiente pagina.

CARACTERISTICAS DE LAS BOLSAS
DE PAPEL

a) Son relativamente econdmicas.

- - Envases tlexibles
FABRICACION 2 BUIS&S
Y CONVERSION - Sacos de papel multicapas
DEL ENVASE - Otros papeles para envase
I
- Alimentos
INDUSTRIAS USUARIAS - Quimicos
[ , DEL ENVASE - Agricultura
: - Construccion
- Farmacéutica
- Comercio

b) Son seguras y herméticas al polvo cuan-
do estdn cerradas por los cuatro costados.

¢) Por su porosidad permiten la accién de::
ciertos procesos sin ningdn problema;
como en el caso de la esterilizaciéon de
algunos productos. ; e

d) Las bolsas autométicamente toman la for-
ma del producto que contienen, lo cual
puede ser tanto ventaja (un producto pla-
No no ocupard mds espacio del que le co-
rresponde) como desventaja (la bolsa‘co-
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Bolsa plana Fondo cuadrado

Fondo de saco
de mano

Bolsa 5.0.5.

Estilos de bolsas

rre el riesgo de no ponerse de pie en un
estante por si misma).

e) Las bolsas de papel generalmente no son
aptas para productos muy himedos o de
bordes cortantes.

PROPIEDADES TIPICAS
DEL SACO DE PAPEL

: La principal propiedad es su versatilidad, que
se ve reflejada en los puntos siguientes:

a) Protege al contenido de la absorcién o
pérdida de humedad.

b) Previene los problemas ocasionados
por insectos.

¢) Evita la accion quimica entre el contenido
y otros materiales.

d) Provee una barrera contra gas o vapor de
productos volatiles.

e) Resiste la abrasion de objetos con salientes
dentro o fuera del saco.

f) Previene la fuga de productos en polvo.

g) Protege al contenido de la contaminacion
por bacterias, suciedad o substancias extrafas.

h) Asegura un facil vaciado del producto.

i) Su superficie exterior posee propiedades
antideslizantes.

j) Su estibamiento seguro permite optimizar
espacio y realizar labores de limpieza.

k) Previene la biodegradabilidad.

l) Proporciona un excelente medio para

publicidad.

m) Cumple con requerimientos de salubridad.

ESTILOS DE SACOS
Se dividen en dos grandes grupos:
SACQS BOCA ABIERTA

Son sacos de papel multicapas cosidos o pe-
gados en un solo extremo cuando son fabri-
cados y tienen miiltiples presentaciones.

SACOS CON VALVULA

Son sacos multicapas cuyos fondos estdn

cerrados desde su fabricacion con la excep-

cién de una pequena abertyra (la vélvula)
en la esquina. La presion interna del conte-

nido cierra la valvula automdticamente. Pue-
,de ser cosido o pegado, y al igual que el an-
"terior, posee diversas variantes.

PROCESO DE FABRICACION
DE LOS SACOS DE PAPEL

Como se menciond anteriormente, los sacos
se fabrican usando de una a seis capas de papel. La capa
exterior usualmente preimpresa se coloca en la maquina




tubera junto con los otros rollos virgenes, dependiendo del
namer de capas del saco. Las tuberas alcanzan veloci-
dades de 5,000 a 20,000 sacos por hora.

Cada tubo se corta a una longitud determina-
da por la capacidad del saco disefado. El tubo de corte
recto, producido mediante el corte de cuchillas dentadas
(comunmente), se hace habitualmente para sacos cosidos
boca abierta; pero si se requiere un saco escalonado, las
capas son perforadas individualmente antes de unirlas.

Previamente se realizan cortes longitudinales
en los extremos del tubo mediante un mecanismo separador.

Posteriormente los tubos se cierran por los
extremos mediante tres formas:

- Cosido del extremo (s)
- Pegado o fondeado del extremo (s)
- Sellado con calor del extremo (s)

En este proceso se utilizan prensas de impre-
si6n flexogréfica, tuberas, mesas cosedoras, fondeadoras,
etcétera.

DISENO EN LAS BOLSAS
Y SACOS DE PAPEL

En el disefio de las bolsas y sacos de papel,
al igual que con cualquier otro envase, intervienen tanto
requerimientos de funcién como de forma. El disefio
visual y estructural, la eleccién del tipo de papel, la deci-
sién sobre determinado sistema de impresién y muchas
consideraciones més, deben responder a necesidades espe-
cificas, de tal manera que estos envases cumplan correc-
tamente con su cometido.

* A continuacién se tratan algunos puntos
sobre la optimizacién del enlace forma-funcién:

BOLSAS Y OTROS ENVASES

El mercado de articulos de obsequio hace
un extenso uso de las bolsas de papel para proteger los pro-
ductos que no pueden protegerse con eficacia a si mismos.

El papel es un medio de embalaje esencial
en el campo de la farmacéutica. Las bolsas de papel que se
usan para este fin, tienen diferentes porosidades para permitir
que el vapor, gas o particulas radiactivas entren en ellas y
esterilicen su contenido; asimismo utilizan plegados
especiales en los bordes para evitar la entrada de bacterias.

También con fines de esterilidad, muchos
de los papeles que se usan como envases farmacéuticos,
se recubren con acetato de polivinilo (PVA) o alguna otra

laca que refuerce el material contra el ataque de las
bacterias.

Ademds de las bolsas, el envase de papel
médico puede presentarse también en forma de hojas
cortadas o de rollo en tubo.

El requerimiento principal de un envase me-
dico de papel es que el contenido necesita estar protegido
del entorno vy ser ficilmente accesible e identificable.

Los materiales flexibles son mds baratos
que los rigidos y son mas fdciles de abrir, ya sea a base
de arrancar una tira autoadhesiva o cortando por la
solapa. Pueden ser esterilizados por cualquier método y
son fdciles de eliminar.

Las ventanas transparentes de plastico para
identificar con rapidez el contenido son otra dtil carac-
teristica de disefo.

Para productos delgados, la bolsa plana o so-
bre es la mas econémica, pero en general se necesita alguna
de las otras formas. Las bolsas con pinzas, como la tradi-
cional de colmado, son ditiles para contenidos voluminosos.

Las arrugas y dobleces que se observan en
algunos envases de papel pueden ser desfavorables, ya'
que restan atractivo y dan aspecto de menor calidad a un
producto, sin embargo, el disefiador puede aprovechar esta
caracteristica del papel en su favor usindola por ejemplo
para dar un aire nostdlgico y casero a productos como la:
confiterfa, especias y productos quimicos para el jardim.

SACOS

. Sus miltiples ventajas colocan al saco de:
papel como buen elemento para el envasado de mate-
riales de construccién, alimentos para animales, alimen-:
tos humanos, productos quimicos, minerales no metli-
cos, insecticidas, fertilizantes, harina, azdcar, etcétera.

En el caso de los sacos, el disefador debe
estar atento tanto a los aspectos de funcionalidad como
a los de presentacién.

La creciente variedad de acabados de la
superficie en los sacos, permite realizar disefios en los que
pueden intervenir hasta cuatro colores para impresién,

# Los sacos laminados con otros materiales,
como el aluminio y el polietileno se estan haciendo cada
vez mds populares como substitutos de las bolsas de té
rigidas, pues el papel tiene la ventaja de que su rigidez
le permite ser conformado en sacos con gran rapidez y
con alta permeabilidad a los gases.

Aun cuando un saco se encuentre apilado,
la marca y otra informacién puede ser completamente
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Saco cosido
boca abierta plano

Saco cosido
boca abierta con vilvula

Saco pegado
boca abierta plano
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Saco pegado
boca abierta con fuelle

Saco pinch plano

________ =] |V R —— g
Saco cosido Saco pegado con Saco enfardador
con vilvula y fuelle vilvula

Estilos de sacos

visible. El disefiador debera prever que el disefio y la
composicion del mismo, permita la ficil lectura tanto a
nivel de imagen como de texto.

IMPRESION Y ETIQUETADO

El papel puede ser impreso con buenos
resultados casi bajo cualquier sistemna, sin embargo exis-
ten algunos métodos de impresién mas recomendables

.
v

que otros, por ejemplo la litografia (offset) y la serigrafia
son las mejores opciones, aunque ésta dltima se usa para
tiros de impresién cortos. Como segunda opcién estin
la flexografia y la imprenta que presentan resultados
aceptables.

En cuanto al rotograbado, este proceso sélo
se justifica para volimenes muy altos, debido a lo costosa
que resulta la fabricacién de los cilindros.
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Por otra parte, los sacos son impresos nor-
malmente en flexografia y en algunas ocasiones en hueco-
grabadlo. La capa exterior usualmente es impresa antes de
que el saco sea fabricado y como se menciond anteriormen-
te, pueden imprimirse hasta cuatro colores sin problemas.

TENDENCIAS

Una tendencia importante en el envase mé-
dico de papel es la adopcion del papel de fibra larga que
no tiene recubrimiento pero que puede ser cerrado sim-
plemente mediante mordazas calentadas. Este papel tam-
bién se rompe con limpieza y el contenido puede ser
sacado con facilidad.

CARTON

El carton es una variante del papel, se com-
pone de varias capas de éste, las cuales, superpuestas y
combinadas le dan su rigidez caracteristica. Se considera
papel hasta 65 gr/m’; mayor de 65 gr/m’, se considera
como cartén.

TIPOS DE CARTON
CARTONCILLOS SIN RECICLAR

- Gris
- Manila
- Detergente

CARTONCILLOS RESISTENTES

- Couché reverso gris
- Couché reverso detergente
- Couché reverso blanco

¢ - Couché reverso bikini

CAJAS PLEGADIZAS

Las plegadizas tienen un uso bastante ex-
tendido, y son utilizadas como envase primario del pro-
ducto o bien como un envase secundario, contenedor de
envases primarios.

PUNTOS A CONSIDERARSE EN UN
CARTON PARA ENVASE PLEGADIZO

a) CALIBRE
Este se determina en puntos (1 punto equiva-
le a 0.001 pulgadas) segun el peso del producto a envasar.

b) HILO
En una caja, la resistencia estard determi-
nada en gran medida por la direccién del hilo del cartén.
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En la mdquina Fourdrinier la hoja es mas
cuadrada por la distribucion de las fibras en ambos sen-
tidos. En la maquina de cilindros la tendencia es hacia el
mismo sentido de fabricacion.

¢) EFECTOS DE LA HUMEDAD
EN LA RIGIDEZ DEL CARTON

El carton, en presencia de humedad tiende a
cambiar sus propiedades mecdnicas, principalmente la
rigidez. Por ser el papel higroscopico, toma y pierde rdpi-
damente la humedad. F g

PRODUCTO || CALIBRE

PRODUCTOS DE POCO PESO 12,14,16,18, 20 puntos

PRODUCTOS
DE PESO INTERMEDIO

Laminado de flauta E
con cartoncillo recubierto

mooucros DE MUCHO PESO |

22, 24, 26, 28, 30 puntos

PRODUCTOS QUE REQUIEREN

MAXIMA RESISTENCIA Cartén corrugado

VENTAJAS Y DESVENTAJAS
DE UNA CAJA PLEGADIZA

VENTAJAS
a) Son de bajo costo.

b) Se almacenan facilmente debido a que
pueden ser dobladas, ocupando un mini-
mo de espacio.

c) Pueden lograrse excelentes impresiones,
lo que mejora la presentacion del produc-
to, pues ademas dan muy buena aparien-
cia en el anaquel.

DESVENTAJAS

a) Las cajas plegadizas no tienen la misma
resistencia si son comparadas con cajas
prearmadas o contehedores de otro tipo
de material.

¢ b) La resistencia de una caja plegadiza estd
limitada por el proceso de manufactura,
el cual no puede fabricar cartones mas
gruesos de 0.040", esto no permite enva-
sar productos que excedan a 1.5 kg, y por
otra parte las dimensiones de una plega-
diza no pueden exceder a unos cuantos
centimetros por lado.




Seal end vith Van Buren ears Reclosable seal end

Mailing locks Cracker style

Auto-lock bottom

Straight tuck

Reverse tuck Airplane style Seal end
Estilos de cajas plegadizas
FABRICACION
DE UNA CAJA PLEGADIZA El proceso de suajado o corte se realiza por
medio de unas cuchillas con la forma de la plegadiza
- Una vez definidas las dimensiones y yade-  extendida, colocadas en una base de madera calada, que

sarrollado el diseiio para la impresién vy el corte de una es posteriormente instalada en un equipo que funciona

plegadiza, se procede a imprimir la hoja de cartén, la como una prensa, troquelando la figura que se encuentra
cual posteriormente es recortada o suajada. en la tabla de suaje.




Existen basicamente tres tipos de cuchillas
tambic n llamadas plecas. Las plecas de corte que tienen
la func ion de definir la forma de la plegadiza, las plecas
de doblez, que como su nombre lo indica facilitan el
doblez de la caja y las plecas de punteado que facilitan
el desprendimiento de ciertas partes de la plegadiza.

Cuando las cajas ya han sido impresas, cor-
tadas y separadas, se procede a doblarlas, engomarlas,
contarlas y acomodarlas en su envase master dentro de
una linea de produccion que varia en caracteristicas del
equipo segun el disefio de la caja o envase.

DISENO ESTRUCTURAL

Su funcion es crear el envase que redna los
satisfactores a las necesidades del cliente asi como las
que nacen del producto que va a contener, tomando en
consideracion el estilo de caja, materia prima, tipo de
cierre, acabado, uso final, etcétera.

Para desarrollar la muestra, el disefiador de-
berd contar con toda la informacion necesaria sobre el
producto que contendrd la caja plegadiza, tal como: peso,
enfoque de mercado, necesidades de proteccion, etcétera.

Dentro del disefio estructural existe un
orden de denominacion de dimensiones, que invariable-
mente y sin importar el tipo de caja serd asi:.frente, fondo y
altura, o bien, largo, ancho y profundidad.

Cumpliendo con todo lo anterior, podra
elaborarse la muestra correspondiente que serd com-
pletada por el diseno grifico.

DISENO GRAFICO

Como puntos clave en la optimizacién del
enlace forma-funcién estin los siguientes:

a) Una caja de carton debe contener el pro-
ducto, permitiendo que sea transportado
y manipulado con facilidad.

b) Debe proteger el contenido de roturas, de
robo, de absorcion o pérdida de humedad
y de fugas.

¢) Debe hacer publicidad del producto.
d) Debe vender el producto al consumidor.
Cuando el disefio estructural de la caja queda

establecido, se procede a considerar el disefio grafico de
la caja que a menudo afectars al tipo de cartén y su acabado.
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En ningn momento deberdn olvidarse las consideraciones
estructurales asi como los costos y tiempos de realizacion.

Existe una amplia gama de cartones con los
cuales trabajar, ademads de una variedad de recubrimien-
tos que pueden alterar las caracteristicas del cartén, como
la resistencia al agua o a la grasa ademds de su aspecto
visual. Las hojas metdlicas, por ejemplo, son utilizadas
frecuentemente como medio decorativo especialmente en
las cajas de cosmeéticos.

Cada tipo de cartén debe cubrir ciertas nece-
sidades basicas tales como: buena adhesion de las tintas
de impresion, recepcion a los adhesivos y facil encolado,
facilidad para ser doblado sin agrietarse ni romperse, ade-
mas de adaptarse a la forma de caja requerida en las m4-
quinas envasadoras automaticas sin deformarse.

TIPOS DE CARTON UTILIZADOS
EN LAS CAJAS PLEGADIZAS

| MATERIAL MAS COMUN] [ USso ]
Couché Plegadizas, material promocional
Cromekote Plegadizas de alta calidad
Eurokote 'L Plegadizas de alta calidad

Cajas colectivas tipo despachador

Cartoncillo gris Tl S

Bikini

Canastillas

Plegadizas para perfumes

Couché reverso madera ;
v alimentos congelados

Cartulina vellum

i Folleteria v carteras portamuestras
(granos fino y grueso) e ¥ =

Cartulina blanca o de color

Bandas y material promocional

Altura

‘_/":‘:;:,’y

N

Dimensiones de una caja
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Partes de una caja plegadiza
Los cartones diplex o multicapa son ade- TENDENCIAS

cuados para imprimir solidos y semitonos con brillo, lo
que los hace efectivos para paquetes de cigarros, produc-
tos farmacéuticos y varios alimentos.

Los cartones blancos sélidos estdn dispo-
nibles en formas tanto recubiertas como sin recubrir.
Se usan por lo general para transmitir una imagen de
alta calidad como en el caso del envase de cosméticos.

Los cartones aglomerados, por el contrario,
estdn fabricados con materiales reciclados. Tienen un tono
gris y son,apropiados para impresion lineal. Estas cajas
tienden a usarse como envases eliminables, como en los
alimentos preparados para el horno, o como interiores o
compartimentadores de cajas mayores. Un ejemplo
comtn de este tipo de carton son los contenedores de
huevos, fabricados de celulosa moldeada, los cuales
tienen las propiedades de acojinamiento, aislamiento y
absorcion, ademas del bajo costo.

IMPRESION Y ETIQUETADO

En las cajas plegadizas se utiliza mucho la
litografia y el rotograbado.

Otro sistema utilizado tanto para dar un
fondo especial a la caja como para etiquetar a la misma
es el gofrado o grabado en relieve el cual se realiza colo-
cando el cartén entre matrices macho y hembra y
aplicando presion; esto se efectia a veces simulti-
neamente con el corte y el doblado.

Entre los efectos especiales en los cartones
para cajas que mds auge han cobrado pese a su alto costo,
esta el bronceado con hoja metilica. En el proceso de blo-

Resaques

Media luna

. — o

Resaques

Cortes y tipos de resaques en las cajas plegadizas




queado, una matriz de bloquear de latén o cobre estampa
una stperficie a partir de una pelicula de poliester a alta
presion y temperatura. La imagen estampada puede ser lisa
oen clievey puede tener un acabado mate o brillante.

En el bronceado, se aplica un barniz especial
en la zona del carton requerida y se espolvorea un fino
polvo metdlico mientras pasa por la maquina de broncear.

Como alternativas a estos costosos métodos,
se han puesto a punto calidades mejoradas de tinta de graba-
do que entre otras ventajas son inoloras, evitando impregnar
'% productos como alimentos de los olores residuales de éstas,

3

En cuanto al envasado, las formas de llevarlo
a cabo han evolucionado. Ciertos sectores de la industria
de los alimentos optan hoy dia por envasar, entre otras,
cosas liquidos en bolsas dentro de las cajas de carton.

T
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OTROS CONTENEDORES DE CARTON

TUBOS Y ENVASES CILINDRICOS

Estos envases se hacen de carton flexible.
El cuerpo de los botes de fibra es de cartén y los extremos
son de metal, cartén o pldstico. Hay gran variedad en el
diseno en los cierres, pero la construccion del cuerpo
queda restringida a tres tipos generales:

a) Tubos y botes de cartén formados en espiral.

"$P@IIVIEAD

b) Tubos y botes formados en couvolute.

- 1] \j
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¢) Botes laminados con aluminio, polietile-
no, etcétera. )

&
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/ Estos tubos se utilizan para envasar ali-
mentos, polvos, aceites y aditivos automotrices, siendo igual-
mente efectivos para productos liquidos que para secos.

@'

'

CAJAS RIGIDAS

W

Estas cajas tienen usos muy diversos. Los
estilos mds comunes son los que se muestran en la
ilustracion de esta pagina.
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CAJAS DE CARTON CORRUGADO

ESTRUCTURA DEL CARTON CORRUGADO

- e a

El cartén corrugado contiene dos elementos
estructurales: el linery el material de flauta, también Ila-
mado medium con el cual se forma propiamente el corru-
gado. Las caras son generalmente de dos tipos:

RUE——
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a) Kraft, que es fibra virgen hecha de pino. Estilos de cajas rigidas
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Adhesivo

Medium

L— Liner

Corrugado una cara

SNLNINSNT

Corrugado sencillo

INTINTXTINT

Doble corrugado

Triple corrugado

Estructura de un carton corrugado

by Caras fabricadas de fibras reprocesadas
de otros contenedores, bolsas, etcétera.

La estructura ondulada o corrugado, esta
hecha de corrugado medio, basado en materiales reci-
clables y reciclados. Por su composicion, el carton
corrugado puede ser de las siguientes formas:

- Corrugado una cara
- Corrugado sencillo
- Doble corrugado

- Triple corrugado

TIPOS DE FLAUTA

Los corrugados también se clasifican de
acuerdo al nimero de linersy flautas. La flauta puede ser
de cuatro tipos: A, B, Cy E como puede observarse en el
cuadro inferior de esta pdgina.

De acuerdo a la construccion de la caja pue-
de ser flauta horizontal o vertical. La resistencia a la estiba
dependera no sélo de esta caracteristica sino del tipo de
flauta (A,B,C,E) y la especificacion del papel.

Tipos de corrugado por su composicion

USOS MAS GENERALES DE ACUERDO
AL TIPO DE FLAUTA

La demanda de las cajas y envases de car-
ton se encuentra constituida en su mayor parte por las
empresas de la industria de la transformacion, entre las
que se encuentran, principalmente las siguientes activi-
dades: fabricacion de autopartes, produccién de vinos,
aguardientes, cerveza y aguas gaseosas, loza y cristaleria,
fabricacion de productos eléctricos y electronicos, jabo-
nes y detergentes, agroindustria, industria alimentaria,
pesquera, y la del papel empacado.

Cada producto requiere ser envasado o emba-
lado en tipos diferentes de corrugado que garanticen su
traslado y almacenamiento seguro vy facil.

PROPIEDADES TIPICAS DE LAS CAJAS
DE CARTON CORRUGADO

El cartén corrugado es uno de los materiales
mas usados para envase y embalaje, ya que cumple con
diversas funciones como son:

TIPO DE FLAUTA VISTA FRONTAL GROSOR No. DEFLAUTAS
mm enunm
A VV\_/—\/_\_/' 4.76 18
B TAWEW LAY LT AT 3.17 167
C V\w 3.97 el
E VAVAVAVAVAVAVAVAV/ 1.58 315
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horizontal

Tipos de flauta por construccion de la caja

a) La proteccion del producto de los dafos
ocasionados durante su transporte y manejo.

b) Almacena de la mejor manera el producto
hasta que éste es vendido.

¢) Anuncia, promueve e identifica al producto
‘ desde su origen hasta que llega al consumidor.

d) Es economico.

FABRICACION DE LAS CAJAS
DE CARTON CORRUGADO

El proceso comienza desenrollando el
carton de los limites & caras, ya que viene en un gran ro-
llo que se coloca frente a la maquina corrugadora. Debajo
de éste, se coloca otro rollo de cartén que servird para
hacer el corrugado interior. Este tiltimo pasa primero por
rodillos que le dan la ondulacién, lo engoman y lo pegan
al cartén que esta desenrollandose para formar la cara.
Si el cartdn se necesita de doble cara, pasa a una segunda
etapa que engoma el corrugado por el lado que quedo
libre y le pega la segunda cara.

Posteriormente, el cartdn pasa por una sec-
cion de calor que fijard bien la unién, para luego ser lleva-
do, en medio de una banda, a la seccién de enfriamiento.
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Estilos mds comunes de cajas corrugadas




Después de todo lo anterior, el cartén llega
a una seccion de cuchillas en donde se corta y se marca
de acuerdo a la forma que llevar el envase. Finalmente
se desprende lo que es ya una caja perfectamente deli-
mitada, marcada, con los cortes necesarios para formar
tapas y fondos enel caso de cajas regulares o tinicamente
cortada en dimensiones para ser troquelada.

Generalmente después de la mdquina corru-
gadora se pasa a la maquina de impresion, la cual ademds
de imprimir, toma una hoja ya cortada y marcada para for-
mar una caja. Separa los paneles interiores que delimitan
cada cara y corta para formar la separacion entre las tapas.
Todo en una misma operacion.

Las operaciones finales en la fabricacion de
una caja son la unién de la ceja con el cuerpo, seguida de
la formacion o construccion de la caja propiamente.

£l modo mas econdmico de sellar las cajas es
engomarlas o mas lentamente, engraparlas.

DISENO
DISENO ESTRUCTURAL

Las cajas de carton corrugado se disenan con-
siderando el tipo de producto y tipo de llenado (manual o
automatico).

El disefo estructural de una caja determina
qué tan efectiva serd ésta para poder competir con su medio
y adems llevar el producto intacto al consumidor.

'

El contenedor mas econémico de forma cu-
bica es el que tiene sus dimensiones internas en las si-
guientes proporciones 2:1:2, esto es: el largo es dos veces
el anchoy el alto es igual al largo. Este tipo de caja utiliza
la menor cantidad de cartén corrugado.

: En esta etapa, el disefador deberd conocer
la fragilidad que tiene el producto, la clase de manejo
que se le debe dar, su forma de transportacion y almacena-
miento asi como qué tipo de condiciones climaticas favo-
recen o perjudican al producto. Toda caja debera pasar por
pruebas de estiba y resistencia a la compresion.

DISENO GRAFICO

Al momento de crear el aspecto visual de
la caja debe tomarse en cuenta lo siguiente:

a) La informacién puede aparecer en los cua-
tro lados de la caja, en letra bold de preferencia y en
altura no menor de una pulgada para que sea visible.

b) Esta informacién puede también encon-
trarse en una de las tapas superiores o inferiores junto

con las precauciones que deben tomarse en cuenta para el
manejo y almacenamiento. Una de las tapas debe dejarse
en blanco para colocar el nombre y direccion de laempresa,
asi como algunos datos del embarque o contenido.

¢) La cantidad y tamario del contenido pue-
de colocarse en la parte superior, y al centro en letras
mayores debe ir la marca y nombre del producto.

d)El nombre y direccion de la empresa de-
be colocarse preferentemente en la parte inferior de cada
panel de la caja. ;

e) Otra informacion que debe ponerse en las
tapas de abajo de la caja es el numero o caodigo de ésta,
la fecha de manufactura y en algunos casos las medidas
y un diagrama de dicha caja.

f) Sello de resistencia que garantiza el fabricante.
IMPRESION Y ETIQUETADO

Como se menciond anteriormente, las cajas
de cartoén corrugado se imprimen antes de ser suajadas y
armadas. Generalmente la impresion se realiza directamen-
te sobre la superficie del papel liner, sin embargo pueden
hacerse impresiones sobre corrugados con liner blanco, y
con un proceso adecuado, se logran excelentes resultados.

Formas comunes de sellar una caja corrugada, principalmente para
embalaje




