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VII
INTRODUCCTION

El material de empague representa un factor fundamental
en el aspecto productivo v mercadoldgico de un producto. Tan
importante como cualguiera de los insumos o materias primas,
el material de empague reguiere de una correcta planificacidén
v un profundo andlisis para su seleccidn.

Por esta razén, se hace necesario que cualguier
rrofesional que intervenga en algun proceso productivo o
mercadoldégico de un producto gque demande empague, posea al
menos un conocimiento general de los requerimientos
v las disponibilidades de materiales de empaque con que se
cuentan en nuestro medio.

Dentro de los materiales de empaque, pueden distinguirse
claramente dos tipos: el empaque individual, que es el que
contiene al producto ¥ lo presenta, v el empaaue de embalaje,
que ha sido orientado a la proteccidn del producto y su
empaque lndividual en sus movimientos desde la linea de
rroducciédn hasta la bodega del usuarioc o distribuidor.

El cartdn corrugado se clasifica como un empague de
embalaje, que se ha utilizado béasicamente como protector de
bienes de consumo, que se ofertan al consumidor en grandes
centros de distribucidén. Sin embargo, en un mercado
cambiante, orientado al servicio, la atencion personalizads,
la individualizacldn, y amenazado por la competencia
internacional, muchos de los productos v sus insumos han
sufrido cambios que buscan la agresividad en el mercadeo. El
cartédn corrugado no ha sido la excepcidn vy en los Gltimos
afioe se ha visto sujeto a cambios radicales gue han permitido
con este material deesarrollar empaqueg que ademds de proteger
al producto en sue traslados, cumplen con una funcidén de
rresentacidn v mercadeo que se adecuan a las actuales
condiciones de distribucién.

ElL presente trabajo de tesis busca describir las
bondades que ofrece el empague de cartédn corrugadeo como
empaque de embalaje vy ademsds presentarlc como una opcidn
inovadora para cumplir con las actuales condiciones de
distribucidén y mercadeo de productos que van al consumidor
final.
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VIII
OBJETIVOS GENERALES

Presgentar al usuario de materiales de empague,
conceptos fundamentales acerca del uso y disefio
de los empaques de cartdn corrugado.

Proporcionar informacidén a los interesados, acerca
de las ventajas del uso del cartdn corrugado como
material de empagque de embalajJe e individual.

Informar acerca de los elementos con gque se cuenta
en nuestro medio para desarrollar empagues de
embalaje e individuales a través del cartoh
corrugado.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Presentar las ventajas aque ofrece en el actualidad
el empaque de cartdn corrugado para empacar
productos que deben presentar una atractiva imagen
al consumidor.

Exponer las adecuacicones a las que ha sido sujeto
el empaque de cartén corrugado, para cumplir con
las nuevas tendencias de distribucién y mercadeo,
eapecialmente en los productos gque van directamente
al consumidor. .

Presentar los métodos gque se utiilzan para el
desarrollo de empagues de cartdn corrugado que
ge constituyen como técnices publicitarias de
presentacidén, sin abandonar su funcidn de
proteccién al producto aue empacan.

Proporcionar al actual usuario de empagque de cartén
corrugado une guia para la modificacidn de sus
actuales empagues, a fin de aprovechar las ventajas
del cartdn corrugado como herramienta de mercadeo.

Orientsar a los segmentos del sector industrial que
complten en un mercado camblante, al usoc del
empaque de cartdén corrugado como herramienta
mercadoldégica.

YT'” )
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CAPITUIO I

DEFINICIONES GENERALES ACERCA DEL EMPAQUE DE UN PRODUCTQ

1.1.-

Qué es empaque 2

En un sentido amplioc v general, se define como empaque
a la parte de un producto gue contiene y protege el
mismo, a la vez que representa un atractivo visual que
lo identifica o diferencia de otros, y representa un
control en la cantidad que se desea comercilallizar.

En términos mercadolégicos, se dice que el empaque es
la parte del producto gue protege lo que vende y vende
lo gue protege.

Como en muchos otros casos, la naturaleza ha educado al

.s8er humano en la utilizacién de recursos para hacer su

existencia mds cdmoda o productiva; las céascaras de una
fruta, por ejemplo, o la piel del hombre, son elementos
naturales gue dan la pauta para pensar gque esg necesario
el uso de materiamales que prolonguen la vida util de
bienes y alimentos, que garantizan la calldad y buen
estado durante su aprovisionamiento y transporte.

Materiales de empagque son todos aauellos aque se
utilizan para cumplir con todas las funciones
anteriormente descritas, vy que en la mayoria de los
casos son sometidos a un proceso de transformacidn para
obtener empadques especificos para cada producto segin
sus dimensiones, peso, condiciones de transporte y
presentacidn visual, etc...

Funcioneg del empague

Las funciones principales con las que debe cumplir el
empaque de un producto son las siguientes:

Contener

El empague de un producto desarrolla una funcién basica
al contener las cantidades ofrecidas al consumidor de
un producto gue antes de empacarse se encuentra a
granel. ‘ ' '

Proteger

Todo empagque debe ser capaz de proteger de cualguier
dafioc 0 al menos de los mds comunes, que pueda sufrir un
producto desde la fabricacidén hasta el momento en que
es consunido.

Los productos, segin sus caracteristicas fisicas,
pueden sufrir dafics en su almacenamiento, trans-

~ 1 — . o TR
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vorte, e incluso después de haber sido utilizados
parcialmente, pueden llegar a un grado de
descomposicidn, por lo que nc seria posible su consumo,
de no ser por el empaque que lo protege v lo preserva.

Diapensar

A través del empaque, se brinda al consumidor el medio
necesario para utilizar un producto en el momento en
que lo desee y en las cantidades requeridas, y es
posible en algunos casos poder almacenar el remanente
del mismo, en el empaque originsl.

Identificar

El empague funciona como un medic de distincién de los
productos ante los ojos del consumidor, a través de la
apariencia visual gue su empague brinde.

Bl empaque, ademas, contiene en algunos casos las

. instrucciones de forma de uso ¥ mejor manejo de un

producto para su optimo usc, por lo que funciona como
medio de comunicacidén e identificacién, entre el
productor y el consumidor.

Atraer

Siendo el empague en muchas oportunidades el contacto
inicial con el cliente, ¥ ror lo tanto un factor en la
decisidn de compra, es necesario un empagque bilen
disefiado, de acuerdo en el producto que se desea
promocionar c¢on impresiones claras gque identifican su
contenideo ¥y en colores, que resulte mer la mejor
estrategia publicitaria cuando se trata de productos
que sean diferenciables claramente sobre otros.

Mercadear

Las funciones de identificar, atraer, comunicar, v
proteger, son funciones b&asicas en el mercadeo de un
producto, por lo gue ésta resulta =er una funcion
derivada del empague al cumplir correctamente con lasg
mencionadas anteriormente.



1l.3.- Clasificaciones del empague

Existen diversas clasificaciones de los tipos de
empaque Vv los materiales que se utilizan para formar
los mismos, sin embargo, para los propésitos de este
trabajo, se utilizara la clasificacidén del empague en

dos grupos bdsicos, segin la funcién de cada uno de
ellos:

El empaque protector o de embalaje:;

Basicamente el empaque de embalaje se puede definir
como agquel que protege v contiene las unidades
adecuadas de un producto, para su facil manejo en el
transporte y almacenamiento, pero que por lo regular no
presenta el producto ante el consumidor final.

Siendo este el tipo de empaque en el que se fijard la
atencidn de este documento, la definicidn del mismo se

. ampliard posteriormente.

El empague individual o decorativo

Este tipc de empaque contiene, presenta y protege las
unidades o voltmenes de un producto para la venta al
consumidor. A diferencia del empaque de embalaje, éste
sl llega al consumidor final.

Otra de las clasificicones que es importante mencionar
se basa en las caracteristicas fisicas del material que
forma el mismo; existen los siguientes tipos:

Empagques rigidos: formados de cualquiera de los
siguientes materiales: vidrio, maders, metal, pléas-
tico, PVC, cartdén, cartdn chip.

Empaques Flexibles: polipropileno, polietileno, bolsas
de papel multicapas, y de una sola capa, plédstico
termoencogible, cartoncillo.
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1.4.- Costos del Empaaue

Bl empague es8 un rubro mds que debe de agregarse a
lista de los costos de produccidn ¥y gque como tal
reguliere de un detallado analisis para reducirlo, sin
ague esto perjudigque al producto.

En los productosg que requieren de una excelente
rresentacidn, es el empague un costo alto que debe
pagarse para lograr los objetivos de comercializacidn
del producto, como por. ejemplc, los cesméticos y los
prerfumes. De igual forma. los productos que reagquieren
de una extrema proteccidn o de un sistema especial de
empague, comoc e8 el caso de los perecederos.

3in embargo., que un producto requiera de un empague de

. embalaje especial, no significa gque debera invertirse
en el mismc, una cantidad desmedida de dineroc para
obtener 21 deseado.

" En otros casos, el empague es un cos3io gue no agrega
valor al producto y contribuve en muy poco a evitar el
dafio del mismo; en este caso, €l empague debe de
representar un costo muy bajo con relacién al resto de
insumos del producto.

De cualguier manera, dehe de realizmarse un andlisls de
optimizacidén econdmica, para el cual deberan
presentarse varias opciones de empague, consideréandose
por un lado, el beneficio econdmico de cada una y por
el otro, el costo que representa, 1lncluyendo 1la
maquinaria o personal que deberad utilizarse para
implementario.

En los casos en gue el empague agrega valor al
producto, esta utilidad marginal deberid de incluirse
como un beneficio del sistema de empaque; se suman al
mismo los costos por pérdida que éste evita.

iIn ejemplo ilustrative de estos beneficios y costos ee
presenta en el empaque de la arveja china para
exportacién al mercado de Estados Unidos: para una caja
que contega 10 libras de arveja ese pagard $ 7.00 puesta
en su destino, en una temporada de baja produccidn de
este cultivo en nuestro pais. Considerando el costo de
la caja de cartdén que es el empague de embalaje de este
producto v el cual puede llegar a costar $ 1.07, mas
los costos del producto, flete, seguros. produccidn, el
exportador cbtiene una utilidad muy baja y por lo tanto
el agricultor tendrd que compartirla. Este miamo
producto en una cagja de 6 libras y en la misma
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temporada, pero empacada en bandejas individuales de 1
libra, puesta en Estados Unidos tendrd un valor de $
23.00. El costo de empague en este caso sube a $ 1.28
por la caja de cartén mds $ 0.72 por la 6 bandejas
rladsticas que hacen un total de $ 2.00 por empague. El
costo de mano de obra se incrementa en un 30 ¥ , pero
aun asi el margen de utilidad es mucho mayor, ya que el
resto de los costos se mantienen constantes., y se baja
el costo de la arveja misma, pues la cantidad por caja
se disminuye.

Como en el caso presentado, siempre deberdn analizaree
las diferentes opciones y su contribucidén vrs su costo,
para encontrar el puntc Sptimo de inversidén en el
empague de embalaje.

S
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CAPITULO 11
EMPAQUE DE EMBALAJE

2.1.- Definicién de empagque de embalaje

El Embalaje puede definirse como la secuencia que sigue
la comercializacidén de un producto, gue se ocupa prin -
palmente en el manipuleo desde el momento en que éstos
se producen hasta que se enbtregan al consumidor o
usuario final.

Empaque de embalaje es el gue proporciona proteccidn al
producto, 1o contiene y lo hace manipulable en este
proceso.

Un empaque de embalaje debe cumplir con las funciones

. de:

a.— Contener y unitarizar: generalmente el empaque de
embalaje contiene mas de una unldad de la
presentacioén que se se ha elegido llevar al
consumidor. Por ejemplo, una caja de cartédn
corrugado gque es un empague de embalaje, puede
contener 12 cajitas de cereal de 250 grs. o bien 24
frascos de insecticida de 150 ml., aue son las
unidades que llegan al consumidor final. Esta
funcidén de contener variaese unldades de producto y
convertirla en una unidad de embalaje, es llamada
funcidén de Uniterizacion.

La unidad de embalaje se escoge de acuerdo con los
costog, manejo en transporte v en la distribuciodn,
la forma en que se debe diseflar un empague de
embalaje tanto en forma. como en numero de unldades
gue contiene material gque se va utlilizar se
ampliaran mas adelante, en este mismo capitulo, al
referirse al disefio del empaque.

b.— Proteger : el empague embalaje debe proteger al
contenido empacado para aue el producto llegue a su
destino final en buenas condlciones v no se plerda
la inversién que se ha acumulado en el mismo
durante las varias etapas de extracciédn,
transformacidén v distribucién. Por ejemplo, para
las bebidas gamseosas envasadas en botellas de
vidrio y cerradas a presién por una corcholata, en
el manejo desde la fdbrica embotelladora hasta el
dispensador en un centro de distribucidn, existiria
un muy alto indice de destruccidn de no ser por las
cajillas plasticas que las mantienen inmoviles, y
sin roce de unas con otras. El empague de embalaje,

TR
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en este caso, son las cajillas pléasticas que la vez
aque protegen las botellas, unitarizan 24 en una
sola cajilla.

c.~ Identificar: el empaque de embalede por lo regular
lileva alguna identificacidén del producto, tanto de
unidades, contenidos y presentaciones, asi como
también las recomendaciones gue deben de seguirse
para el manejo. Por ejemplo, una caja de carton de
corrugado que contenga Z4 frascos de vidrlo con
vinagre, deberia llevar en las solapas superiores la
leyends " !FRAGIL! Manéjese con cuidado ", o una
caja gue contenga alglin vegetal congelado deberd de
indicar “"Producto perecederco, manténgase
refrigerado

. Las funciones de dispensar, atraer, mercadear, que

también fueron descritas como funciones del empadque, en

el caso de los embalajes, no scon basicas y por lo

general los mismos no cumplen con estas, pues noe llegan
al consumidor final. Sin embargo. el poder utilizar el
empague de embalaje como un dispensador que atrae y
mercadea, tiene una especial importancia en la
reduccién de costos y la innovacién en el ciclo de un
producto v es la especial atencidn de este trabadjo.

Importancia del empague de embalade

Se ha tratado al embalaje como un concepto de
ingenieria, porgue se pretende a través de bases
cientificas oprtmizar el dilselo de los sistemas de
embalajes para reducir los riesgos del producto y
mantener al minimo los costos.

Entre los costos asociados al embalaje por
ineficienclas se destacan:

~ Costos de dafios al producto debidos a fallas del
empague por ser inadecuado, o por no existir.

- Costos de flete y almacenamiento por no optimizar el

- espacio disponible, al no contar con un disefio
adecuado de empaque de embalaje.

- Coestos de ineficiencias en las overaciones de manejo
v movimiento mecanico, al no contar con un adecuado
disefio de empagque.

- Costos de ineficiencias en la linea de produccién por
un mal disefio de envasgado o0 empaque, O un mala
operacién en este punto de la linea



- Oportunidades de mercado perdidas por no contar con
adecuado sistema de empague gue permita dispensar con
facilidad el producto o que no sea atractivo para el
mayorista o distribuidor por razones de espacio y
manipuleo.

En cuanto a los costos proplos de inversidn que demanda
un adecuado sistema de embalade, se deben mencionar los
siguientes:

- Costo de mano de obra para empacar &1 producto
- Coasto del materiales de empague de embalaje
- Costo de Flete, seguro vy manipuleo

De manera general, cuanto mavor sea el costo de
inversidn, mas aumenta el nivel de proteccidn del
producto, con lo que seran menores los costos por
.perdidas, dafios e ineficiencias. La localizacidén de un
runto Optimo del costo total minimo, es dificultosa por
la imprecisién de las evaluaciones de pérdidas y dafios,
costos de reposicidén, la imagen de la empressa, costos
de oportunidad, etc. Y por la propla evaluacidn del
embalaje. Este punto limite entre el
subdimensionamiento v el superdimensionamiento del
empaque de embalaje es el objetivo de la ingenieria de
empague .



2.3.— Disefio del empagque de embala.je

Z2-3.1.=- Factores generales que ge deben congiderar
para el disefio de un empague de embalalie

Los factores generales para el disefic de un
empaque de embalaje, se fundamentan en caracteristicas

que este debe poseer para cumplir con sus funciones
hasicas.

Cada una de las funciones del empague de
embalaje se van presentandoc paulsatinamente en los
diversas fases dentro del eciclo de distribucidén del
rroducto:

- Al final de la linea de produccidn

- Durante su almacenaje y manejo en la planta
elaboradora.

~ Hn el transporte de la bodega del productor a
1a bodegs del distribuidor o vendedor.

— Mientras se encuentra almacenado en la bodega
del distribuider

— En el lugar de exhibiciodn, si el casoc lo
amerita '

— En el transporte del punto de wventa al punto de
consumo © UsSo.

- En el almacen del cliente o usuarioc.

Como una de lag principales funciones del
empaaue de embalaje, es la de brindar proteccidén al
producto ocupa un lugar prioritario, ésta debe
orientarse en especial hacia loe siguientes factores de
riesgo:

— Roturas debido al manedo brusco, golpes'c
chogques, presiones, vibracidon y otros factores
resultantes del modo de transportalo, manejarlo
v almacenarlo.

- Contaminacién debido al polvo, productos
quimicos. humedad, gases, atmdosfera corrosiva,
condiciones naturales o algin otro elemento
toxico o perjudicial.

~ Inestabilidad quimica de los productos, debkildeo
a la accidn del tiempo, luz =olar, aire u otros
factores tanto fisicos como quimicos o
temperaturas extremas y humedad.

- Absorcidn de olores y sabores ajenos al
producto

~ Incorrecta identificacién del producto, como
consecuencia del deteriorc de las etiquetns,
expuestas sl ambiente externo.
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Otros que no se considerdn de riesgo, pero gue
constituyen fundamentos que se deben considerar para
digeflar el empagque de embalaje son los siguientes:

- Unificar el contenido para ser manejado,
transportado y almacenado eficientemente.

- Agregarle movilidad al contenido; el embalaje
mismo debe tener un disefio gque permita su facil
movimiento v ordenamiento al transportarlio vy
manejarlo en el periocdo de distribucion

—~ Debe ser fdecil de abrir y cerrar, v poder
dispensar el producto gque contiene

2.3.2.- Factores especificos que se deben considerar
para el disefio del empaque de embalaje de un
producto con base en sus requerimientos.

La lista de requerimientos, en el empaque, es

- una herramienta indispensable para planear su disefio.
en la gque a través de una serie de preguntas esenciales
se conocen las necesidades de empague antes de iniciar
el proyecto. Forma la base de instrucciones de embalaje
que obliga a todos aquellos involucrados a considerar
los razonamientos en los cuales se basan sus demandas.
Ademds, lleva instrucciones gerilas, las cuales proveen
a una compafila v a sus proveedores, las bases para
poder diseflar un empaque de embalaje que se ajuste a
las necesidades reales del producto. El proveedor de
empaques, podra asi ofrecer sugerencias y
recomendaciones para la utilizacién de sus productos.
Los siguientes son algunos de los factores que se deben
de considerar para la evaluacién de los requerimientos
de empaque de un producto:

a.— Requerimientos del Producto

Se referieren bédsicamente a los que se
presentan en el proceso de empaque embalaje
distribucién y comercializacién, pero haciendo
énfasis en las caracteristicas propias del
rroducto, ¥y son los sigulentes:

a.- Caracteristicas fisicas del producto:
fragilidad, resistencia a impactos y cargas,
ductilidad, tamafio, peso, volumen,
resistencia al calor v a la humedsad.

b.- Caracteristicas quimicas: posibilidad de
reaccionar en ambientes quimicos, si es o no
perecedero, se afecta por altas y bajas
temperaturas, capacidad de absorber humedad
o cualguier otra caracteristica del
ambiente.

CTTRTIT
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Condidicion al momento de embalaje: es o no un
producto términado, se empacara el mismo antes
de armarse: es posible empacar mds de una
unidad para embalaje, cudntas unidades
necesitan embalarse, reauiere algin ambiente
especial para su transporte y almacenamiento,
como bajas temperaturas, por ejemplo, es
posible realizar cambios en el producto para
embalarlo; se incluird algin accesorio o
literatura con el producto; es necesario que el
producto lleva alguna probteccidén especial
dentro del empagque de embalaje.

Reauerimientos en el proceso de empague

Para determinar los requerimientos del empague

de acuerdo con 1 proceso de embalaje, e€s necesario
plantearse uns lista de preguntas, entre las que
figuran las siguientes:

Cudles deben ser las dimensiones y forma del
empague para poder conducirse y operarse dentro
de la linea de llenado 7

Cudles son los materiales adecuados y su
condicién para poder ser manipulados al empacar

el producto 7

Ee faclil v practico el llenado del empague de
embalaje. segtn sus caracteristicas fisicas vy
las del producto.

Requiere el producto de algin empague O
recubrimiento adicional antes de empacar el
mismo, y que pueda ser substituido por un
material que incluya en el empaque de embalaje
Ee necesario v posible dividir la operaciodn

de empacado en la linea de produccion.

Se podra eliminar a través de un adecuado
disefic el uso de piezas de empaque como
particiones, lé&minas, flejes, o cualquier otro
gue implique una operacién manual en la linea
de empague, ¥ de ser asi es posible automatizar
egta operacidn

Es necesarioc etiquetar o identificar el
embalaje, o es posible que el mismo sea
identificado por el fabricante.
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C.— Reguen;mientgﬁ en el Transporte

Es conveniente analizar culdadosamente éstos al
momento de disefiar el empaque de embalaje. Las
siguientes son algunas de las preguntas bédsicas gue
deben formularse para poder disefiar adecuadamente
el empaque de embalaje., considerando las
condiciones de transporte:

~ Se conocen las condicilones climéticas
(temperatura, humedad, exposicidén al
s0l). aue pueden afectar al producto o al
empague durante el transporte
El medio de transporte ofrece condiciones
severas de cargas fisicas sobre el producto
o el empaque

-~ E& necesario coneiderar alguna caracteristica
especial del empagque debido al tiempo de
transporte

- Reguiere el medio de transporte dimensiones
especificas para el empagque de embalaje.

- Son adecuados los métodos de manlipuleo que se
utilizardn para la carga y descarga del
producto para el medio de transporte.

— Es necesario que el empague cumpla con reglas
especiales para el medio de transporte que se
utilizaras

- Es pogible utilizar el empagque de embalaje para
el transporte de exportacidén y prara el de
distribucidn en el mercado local.

d. Requerimientos en la Distribucidn

Deben de ser considerados como factor
indispensable en el disefio del empague de
embalaje. Los siguientes son algunos de los
factores que podrian presentarse en este proceso:

- Es necesario estandarizar las unidades que
deberdn contenerse para el facil despacho y
recepclion del mismo. '

- En ocasiones es necessario utilizar unidades de
despacho v de transporte, para los que se
deberdn disefiar empaques diferentes, al menos
en tamafio v contenido. Por ejemplo, la unidad
de despacho para un producto farmacelGtico en la
drogueria puede ser de 100 unidades, pero para
el transporte al laboratoric fabricante le
conviene utilizar un empague para 1000 Un.,
por lo gque sera necesario un empague 'Master”
de transporte Que contenga 10 unidades de
despacho con 100 unidades de producto cada una.

A
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- Reguiere el sistema de dispensar el producto de

algtn disefic especial como un dispensador; en
tal caso, se hara necesario que el empague
cumpla con dichas funciones.

El estandarizar empaques para los diferentes
producto qQue pueden fabricarse por el mismo
productor, ayuda en la distribucidén de la
diversidad de los mismos.

2.3.3.— Proceso general para el desarrcllc de los

El proceso general para desarrollar el disefio

de los empaques de embalaje, constituye una serie de
pasos secuenciales y encadenados entre si. los cuales
se decriben a continuacidn: '

El primer paso en el desarrollo de empaques
consiste en la recoleccidén de los datos acerca
de la necesidad de empagque del producto, y los
ambientes v condiciones gue rodeardn al mismo
durante su ciclo de vida. La informacidn se
obtiene al analizar las caracteristicas fisicas
propias del produto, como el peso, la forma, la
fragilidad, la reaccidén ante cargas estdticas y
dindmicas, sus reacciones ante el calor y la
humedad, y cualquier otra caracteristica que
sea importante en este proceso. Otra fuente de
informacion se obtiene cuando se analizan las
condiciones de transportes, movimientos vy
almacenamiento. Las normas y reglas
internacionales de comercio y de legislacién de
cads pais. acerca de la informacidn y las
condiciones que deberd de llevar el empaque de
cada producto especifico, son datos importantes
que deben conocerse antes de entrar en la fase
de disefio del empaque. Finalmente l1a fuente de
informacién que constituyen los proveedores de
materiales de embalade, acerca de las
caracteristicas de cada uno de ellos,
complementerd los datos ya obtenlidos, acerca de
las necesidades del producto. ’
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ii) Anteprovecto

Una vez recopilada toda la informacidén e
interpretada la misma, se busca entre las
opciones, tanto de dimensiones, materiales,
forma, ete., la que inicialmente parezca mas
conveniente, definiendo, incluso el sistema de
transporte y almacenamiento.

Se presgentan al menos tres opciones con
varliantes entre si que puedan constituir
ventajas una sobre de otra, v que a la vez sean
igual de eficientes para los propdeitos. Se
realiza un andlisis de costos para un tiempo de
operacion determinado, incluyendo costo del
material de empague, de 1la mano de cobra para
empaRcar y transportar el producto, costo de
almacenaje, e incluso costo del disefioc, si
existiese. La opcién mds favorable se escoge
como el proyvecto a realizar.

iil) Elaboracidén de prototipo vy pruebas.-

Una vez tomada la decisidén de las
caracteristicas que deberd de tener el
empague, 8e debe solicltar al posible
proveedor, 0 realizar internamente un prototipo
con las caracteristicas idénticas del
gseleccionado. A este prototipo deberan
realizarse pruebas de laboratorio, y de campo,
para lograr determinar 21 es o no el sistema
adecuado. 51 el resultado de las pruebas es
positive, las caracteristicas del empaque se
convertirdn en lag eppecificaciones con que
debera contar &£l proveedor para realizar el
tiraje final.

81 el resultade es negativo, se deberd elaborar
un prototipo de la segunda opcidn determinada
en el paso anterior y realizarle las mismas
pruebas, haste determinar el sistema de empaque
adecuado.

TR
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El siguiente flujograma representa la secuencia
del proceso del disefio del empaque.

CUADRO 2.2

FLUJOGRAMA DE DESARROLLQ DEL EMBALAJE;
CARACTERISTICAS
DEL PRODUCTD

DATOS IMICIALES DIMENSIONES, POSICIONES

—PESQ, CENTRO DE GRAV |
—ESFUERZOS ESTATICOS

DE DATOS . FISICAS i _ —TEMPERATURAS | HUME-
MOYIMIENTO | | [ ~DAD,CORROSiON
—PELIGROSIDAD
ALMACENAMIENTO -
TRANSPORTE ALTURA DE ESTIBA
L ALTURA DE CAIDA
CONDICIONES |- ACELERACIONES, VI-'
COMERCIALES —BRACIONES
Y LEGALES —LiM. DIMENSIONALES
—TEMPERATURA ,HUME-
—DAD, TIEMPO
MATERIALES DE | MANPULED
EMBALAJE L
~— TIPO DE EMBALAJE
DEFINICION — TIPO DE ACONDIO-
" PROYECTO DEL SISTEMA — NAMIENTQ
— PROTECCIONES
— NORMAL IZACION
DIMENSIONAMIENTO : [10‘?&?3 2'_0:2 JES
MO DEL SISTEMA |
<.LesTo GEOMETRICO
{ DE PROTECCIONES -
N — DE CAMPO
| ProTOTIPO PRUEBAS —Eoc L ABORATORIC
]
—WAUO’I' '
. -z

| ESPECIFICACION
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2.3.4_ - DPepartamentos qgue Intervienen en el desarrollo
del empaque de embalade '

Bl grado de independencia gque se concede dentro
del marco.empresarial a la funcidn del embalaje en la
organizacion estructural, varia segin la importancia
gue tengan los embalajes en la fabricacidn v
comercializacion. 8e requiere un planteamiento
organizacional por separado vy claramente definido en
los siguientes casos:

- 581 los costos totales anuales de los empagues
de embalaje, son elevados como sucede con
frecuencia en las industrias de la
alimentacidn, bebidas no alecohélicas, tabaco y
tecnoguimica.

- Si los bienes producidos son costosos vy
requieren una proteccidén suplementaria que
supone el empleo de embalajes relativamente
complicados. Es el caso en las industrias que
fabrican maguinaria, utensilios domésticos, ¥y
demds bienes de consumo duradero.

- Si los productos embalados son rapidamente
prerecederos, por lo gque exigen un elevado grado
de control v perfeccionamiento de la tecnologia
de su embalaje., asi como un estricto control de
los inventarios de material de embalaje.

- Si el costo de los embalajes es elevado en
relacién con el del producto mismo, por
ejemplo, el vidrio.

La actividad relativa al embalaje en una
empresa suele estar estrechamente relacionada con las
funciones y los siguientes departamentos: La alta
Direccidn de la Empresa, Finanzas, Comercializacion,
Fabricacién, Investigacién, Ingenieria Industrial,
Compras.

Loe que se describen a continuacién son los
departamentos o &4reas’ gue més inciden en la selecclidn
del empaque:

i e T pe—NMRNT [t .40 5104 et
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al).— Departamento de Compras.

Las funciones del departamento de compras son
contactar y negociar condiciones de compra con
los proveedores; la funcidn de este departa -
mento en el correcto disefic v suministro de
empague es basica.

Debe de ser el departamento de compras el que
realice el primer contacto con los

rroveedoreg, y seleccione por grupos o
clasifique las distintas alternativas que se
presenten.

El alcance en la seleccién y participacidn en
el guministro del mejor empaque y proveedor,
dependeréd de la complejidad de la organizacidn:

- En una organizacidén sencilla, es decir poco
diversificada., es en la mayoria de los casos el
usuario directo del material de empaque que por
lo general serd el encargado de la producciédn,
el gue determine niveles minimos de inventario,
programas de entregas, seleccione el mejor
material, e incluso en algunos casos seleccione
al proveedor y negocle los preclos mas
adecuados. El departamento de compras en estos
casos se encarga de contactar al proveedor vy
mantener siempre la informacidn de otras
posibles opciones, asi como de negociar
condiciones de créditeo v condicliones
especiales. Emste fendmeno se presenta en
empregas con organlizaciones sencillas y en
donde el costo v la importancia del empaque son
basicos en los costos de produccidn. En algunos
empresas gue cuentan con estag caracteristicaes,
e8 inclusc el Gerente General o la persona que
dirige la empresa, el que se encarga del
suministro del material del empagque

- En una organizaciétn muy diversificada ¥y
administrativamente compleja, el departamento
de compras tiene mayor incidencia en 1la
decisidén de compra, pues muchas veces

centraliza los requerimientos de distintos
departamentos productivos v selecciona asgi los
materiales que més se adecuen a las distintas
necegidades. En organizaciones que cuentan con
departamentos especificos de suministros o
logistica, son estos los que determinan los
niveles minimos de inventarios y redrdenes,
asi como los btiempos de entregs de los
distintos materiales de empaque.
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b).- Departamento Técnico

El Departamento Técnico que muchas veces es
substituido por un asesor técnico dentro del
departamento de produccién, es el encargado de
asesorar en aspectos funcionales, de calidad,
métodos de empaque, materiales v otros, a los
departamentos de compras y produccidén mismos.
BEe de este departamento de donde deben surgir
las especificaciones hacia el proveedor, asi
como también deberd ser el canalizador y
solicitante de la asesoria técnica gque se
requiera del proveedor del material de empaque.
Deberd de desarrollar, ademés, constantes
estudios de las necesidades y requerimientos en
las distintas seccilones del embalaje del
producto para poder sugerir mejoras tanto en
disefio como en método y materiales de los
sistemas de empague.

En su labor, debe mantener constante comunica -
clén con los departamentos de produccidén y
mercadeo, para poder anaslizar las propuestas de
empague de ambos y trasladarlas a métodos
funcionales de empaque, eficientes en
prroduccidén y atractivos al consumidor.

Toda sugerencia o especificacién que de este
departamento se emane deberd contar con el aval
del Departamento de Produccién y Mercadeo, y se
convierta asi en el nexo que sopese las
propuestas de ambos departamentos
imparcialmente.

Departamento de Mercadeo

Cualquier sistema de empaque, aun sea el més
funcional en su produccidén, o el mejor en
aspectos de eficlencia de produccidn, siempre
se constituird en un fracaso, si no cuenta con
el gusto del consumidor. :

El Departamento de Mercadeo es el mejor termé -
metro de las neceslidades del cliente, y de éste
deberén surgir todas las ideas que alarguen el
ciclo de vida del producto, en todos los
aspectos, incluyendo la presentacién del mismo
y como parte de ella el empaque.

De este departamento, se trasladan al
Departamento Técnico las necesidades del
cliente o las ideas que hagan al producto mée
atractivo para el consumidor; el Departamento
técnico convertird estas ideas a eistemas de
empague, Jjuntamente con el Departamento de

IV-YTT
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Produccidén se ingenieran el método para
convertir esas ideas en realidades posibles de
hacer.

Fara cerrar este ciclo, el Departamento de
Mercadeo deberd de retroalimentar al Departa -
mento Técnico y de Produccidn, de los resul -
tados en la implementacidn de la nueva idea, v
de los cambios si1 existen, v que serad
necesario realizar.

En el caso contrario, cuando la idea de un
nuevo sistema de empagque o cambios en el
actual, provengan de los andlisis de
Departamento Técnico, o de la necesidad gde
incrementar la eficlencia del Departamento de
Produceién, el Departamento de Mercadeo debersa
evaluar la idea y analizar el impacto que 1la
misma causard en el consumidor.

En algunos casos, cuando el rubro de materiales
de empagque sea considerado uno de los
principales dentro de los costos de producciodn,
el Departamento de Finanzas debers de
intervenir como mediador con 21 proveedor en
cuanto a las condiciones de crédito v programas
o formas de pago.

La selecclién de los materiales de embalaje en su fasce
de desarrollo es una funclén integrada de las propie -
dades fisicas del producto., el proceso de embalaje. v
las propiedades limitantes del proceso, v el costo vy
disponibilidad de los materiales mismos.

Existen varies clases de materiamles de embalaje, los
cuales brindan excelentes ventajas contra aquellos
factores especificos para los cuales el preducto es
sensible, claro estd que hay unos gue brindan mejor
proteccidn que otros, segun su consistencia y
compatibilidad con el producto.

La pregunta entonces es: Cual es el material dentro
de los existentes que mejor embalard al producto?

Inlicialmente para responder esta pregunta, debe de
recordarse que el material de empaque es aguel que
"envuelve y protege al producto, como una capa que
rodea al mismo”. Para cumplir con estas® condiciones,
debe de pensarse entonces en que el materisl de
empaque de embalaje debe ser compatible con el
producto ¥y debe sjustarse sl mismo de la mejor forma,
para poder ser la capa que rodesa al producto.
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Este material debe de reunir caracteristicas fisicas
de proteccidén como la el de resistir altas o bajas
temperaturas, brindar proteccidén contra el sol o la
humedad, a cargas fisicas que puedan dafiar al
producto. Debe de analizarse, ademds al seleccionar
el material de empagque al que brinde todas estas
ventas al més bajo costo, vy gue ademds sea
presentable, fiacilmente obtenible, y presente
dificultad en el proceso productivo para adherirse al
producto.

El mercado pone a disposicidn una gran variedad de
empaques de embalaje y diferentes formas, dentro de
las cuales =se encuentran los siguientes:

- La madera, en sus diferentes formas. tablas,.
prensada, plywood, comprimida, contraperchada, etc.

-~ Liog plAsticos, en sus diferentes tipos.

-~ Los metales, como el acerc, aluminio, y cobre.

~ El papel, en diferentes calibres.

- El1 cartdén

- Los textiles

- Bl vidrio.

Cada uno de ellos en formas de cajas, bolsas o sacos
gue unitarizan, contienen, y protegen al producto.

Su usc dependard de las ventajas gque cada uno presente
rars almecenar determinado producto.

Unitarizacion de las caregasg en embalajies

La unitarizacidn es 1la agrupacién de objetos
homogéneos, embalados en una unidad adecuada al
movimiento mecédnico y al transporte , manteniendose
desde el expendedor hasta el lugar de destino de la
carga. La accidn de embalar implica la agrupacién de
determinadas cantidades o volimenes de mercancias, las
cuales sepvaradas de su estado previo a granel, en
porciones individuales, constituyen la base para la
unitarizaciébn de la carga.

Los productos suelen ser reunidos en volumenes o
cantidades mayoreg, por ejemplo, en empaques grandes
que sgon el paso intermedio entre los embalajes vy los
dispositivos especiales para su transporte, tales como
depdsitos, estibas en pallets, carros caja, etc. Los
embalajes agrupan las mercancias en cantidades
industriasles que posteriormtente seréan llevadas al

consumidor en pequefias unidades de producto ¢ en forma
individual.

- T
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Algunas veces esta individualizacién puede aumentar la
cantidad de producto en una misma compra, como es el
caso de los Multipacks, en los cuales los empagues
individuales estdn contenidos en un empague de
embalaje gue se utiliza como unidad de venta.
Actualmente se utiliza un nueveo sistema de
unitarizacion que consiste en unir un grupo de
embalajes, dentro de un contenedor, con lo cual no se
deterioran los embalajes al transportaleos, sino gque
ademds permite reducir los robos, simplificar el
rapeleo ¥ bajar los costos de manejo, especialmente
para volimenes relativamente pegquefios.

Las formas principales de unitarizacion son el
rrelingado, el paletizado, el flejado, vy los
contenedores como método de unitarizacidn. Se

describen a continuacitdn las caracteristicas de cada
uno de ellos:

Pre-lingado

Se utiliza principalmente en la unitarizacion

de sacos v fardos de producto. Consiste en un amarre
con cintas dotadas de tirantes , las cuales permiten
el izamiento o la elevacidn por grias del pagquete de
embalaje. Se utilizdn cintas tirantes de fibras
gintéticas como poliéster, polipropilenc. ¥ acero.

GRAFICA 2.3
CARGA CON TIRANTES
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Paletizado

El paletizado consiste en colocar la carga sobre una
paleta, que no es més que una plataforma gque permite
el movimiento de la carga fdcilmente, la cargs es
asegurada a la paleta posteriormente por medio de un
fleje plédstico, termoencogible o simplemente por lazos
0 cualguier sistema de fijacién gque envuelva la carga
v la presione contra la paleta.

Este sistema de unitarizado es utilizado especialmente
en empaques de embalaje como las cajas de madera ¥y
cartén, y los sacos o bolsas, que permiten estibar una
unidad sobre la otra y aprovechar asi el espacio aéreo
en bodega y transporte. :

Las paletas, por su disefio, permiten un facil manejo
de la carga unitarizada en bodegas carga y descarga
por medio de montacargas o troquets, protegen al

- producto de cualguier efecto que produzca algin agente

sobre la supericie que descansa la paleta.

Las paletas pueden producirse de madera, plastico,
aluminio, v cartédn corrugado. Sus dimensiones varian
gegun la necegidad del producto. sin embargo, existen
normas internacionales que rigen los tamaiios de las
paletas y sus detalles de fabricacién:

Clase Dimensiones (mm)
A 1100 X 1100
B ' 1200 X 1000
C ‘ 1660 X 1100
D 1100 X 825
E 1320 X 1100

L.as paletas pueden ser clasificadas también, segin sus
detalles constructivos:

GRAFICA 2.4
DETALLE CONSTRUCTIVC DE UN PALLET
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Tipos de paletas

Los tipos més comunes de paletas de madera son:

PALETAS DE DOS ENTRADAS, que permiten la entrada de

horquillas elevadoras o de carretillas manuales desde des

costados solamente y en direcciones opuestas,

PALETAS DE CUATRO ENTRADAS, que permiten |z entrada

desde los cuatro costados:

n Modelo de larguero con muescas, de cuatro entradas sdlo
para horquillas elevadoras y de dos entradas para carretillas
manuales.

Paleta de cuatro entradas con nueve blogues

Modelos de paletas

s Modelo con bloques, de cuatro entradas para horquiilas
efevadoras y carretilias manuales.

Comunmente se usan dos modelos de paletas de madera:

Paletas DE 1INA SOLA CARA, que tiznen sélo un entablado

superior;

Paletas DE DOS CARAS, que tienen un entablado superior y

uno inferior y son de dos tipos:

' Reversible: los entablados superior e inferior son idénticos y
las mercaderias pueden apilarse sobre cualquiera de los dos.

u No reversible: los entablados superior e inferior tienen
aberturas diferentes y las mercaderias pueden apilarse sobre
el entablado superior solamente.

Paleta reforzada con muescas, de cuatro entradas parciales

Construccion de {as paletas

Generalmente, las paletas de madera se construyen de fas
siguientes formas:

Con LARGUEROS NIVELADOS: paleta en la cual los largueros
o bloques externos estan nivelados con los extremos del
entablado.

De UNA SOLA ALA: paleta en la cual los targueros externos
terminan adentro del entablado superior pero-estin nivelados
con los extremos del entablado inferior.

De DOBLE ALA: paleta en la cual ios largueros externos termi-
nan adentro del entablado superior y del inferior para dar

cabida a eslingas de barra u otros dispositivos para mover
paletas.

3
=

Paleta de una sola ala con chaflin optativo
en el entablado inferior

Paleta de doble al2 tipo estibador
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C.- Contenedores
Este sistema surgiod a raiz de la necesidad de un
sistema internacional que permitiera facilmente el
manipulec y la unitarizacidn para el transporte
maritimo, terrestre y aéreo. Su usc reduce el robo y
riesgos del producto, simplifica el papeleo de expor -
tacidén ¥y en algunos casos ofrece una atmésfera adecua-
da al producto, diferente del ambiente externc para
productos que asi lo requieran, tal es el caso de los
contenedores refrigerados para perecedercs. Existen
contedores para el transporte maritimo y aéreo; el
maritimo es el utilizado para el transporte terrestre.
En ambos casos, la IS0 ha fijado los tamafios que deben
utilizarse segun sea el casgo de peso, condiciones del
producto, y caracteristicas fisicas del mismo.

GRAFICA 2.5

ESQUEMA DE UN CONTENEDOR
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2.6.—- Almacenamiento. manipulacién v movimiento de los
productos en ﬁl embalalie

El embalaje de un productoc se inicia al final de 1la
linea de produccidn en la que materias primas han sido
transformadas a través de un proceso de manufactura y
ge han convertido finalmente en productos terminados o
bien en otras materias primas para un proceso
complementario de transformacion. En cualauler caso,
el ciclo de embalaje inicia con un primer transporte
del producto hacia la bodega de despacho del
productor. De glii en adelante, se desarrolla la
funcidn del empagque de embalaje como protector en los
trangportes. manipulaciones y almacenamientos. Cada
uno de los pasos en la secuencia del embalaje hasta
que el producto es utilizado ¥ conlleva un costo ¥y un
riesgo para el mismo, por lo que detenidamente debe
ser analizado cada uno, para disminuir los costos vy
los riesgos.

Con caracteristicas especificas y diferentes, los
transportes y almacenamientos constituyven los grandes
rubros de costo y riesgo en el manejo de los
productos. :

2.6.1.- Qanactgniatiﬁﬂﬂ de los tiransvortes

En el ciclo basico de embalaje. el producto es
sometido al menos a tres transpories: de la linea de
produccidn a la hodega de despachos del productor, de
la bodega de despachos del productor a la bodega de
recepciodn del consumidor, de la bodega del consumidor
al lugar de uso del producto.

Cada uno de estog transpertes tiene un costc gue varia
dependiende de las distancias y condiciones del
producto; el empague de embalaje de un producto
atendiendo la necesidad de economizar costos en los
transportes, debe de ser disefiado de tal manera que
rermita trasladar la mayvor cantidad de unidades por
viaje, en el sistema de transporte qQue se haya
elegido, perc gue a la vesz proteja al productoc durante
2] mismo v gue lo haga manipulable.

La funcidén vprotectora del empaque se pone a prueba al
ser transportados los productos. Las cargas., golpes,
choques, gue sufra el empaque de embalaje, varian
sBeglin sea el medio de transporte, pero coinciden en
ser las més criticas en todo el proceso de embalaje,
por lo que es necesario gue al disefiar la resistencia,
del mismo sean consideradas. estas cargas, como las
minimas gue debhersd resgistir.
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2.6.2.- Caracteristicas del almacenaje.

El costo de almacenaje de un producto se
compone bAasicamente de dos rubros: el costo financiero
que se genera por invertir en un producto v no obtener
su recuperaciétn de caplital inmediatamente, v el costo
del espacio en el que se encuentra almacenado el
mismo.

El costo financiero de almacenade se reduce con una
adecuada politica de inventarios que permita mantener
Unicamente el stock adecuado de productos. En cuanto
al costo de almacenaje, el aprovechamento madximo del
egpaclio que cumpla con las caracteristicas especificas
necesaria para el almacenaje de un producto en
particular, es la variante que minimiza el mismo. Por
lo regular, el espacio eg limitado en area de
superficie, ¥y menos lilmitado en espacio aéreo. Debe de
. aprovecharse al maximo el espacio aéreo disponible en
cualgquier bodega, v es agui en donde el disefio
adecuado de un empagque de embalaje gque permita el
aprrovechamiento méximo de ese espacio aéreo es vital.

Un tercer costo de almacenaje que se constituyve
en un riesgo, es la pérdida por dafio que pueda sufrir
el producto durante su almacenaje., y para este dafio
deben de distinguirse dos causas: la destrucciodn o
dafio del producto debido a la carga que soporta el
mismo en una estiba cuando se busca el aprovechamiento
del espacio aéreo, ¥ el dafio o descomposicidédn debido a
factoreg fisicos como 1a humedad, la temperatura, los
ambientes corrosivos, etc.

Para evitar gque el producto sufra dafioa por
cargas en almacenaje, debe de dirsele al empague la
resistencia necesaria para soportar la carga
predeterminada que deberd de soportar el producto en
estiba. Sin embargo, un empague que haya sido disefiado
con capacidad para soportar cargas de transporte sers
suficientemente resistente para soportar las cargas de
estlba en almacenaje.

En cuanto a la proteccién contra fesctores
ambientales, deben de investigarse en lo particular
los factores fisicos que podrian dafiar el producto v
verificar si estos se encuentran presentes en el
ambiente de almacenaje; de resultar positivo el

empaque deberd poseer la caracteristica de protecciodn
ante el mismo.
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CAPITUIO IIT

DEFINICIONES GENERALES DEL: CARTON CORRUGADO
COMO EMPAQUE DE EMBALAJE

3.1.- Historla del cartén corrugado

En 1837, aparece en Francia la primera linea férrea
explotada como medio de transporte de carga, y con ello
la necesidad de empaques para algunos de los productos
gue alli se transportaban; los sacos de kenaf que eran
utilizados desde mucho antes para enpacar granos basi -
cos, se adaptaron facilmente para el transporte en las
bodegas de los trenes, rero algunos productos con una
congistencla fisica diferente requeririan de un empaque
que los contuviera vy a las vez los protegiera. Aparece
en el afio de 18656 en Estados Unidos un sistema de
- empague que congletia en una lédmina plana y una acana -
lada, ambas de papel, adherida la una sobre la otra
este empagque; ademds de ser flexible presentaba 1la
ventaja de absorber los golpes que pudieran caer socbre
los productos por el amortiguamiento que ofrecia 1a
lédmina acanalada de papel; se utilizaba este empague en
productos como sombreros de copa que eran trasnportados
en grandese cantldades desde su centro de produccidn y
distribuides a todo el pais.

En 1871. se le concede la patente de invensidn del
carton corrugado al norteamericano Albert Jones: la
diferencla de este empague con el anteriormente
utilizado conoclido como cara sencllla se presenta en
este Gltimo porgque consta de 2 lédminas planas de carton
v una acanalada en medio de las mismas. con lo que se
logra una mayor rigldez, pero menor flexibilidad. La
revolucidon industrial empezaba con gran impetu vy la
necesidad de sistemas de empague adecuados gue permi -
tiera no sé6lec la produccion sino también la distribu -
cidén en masas era inminente; el cartén corrugado cobra
gran auge a principios de siglo v se utiliza como, cajas
para empacar productos livianos como galletas y
cereales en polvo.

Estas primeras cajas funcionaron muy bien y se permitiéd
su uso en embargques, primero por compafiias de
transporte terrestre y luego por el transporte en
ferrocarril. La caja de cartéd4n corruvugado probd por si
misma ser un contenedor de embarque seguro, liviano, de
bajo costo, ¥y con una muy buena versatilidad para
convertirse en una forma de unitarizacién préctica para
el embalaje.
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El usc de las cajas de cartéon fue creciendo paralela -
mente con el crecimlenteo de la industria, y fueron la
primera y segunda guerra mundial catalizadores para el
ugse del cartén corrugade, no s6loc en preductos livianos
sino en todo ftipo de productos.

Cuando las refrigeradoras substituyveron a las hieleras
v los radios fueron reemplazados por los televisores,
los fabricanhes de cartén respondieron con disefios
ingeniosos para el empaque de los nuevos productos.

El usc de contenedores individuales de cartdn corrugado
se expandid, ¥ se aplicéd en productos tan diversos como
alimentos frescos, alimentos enlatados, farmacéuticos,
quimicos, etc. ¥ se adecuaron en todos los casos a las
necesidades de empaaue y btransporte de cada producto en
lo individual. Se crearon variedades de formas en las
cajas, asi como de recubrimientos gue dieran mejor
presentacién v resistencia en procesos especificos,
como por ejemplo., los recubrimientos de parafina que se
utilizen en cajas que contienen productos que por su
naturaleza perecedera reauieren de gran humedad.

Es importante mencionar gue la par del crecimiento y
desarrolic de la industria del empague de cartdn
corrugado, surge ia llamada "Regla 41", la que tiene
como fin principal garantizar al consumidor de cartdn
corrugade que egtd recibiendo el producto acorde a sus
necesidades de embalaje v que responde al precio gque
estd .pagando por el mismo.

La "Regla 41" norma las resistencias que debera de
tener una caja y la forma en gue debera ser fisicamente
construida la misma, segin la clasificacidn que esta
misma regla proporciona para diferentes tipos de
cartén. Establece ademds las pruebas y la forma en la
que deben realizarse para comprobar la resistencia de
una caja en sus distintas caracteristicas fisicas.
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El carton es un material de empaaque de embalaje gque se
forma de la adhesidn de tres papeles especisles
producidos de fibra natural de madera, a través de un
adhesivo de almiddédn de maiz. Dos de los papeles se
conservan en forma plana laminar y son llamados liners,
v un tercero gue se adhiere entre los dos liners y

posee una forma acanalada en su superficle es llamado
medium.

FIGURA 3.1
FIGURA LAMINA DE CARTON

La forma fisica del cartdn corrugado permite s éste ser
un material de gran resistencia a cargas de compresién
v tensién, basado en la combinacidén de dos formas
arquitecténicas: el arco, y la columna. El arco permite
absorber impactos en alguna de sus superficies aue son
amortiguados por los espacios vacios que se forman
entre cada una de las caras y el papel acanalado, las
que funcionan como bolsas de aire que absorben los
golpes. La columna, que es el arco pero en sentido
transversal. presenta la caracteristica especlal de
resistir cargas de compresién sobre las paredes del
mismo, va gque por su forma se constituyven en una pared
reforzada por la columna central, que es8 el papel
acanalado.
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FIGURA 3.2
FIGURAS DEL CARTON ABSORBIENDO IMPACTOS Y CARGAS DHE
COMPRESION
: FCT
Resistencia al
aplastamiento
BVAYAl

‘ Y1 ECT

Prueba de
1 aplastamiento de los
' bordes

Las mayvores aplicacliones del cartdédn corrugado como
empaque de embalaje se presentan en productos gue por
sus caracteristicas necesitan una proteccién contra las
condiciones de la atmdésfera en que ge almacenan y se
transportan vy que a la vez deben ser contenidos y
embalados en unidadees adecuadas en un contenedor gque
permita transportarlos fiacilmente ¥ con la correcta
proteccidn.

El cartdn corrugado en forma de caja es el contenedor
més utilizado para el embalaje de productos de consumo
masivo.

Por su nabturaleza de materiasl reciclable no
contaminante, por sus caracteristicas fisicas de
resistencia. y por a2u versatilidad para construir
empagues que se adecuan a las caracteristicas y
presentaciones de los productos, el cartén corrugado es
hoy uno de los materiales mds utilizados en el embalaje
de productos.
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3.3.—- Clasificaciones del cartédn corrugado

Por la mayvor o menor capacldad de resistir cargas de
compresién v de absorber golpes sobre su superficie,
sin permitir que el producto que el cartdn empaca se
dafie, estan determinadas por las caracteristicas
fisicas de la formacidn del mismo.

Las dimensiones de longitud y altura de cada uno de los
canales que forma el papel medium, determina en cada
caso las cualidades para resistir compresidén o golpes,
seglin sus caracteristicas.

Estas especificaciones para el acanalado, en conjunto,
son llamadas “"flautas” . y segin sea el caso, existen
diferentes tipos de flautas, cada una con una
especlalidad diferente:

Flauta A

H1 arco que describe el papel acanalado en esta flauta
es el mayor de todos en altura y longitud. HEsta flauta
ofresce una buena resistencia a la compresidén por las
caracteristicas de su arco, prero no asi a la absorcidn
a los golpes, pues la altura del arco permite que éste
sea facil de vencer por la presién que pueda ejercerse

sobre &1.
No. Flautas x Altura flauta Longitud sprox.
metro lineal milimetros flauta {(milimetros)
110 - 120 4.5-5.0 : B.3 - 9.0
dibujo dimensionado flauta A
' FLAUTA "A"™ v
4,5 - 5.0 mm
i
/l
4/ ‘ 32.6 flautas x pie — l’

= B | ——— | TmmEmrT
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Flauta B

Al contrario de la anterior, la flauta B describe un
arco bagstante bajo ¥ corto de longitud; esta
caracteristica le da resistencia especialmente para
absorber golpes o presidén sobre la cresta o punta de
ios canales, 8in que pierdan éstas su estructura, gin
embargo, por ser cortas y bajas no ofrecen mucha
resistencia & las fuerzas de compresion.

No. Flautas x Altura flauta Longitud aprox.
metro lineal milimetros = flauta (Milimetros)
155 - 185 2.5 - 2.8 6.0 - 6.4

dibujo dimensionade flauta b

FLAUTA BN

e e ———————— - —

;1‘——47 flautas x pie ,‘l‘

2.8 mm

%

Flauta C

El intermedio, entre la Flauta A y la B, lo constituye
la Flauta C, con un arco regular en altura y longitud;
ofrece buena resgistencia a fuerzag de compresidn y
abgorbe aceptablemente los golpes en su superficie.
Comercialmente es la més utilizads, pues sus
caracteristicas la hacen muy vers4til. sin ser
egpecifica para usos determinados

No. Flautss x Altura flauta Longitud Aprox.
metro lineal milimetros flauta {(milimetros)
125 - 135 3.5 - 4.0 7.5 - 8.0

dibujo dimensionado de flauta c

FLAUTA M

£
J‘————SO flautas % pie i
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Flauta E
También llamado microcurrugado, es una linea especial
de cartdon con un arco muy pequefic, que ofrece menor
resistencia a la compresién que todas las otras
flautas, pero es excelente para conservar su estructura
que registe cargas sobre sus pequefiag flautas. Tiene
splicacion especial en cajas gue reguieren formas
estéticas pero gque no contienen un peso muy grande. Su
presentacién es mucho menos rustica gque el cartédn de
otras flautas. :

No. Flautas x  Altura flauta Longitud aprox.
metro lineal milimetros Flauta (milimetros)
280 - 300 1.0 - 1.5 3.3 - 3.8

dibujc dimensionado del microcorrugado

FLAUTA NEY,
~ i

1.0 - 1.5 mm
’L— 90 flautas % pie q\‘

Cada una de las flautas tiene aplicaciones especificas,
gin embargo la flauta C puede considerarse como la
flauta estéandar para aplicaciones comerciamles; la
elaboracidén de cada una dependerd de la orientacion del
productor.

La otra parte en la estructura del cartén corrugado,
son las laminas planas llamadas “"Liners”. Estos son
producidos de fibra virgen de madera y pulpa de papel
reciclado y constituyen las superfilcies de la pared que
es el cartédn corrugade. Como es normal, cuanto més
gruesa sea esa superficle, mayor serd su resistencia.

ILa resistencia en los papeles liners se mide por su
capacldad para soportar golpes sin estallarse o
romperse, ¥ psara soportar cargas sin vencerse o
doblarse. La clasifica -cién de estos papeles se da
seglin su grosoy o més bien su peso por Area, y cuanto
mayvor sea el mismo, mayor serd su capacidad resistiva
para cualquier esfuerzo.

rYTT
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Los papeles liners se denominan por una letra ¥ un
namero; la letra se antepone al numero, y designa el
tipo v la configuracién del papel, por ejemplo una "K"
significa que 2l papel es de coler v configuracisdn
Kraft. El ntmero significa el peso por drea del papel,
llamado gramaje o calibre del mismo; es esta
clasificacién la que define su resistencia.

Tipo de Peso por Resistencia * Repistencia a+
Liner Area a la Explosidn la Compresioén
K 28 26 Lbs/1000ples™2 E2.5 lbs 42 Lbs/Pda
K 38 38 Lbs/1000pies™2 B7.5 lbs 72 Lbs,/Pda
K 42 42 Lbs/1000pies”™2 100.0 1ibs 78 Lbs/Pda
K 689 69 Lbs/1000pies”"2 137.5 lbs 141 Lbs/Pda
K 80 20 Lbs/1000pies™2 175.0 lbs 158 Lbs/Pda
* esta resistencia mide ia fuerza minima de presién que

debe ejercerse sobre el papel para estsllarlo.

+ Resistencia experimental en Prueba RCT

En conjunto, la estructura del arco que describe el
rapel médium y el grosor de los papeles liners que lo
forman, dan una resistencia especifica al cartén.

Con. el fin de establecer parametros de comparacién para
diferenciar las resistencias que posee cada tipo de
cartén, segin su conformacidn, la "regla 41" define
como variable de comparacién, el valor numérico de la
fuerza que debe aplicarse sobre un area de 1 plg™2
antes de hacer explotar al cartdn. Se ha disefiado una
prueba que consiste en aplicar por medio de un difragma
cde hule una fuerza continua v creciente sobre un ares
de 1 rlg™2 de cartdn en un aparato de laboratorie
llamado "Mullen Tester”, gue inyecta una fuerza
hidrédulica al diasfragma. Un manometro de mercurio
indica la fuerza en lbs/plg"2 que se aplica al cartén
hasta explotarse. El valor de esta prueba, llamada
"Mullen Test"”, es conocido como "Mullen"” o "Test", v es
el ntillzado para clasificar los distintos tipos de
cartén. Asi por ejemplo, un cartén "Teat 125" es menos
resistente que un cartdén "Test 175"; cada uno de ellos
se formard de una distinta combinacidén de papeles.
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A continuacién, se presenta una tabla ilustrativa de
los diferentes test existentes en el mercado. ¥ la
combinacién de papeles que debe de formar a cada uno de
ellos segin la "Regla 41"

TABLA COMPARATIVA DE RESISTENCIA Y COMBINACIONES
PARA CARTON DE FLAUTA C

RESISTENCIA A COMBINACION
TEST LA EXPLOSION DE PAPELES
125 120-130 Lbs/plg 2 ler.Liner KZ6
Medio CZ6

2do.Liner K26

175 170-180 Lbs/plg"2 ler.Liner K38
Medio CZ28
Z2do.Liner K38

200 185-205 Lbs/plg™2 ler.Liner K42
Medio CZ6
2do.Liner K42

275 270-280 Lbs/pig 2 ler.Liner K69
Medio CZ8
Z2do.Liner K689

350 345-355 Lbs/plg 2 ler.Liner K90
Medio CZB
Z2de.Liner K80

Para dos tipos de cartén con la misma combinacidn de
papeles, pero distinto tipo de flauta la resistencia a
la explosion no variarsd considerablemente, pero su
resistencia a las fuerzas de compresidn si variarén
ostensiblemente.

vt
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La tabla siguiente muestras 1la compracién entre cartones
del mismo test v combinacion de papel pero distintas
flautas.

COMBINACION RESISTENCIA A
TEST DE PAPELES FLAUTA LA COMPRESICON VERTICAL

125 K28CZ26EK26 A 127 Lbs/Plg
KZ26C26K26 B 85 Lbs/Plg
K26C26K26 Cc 117 Lbe/Plg
R26C33K26 C 125 Lbs/Plg

200 RK42C26K42 A 199 Lbs/Plg
K42C26K42 B 162 Lbe/Ple
K4ZC26K42 G 182 Lbs/Plg
K42C33K42. C 196 Lbs/Plg

De las tablas anteriores, se puede concluir que la
combinacién de papeles liners de un cartén determinan
la resistencia a la explosidn del mismo, perc no su
resistencia a cargas de compresidén, que mas bien esta
determinada por el tipo de flauta, y/0 por el gramaje o
calibre del papel medic del que estd formado.

Una variacidn més en cuanto diversificacidn en la
construccidén del cartdn, lo constituve el cartdn de
paredes multiples. El cartén de una pared o sencillo
estd formado por un papel plano llamado o liner, un
rapel acanalado llamado medium, y otro liner. Cuando
existe la combinacién descrita, pero ademids se adhiere
otro papel scanalado y otro papel plano, se dice gue el
cartén es de doble pared, y asi existen cartones hasta
de tres paredes. Esta variante en la formacidn del
carton tienen sus aplicaciones especliales, como por
ejemplo, cajas que requieren una resistencia mayvor s la
que pueda darle el mayor test como por ejemplo en las
que se exportan 45 lbs de banano, que son hechas con
cartdn de doble pared. Los dibujos, a continuacién,
ilustran la forma de un cartdn de pared sencilla, uno
de doble, v otro de triple pared.
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FIGURA 3.3.
IHUSBTRACION DI CARTON DODBLE Y ‘I'RIPLE PARED

3.4.- Materias Primas

Como se ha mencionado. el cartdn corrugado se compone
basicamente de tres papeles unidos, pero existen otras
materias primas gque se utlilizan para obtener este
producto final. A continuacidn, se describen cada una
de las materias primas que intervienen, con sus '
caracteristicas v eapecificaciones:

vy
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3.4.1.- Papel kraft liner

Lag caras lisas del cartdén corrugade estan
formadas por los papeles liners o Kraft Liners.
Estos papeles se forman directamente de pulpsa virgen de
madera con fibras largas. Es decir, el papel Kraft
liner es la compoeicidén de asgua, fibra de madera
desecha en peguefias astillas orientadas hacia un mismo
sentido, ¥ alguncse quimicos de complementos como una
solucién de almiddén de maiz que le da rigidez a 1la
composicidn, ¥ no posee pulpa de reciclaje.

El grosor de la hoja de papel liner es llamado
calibre, y determina la resistencia del mismo al formar
las laminas de cartdén. Los fabricantes de papel liner
son llamadcos molinos, vy son los aue determinan las
resistencia v los grosores de los papeles.

Las regiones del norte de los Estados Unidos y
ios paises escandinavos son los mayores productores de
papel liner, por las caracteristicas de la maders de
estos lugares. Paises como México preoducen un papel
liner con algin grado de reciclaje, gque resulta ser méas
economico, sin embargo no posee las mismas caracteris -
ticas de los fabricados Gnicamente con pulpa virgen.

3.4.2.—- Papeleg gemi—aguimicos medios

El papel, que forma la flauta corrugada del
cartén, posee caracteristicas diferentes, que el papel
liner. Por la naturaleza de su uso debe ser mas
. flexible vy moldeable.

El papel medio o semi-—gquimico estd formado de
pulpa de madera virgen de fibra corta, y de pulpa papel
reciclado, que lo hace mas flexible que el: papel liner.

Su rroduccién, aunque igual de técnica, es
menos especifica en regibn geogrdfica, va que no _
requiere madera con caracteristicas especificas para su
formacidn v puede incluso fabricarse en un 75 % de
pulpa de papel reciclado que posea las caracteristicas
necesarias para'esto. o T
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3.4.3.- Almidon de maiz

La solucién acuosa formulada con almiddén de
maiz, sosa caustica., bdrax, ¥y agua, a una temperatura
de B84 grados centigrados aproximadamente es utilizada
como adhesivo, aplicado sobre las crestas del papel
médium de ambos lados para formar el cartdén corrugado.

Esta solucidn, formada en mayvor porcentaje de
almidon de maiz. posee carascteristicas de adhesivo,
cuando llega a su temperatura de gelatizacidn, que =e
pregenta cuado cambia de su estado ligquido a un estado
semistlido. Luego de secarse agrega rigidez al carton,
lo gque la hace el adhesivo por excelencia para este
material.

La solucidn de almiddén de maiz es formulado en
el momento de producir cartdén en cargas del tamafio de
un tanque segin sea el caso. De cualguier forma. es el
propio corrugador quien fabrica esta solucidn, y el
almiddn de maiz puro s86lo sirve de materia prima. Sin
embargo, siendo la formacién de este adhesivo un -
proceso quimico que se lleva a cabo en el momento mismo
en el que se fabrica el cartdn, la correcta formulacién
y el uso adecuado de catalizadores como el bbérax y la
soda cdustica, y vehiculos como el agua y la
temperatura, requieren de una adecuada asesoria por
parte del productor del almidédn de maiz., quien
determina en cada caso las caracteristicas de
formulacidén. El productor de esta materia prima provee
los elementos para formular el adhesivo vy las
especificacidén de formulacidbn, ¥y el corrugador sirve de
instrumento para llevar estos elementos a un pegado
adecuado del carton.

3.3.4.- Tintas de agua flexograficas

El proceso de impresidon flexografico que se
utiliza para grabar textos y figuras sobre el cartdn
corrugado, sera descrito con amplitud en las sigulentes
seccidén, sin embargo, es de mencionar gque dentro de las
materias primas importantes en la fabricacldn de cajas

de cartdédn corrugado, las tintas base agua son un rubro
importante. . '

Este tipo de tintas posee caracteristicas
ecprecificas para utilizarse en el cartdén corrugado,
como un raplido secado, una facll disolucidn, etc.

E—— | ML
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3.5.~ Proceso de fabricacion de calas de cartdén corrugado
3.5.1.—- proceso de corrugacion

El proceso da inicio con ia formulacién del
pegamento base de almiddén, gue servira para unir los
papeles planos con el papel corrugado; esta formulaciodn
debe de realizarse antes de comenzar el resto del -
proceso, pues para poder iniciar el mismo, la
formulacion debe de calentarse desde la temperatura
ambiente hasta aproximadamente 57 grados centigrados,
para que la misma funcione como adhesivo, a la vez que
se mezcle perfectamente para evitar la concentracidn de
solidos en la misma. Este proceso se reallza en una
seccién de la maquina corrugadora, llamada "Tanques de
Formulacion Henry Pratt”; por lo general, son dos que
se utilizan simultédneamente para gue uno abastezca al
proceso, mientras en el otro se realiza otra carga de
formulacién. La capacidad de estos tanques puede ser de
333 galones, o de 666 galones; por lo general, no se
construyven tangues con otras capacidades.

La llamada “"MAquina Corrugadora” es la que
convierte tres bobinas de papel, en planchas de cartdn
corrugado. Este proceso requiere de una serie de pasos
en los que la temperatura constituye el factor
fundamental para la perfecta realizacidén del mismo. La
temperatura nesesaria en cada uno de los pasos que se
detallaran a continuacidn, se genera a través de vapor
de sgua generado en una caldera que se constituve como
parte de la misma mdgquina corrugadora.

Por sus caracteristicas, los papeles liners y
médium requieren de calor para poder abrir sus poros y
poder ser unidos a través del adhesivo de almidén de
maiz, el gque a su vez debe de ser elevado & una
temperatura de 84 gradoa centigrados, justo en el
momento que se adhiere al papel, para que pueda
funcionar como pegamento; es obvio entonces que el
factor comin en este proceso es el calor. El segundo
paso, en la secuencia, ee la propia formacidn del
cartdn, que se inicia calentando el papel liner que
sera la cars externa del cartén. Para esto, se ccloca
la bobina en la'primera seccidn 'de la maguins
corrugadora que consiste en unas puntas circulares
1lamadas Roll Stand, que girén desenrrollando la
bobina de papel; es pasado por la superficie de un
rodillo el que posee alta temperatura y gue transfiere
calor al papel, simultédneamente el otro papel liner
inicia el mismo proceso. De igual manera, el papel que
serd acanalado, para utilizarse como médium se
desenrrolla simulténeamente, pero este es pasado por
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unas duchas de vapor para mejorar su plasticidad, antes

de entrar a la siguiente seccidn gque es en el rodillo
corrugador.

FIGURA 3.4

FIGURA DEL SINGLE FACER
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Como muestra la figura 3.4, el papel medio es
pasado entre dos rodillos con superficies onduladas que
casan entre si a manera de engranaje; al pasar en medio
de estos rodilioe el papel mantiene su condlcion de
flexibilidad debido a la temperatura en la superficie
de estos, v a la humedad que ha recibido de las duchas
de vapor, por lo que fdclilmente adquiere al salir de
égtoe la forma acanalada que guardara finalmente para
formar las llamadas flautas del cartoédn.

Inmediatamente despues de salir de esta seccidn, el
adhesivo de almidén es aplicado al vértice de las
flautas a través de un rodillo que entra en contacto
con una bandeja’ llena de almidén de maiz., que es
transferido al parel acanalado, por un contacto directo
con el mismo, como se muestra en la figura. En el paso
siguiente, el paprel médium ondulado se une con el parpel
liner que sera la cara externa de la lamina de cartdn,
pregando los vértices de las flautas, con la cara
interna del papel liner. EBeta unlitn del papel médium
acanalado con el papel liner externoc plano, es llamado
Single Face. :

v\r\rr
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El siguiente paso, en la formacidén del cartén
continuo, es la unidén del 8B8ingle Face con el otro papel
liner que serd la cara interna del cartdén. Como el
proceso de acanalado del papel medium v el pegado con
los papeles .liners requiere de control de la
temperatura aplicada sobre los mismes, la velocidad a
ia que se forme el single face y se pegue luego con el
papel liner interno, es variable y depende de las
condiciones de humedad ¥ caracteristicas fisicas de
cada uno de los papeles. Como este es un pProceso
continuo, es indispensable gue los procesos de corrugar
v pegar sean controlados de una forma independiente,
rero gue a la vez permita no detener el proceso. Por
esga razdén., el Singe Face eg transportado a una secciodn
llamada '"Puente de Almacenamiento" antes de unirse con
el papel liner interno en la seccidén llamada "Doble
Backer". En un proceso continuo, se forman sobre el
. puente ondas de Singie Face (ver Figura 3.B), que luego
caen por gravedad en un proceso controlado por un
operador, para unirse luego con el papel liner interno,
para finalmente formar 1o gque serd el cartdn corrugado.

FIGURA 3.5
FIGURA DEL PUENTE DE AIMACENAMIENTO

i
>,
[ NG
Puenie Frecalentador




43

Al caer del puente, el single face es
arrastrado simultdneamente con el liner externo hacia
la primera seccldn del Doble Backer, en la que se
transfiere a los vértices del papel acanalado gque no
han sido pegados, al adhesivo de almidén a través de un
rodillo en un procedimiento igual al utilizado en 1la
geccion del Single Facer, y gue se muestra en la figura
3.8. Inmediatamente después de pasar por el rodillo
engomador, el single Face se une con el segundo liner
plano para formar una lamina de cartén con dosg caras
rlanas y un papel acanaldo en el centro.

~ FIGURA 3.6
FIGURA ENGOMADOR DEL DOBLE BACKER

RODILLO
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FublLLy
AL LCADOR
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Al salir de esta seccién, la recién formada
lamina deé cartdn es arrastrada a través de unas bandas
de fibra textil por encima de una serie de cajas de
acero que le tranfieren caler. Este proceso se realiza
en la sgeccién de la maquina corrugadors llamada “las
cajas de vapor"”, v su objetivo es el de eliminar los
residuos de humedad de los papeles y del adhesivo, vy a
la vez proporcionar el calor y el tiempo necesarios
para que concluya la reaccidén del adhesivo de almidén y
proporcione la rigidez qiue deberd poseer el cartén.
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FIGURA 3.7
EIGURA DE SECCION DE PLANCHAS
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Esta seccidn de planchas mide aproximadamente
40 pies de largo y segtin la velocidad de formacion que
se utilice, una seccidn transversal de la lamina
continua de cartdn permanece sobre estas planchas
durante un tiempo de 5 a 12 segundos. Si el cartdn
pasa en esta seccidn més tiempo del necesario, perdera
toda humedad asi como sus caracteristicas de
resistencia a esfuerzos de explosidn v compresidn.

El cartén formado sale de las bandas como una
grén lamina continua con el ancho de las bobinas de
papel del que se esté formando. El objetivo final de 1la
mdguina corrugsdora, es producir lédminas de caridén con
dimensicnes egpecificas para que posteriormente, al ser
procesadas en pasos siguientes., formen cajas de carton
con dimeneiones y caracteristicas especificas. La gran
banda continua de cartén que sale de las planchas debe
cortarse, en igual forma, continuamente, al tamafio
requerido de retazo o lamina plana con dimensiones de
largo v ancho especificas para formar una caja. La
seccidn siguiente a las planchas es el llamado rodillo
triplex, y 2u funcién es la de dar les dimensiones
necesarias a la lamina de cartén. Para hacer més
eficiente el proceso, las bobinas de papel tienen
anchos muy superiores a los necesgarios para formar una
caja: de esta forma en la banda continua de cartédn,
podrd formarse dos y hasta tres léminas con distintas
dimensiones que posteriormente sean convertidas en
cajas o cualquier otreo producto de cartédn corrugedo. La
geccidén "Triplex", que se muestra en las figura 3.7,
consiste en un Jjuego de 6 ejes paralelos por parejas,
que poseen masas circulares gque funcionan como
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cuchillas v sisadores del cartdén. Cada estacidn en el
triplex consta de dog rodillos paralelos con masas de
corte y sisa; entre ambos pasa la lAamina continua de
carton, que es cortada por las masas v sisada a sus
dimensiones especificas. Los otros 4 rodillos, que
forman 2 sub-secciones, no scon utilizados mientras una
rareja de rodillos realiza cortes y sisas, pero son
preparados mientras la otra realiza el trabajo: de esta
manera se evita que para cada cambio en las
egspecificaciones de produccidn, deba realizarse una
prarada, para ajustar cuchillas.

FIGURA 3.8
FIGURAS RODILLO TRIPLEX
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Después de pasar por la seccion del triplex, se
obtienen laminas continuas de anchos determinados, que
deben de ser cortadas en su largo, al tamafio especifico
que se neceslita para formar una caja. La seccidn que
continta al corte en el ancho de las laminas debe de
ser entonces la gue corite a lo largo de la lamina
continQa; esta seccidn es llamada el "Cut-Off". Los
cortes, a lo largo de las laminas continuas, son
efectuadose por una cuchillas montadas radialmente en 2
cilindros rotativos paralelos que se Jjuntan en el
momento preciso para cortar de un largo especifico las
laminas de cartdén, gque funcionan como un tijera.

Lios rodilleos del Cut-0Off se dividen en dos o tres
smecciones que pueden cortar en largos diferentes; de
esta manera cada lamina continua de ancho especifico,

es cortado a un determinado largo, simultdneamente con
las otras.

FIGURA 3.9
FIGURA. DEL, CUT—-OFF

cq-arse.o
ﬁanﬂeaZMSﬁZ.

Lag ldminas finalmente cortadas v sisadas a
dimensiones especificas son contadas y apiladas en
cantidades determinadas en la seccldén llamada ''Mesas
Receptoras’, para posteriormente ser pasadas al proceo
de impresidén en el que se forman las cajas.
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Debe de recordarse que el proceso de
corrugacion descrito es un proceso continuo, es decir,
aque mientras se reciben laminas cortadas en las mesas
receptoras, se siguen formado ladminas de cartén en el
Doble Backer, v Single Face en el Single Facer. La
operaciodn requiere simultdneamente control en cada
seccion de formado, v de insumos continuamente como el
almidén y el vapor, por lo que mientras los operadores
forman el cartén, otros deben de formular y enviar
almidén de maiz como pegamento. y controlar las
calderas que envian el vapor.

| ———NNNEY. O 4 3 {1 i o
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3.5.2.- Proceso de impresiom

Basicamente los sistemas de impresidén que se
utilizan en el cartdén corrugade son dos: impresién
tipogridfica e impresgsion flexografica: amhos gerén
ampliadog y explicados técnicamente en el capitulo
cinco.lia Flexografia es el sistema mas utilizado en
la impresidn de cajas de cartén corrugado, y consiste
en un procesc de mediante el cual tintas de base
acuosa, con pigmentos colorantes y vehiculos que
permiten la disolucidén y tranferencia del color emanado
ror log pigmentos, se impregne en la superficie que se
va a imprimir. En la flexografia, las tintas son
recogidas de una bandeja por un rodillo de material
ceramico con diminutas cavidades en superficie l1lamado
"Rodillo Anilox"; este rodillo transfiere a su vez la
tinta recogida a otro de superficie lisa que puede ser

.de hule, llamado "Rodilo de Aplicacidon™, el que entra
en contacto con los elementos de impresidén gque por lo
general son de hule y que poseen las formes que se
imprimirén en la superficie de la caja; estos elementos
son colocados en el orden en el que desea la impresion
sobre la superficie de otro rodilloc, que al girar
permite que éstos en forma continua entren en contacto
con la superficie que se va a imprimir. Los elementos
de impresién que poseen las formas gue se va a imprimir
son llamados "grabados de impresidn'.

FIGURA 3.10
FIGURA DE UNA CAJA IMPRESA
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En las maguinas de impresién flexografica de
cartdén corrugado, el material de entrada son las
laminas de cartédn corrugado que se han formado en el
proceso de corrugacidén v las introducen una por una, a
la seccién de impresidn. Para esta operacién, las
maquinas impresoras cuentan con un sistema de
alimentacién que consiste en una mesa receptora en la
que se apila una cantidad especifica de laminas de
cartdén; cada una de las léminas es golreada y empujada
hacia el interior de la magquina impresora, por unas
ufias de metal, en el momento en que hacen contacto con
la superficie de la mesa receptora: al ser empujadas
ias laminas entran en contacto con dos rodillos de hule
que al girar empujan les laminas hacia la sigulente
seccion en la maguina, en la siguiente seccidn de
impresion los grabados de hule giran en la posicidn
Justa para sellar sobre la superficie que se va a
imprimir en la lémina de cartén.

Las mAquinas de impresién de carton corrugado,
por lo general poseen, a continuacidén de las seccidn de
impresidn. uvna seccidn con cuchillas montadas en masas
circulares sobre dos rodillo paralelos; estas dan la
dimensioén y los cortes para formar el largo el ancho, vy
las aletas de una cajas regular.

Las madgquinas llamadas "Flexo Folder Gluer" son
capaces de imprmir, cortar, doblar y pegar uns lémina
de cartén, y convertirla a trvés de una serie continua
de pasos, en una caja de cartdén corrugado. Las ldminas
de cartdén corrugado entran a estas mégquinas como a toda
impresora en un sentido paralelc al largo de la lamina,
v avanzan en el mismo, por lo que en éstas s6lo se

pueden efectuar cortes en el sentido paraleloc al sncho
de 1la mismas.

Para efectuar cualquier otro proceso en una
caja gque no sea regular,la lamina impresa o la caja
formada debera pasarse a 1os procesos que a
continuacion se describen.
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3.5.3.1.- Proceso de pegado

Sclo algunas magquinas impresoras
tienen la capacidad de imprimir, doblar vy pegar
una caja de cartdn corrugado en un so6lo
proceso; las maquinas més antiguas sd6lo podian
imprimir v luego debia la lédmina de cartén
impresa pasarse por otro proceso para ser
pegada y doblada.

Por lo general, de la maguina
impresora sale una lamina de cartdn impresa que
conserva sus dimensiones de ancho vy largo; el
procesc de doblar significa que a ésta deben
hacérsele cortes y dobleces para formar una
caja con dos lados largos, 2 lados cortos, vy
una altura. El proceso de doblado o foldeado se
realiza junto con €l procesc de pegado. En
éste, se corta un ceja en el ancho del cartdn ¥
se une con la cara opuesta de la misma
dimension. Como resultado final, se obtiene una
caja con tres dimensiones (largo, ancho, alto.)
Las maquinas que realizan este proceso son
ilamadas "Foldeadoras-Pegadoras'. Las hay de
diversas capacidades en tamafio y velocidad.

FIGURA 3.11
LAMINA CON CORTES, SISAS Y CEJA

ALETON DEL COSTADO MARCADOR HORIZONTAL _
DE LA CABECERA  FLAUTAS VERTICALES ALETON DE LA CABE-
CERA

-

A

HORIZOKTAL -

AN o
o bk AV LAY AR
o . -J:”;‘.ﬁ fflﬂ?ﬁ/’/&:‘/‘;}/

SELLO DE GARAN- RANUKA'  MAKCADOR VERTRCAL
TIA. -



51
3.5.3.2.- Proceso de engrapado

En una accidédn equivalente al pegado
de la ceja para formar. es el engrapado. Este
consgiste en otro tipo de unidn utilizado pars
algunos casos especificos, en los gque es
negesario que dicha unidén sea en extremo
segura.

El proceso de engrapado se realiza en
maquinas neumaticas de engrapado automatico,
pero a diferencia de las pegadoras, estas no
tienen la capacidad de foldear una caja, por lo
que este proceso se realiza manualmente como
una operacion gue forma parte de la
alimentacion de la médguina por parte del
operador. '

3.5.3.3.~ Proceso de troquelado

Las llamadas cajas regulares, gque
se han descrito con anterioridad, se forman a
través de corte rectos paralelos y
perpendiculares al ancheo de las ldminas de
carton. Si alguna caja regulere de una corte
inclinado, circular, curvo, etc. para su
formacién deberd de realizarse en un proceso
adicional que es llamado "Trogquelado™.

Inicialmente la industria productora
de cajas de cédrton corrugado fabricaban
tinicamente cajas regulares, pero con los
avances en materia de empaques, en la
actualidad, las cajas regulares son utilizadas
s6lo en una parte del total de productos que se
empacan en cajas de cartén. Algunos productos,
como los vegetales frescos., requieren de la
construcclon especial de cajas que permitan la
ventilacién dentro de la misma, y otros como
los Jjuguetes y los cosmeticos requieren en sus
cajes formas estructurales atractivas que
permitan la visualizacidn del producto. Para
producir este tipo de cajas, los productores de .
maguinaria han creado equirpo especilizado que
a través de un troquel forman una caja de
carton con el disefio estructurtal reguerido.
Sin embargo, a pesar de la necesidad de crear
cajas no regulares, las MAquinas Flexo Folder
siguen ocupando un lugar Importante en la
produccidén del volumen total de cajas de
cartdn.

h(r
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Existen en la actualidad dos metodos de
trogquelado que se describen a continuaciodn:

A.- Trogquelado Plano

Llamado asi por la forma en que la
maguina trogueladora acttia sobre la
léamina de cartédn para plasmar en ella
la forma deseada.

Las mAquinas que trabajan con este
metodo de troquelado son llamadas
"Trogueladoras Planas". Constan de
dos platinas que se separan y se
Juntan ciclicamente, para permitir el
ingreso de la lamina de cartdn que
sera procesada, ¥y al Juntarse ejerce
presioén sobre la lémina y cortar a
través de cuchillas colocadas con las
formas especificas sobre una platina.
Finalmente =&l separase expulsan la
lamina troquelada vy automdticamentse
ingregar una nueva.

Lia parte de trogquelado propiamente,
se realiza a través de cortes que
cuchillas montadas sobre una
superficie de madera, realizan en el
carton al recibir presidm de las
platinas. Esta superficie llameda
troquel se monta en una de las
platinas y posee en su superficie las
cuchillas con las formas gue se
desean en la caja de cartén

{;as trogqueladoras planas poseen la
desventaja de =ser muy lentas en su
operacién, v por otro lado, no
permiten que las vartes de cartdén que
han sido cortadas se desprendan de la
idmina, por lo gue posteriormente
habrd que realizar una operacidn de
limpieza para eliminar estos residuos
de la caja.

La ventaja de estas miéquinasg
trogueladoras es la sencillez de su
congtrucecidn v la facilidad de la
elaboracidén en los trogueles.

Troquelado rotative.
HEgte tipo de troguelado es parte de

.1a nueva tecnclogia de la magulnaria

de carton corrugado. Su velocidad de
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produccidn supera ampliamente a la
troquelado plano, ¥ su sistema
permite limpiar los residuos que
desean eliminarse de una vez, sin
necesidad de ser pasado por otra
operaclidén posterior.

En este sistema, la lamina de cartdn
se hace pasar a través de dos
rodillos qQue giran sobre ejes
paralelos; uno de ellos posee un
troquel en su superficie, similar al
plano en cuanto al principio v los
materiales que utiliza, pero con una
forma curva, que ajusta con la
superficie del ¢cilindro. Al pasar
entre los rodilles, las cuchillas del
troquel curvo cortan las formas en la
léamina, e impulsan a la misma hacia
adelante para que salgan de la
seccidn de troqueladoe.

El sistema de troguelado rotativo,
por lo general, e ha constitudo como
una seccilidn de una maquina "Flexo
Folder", es decir, que en las
miquinas gue poseen esta seccidn., se
imprime, se cortan cejas, se troquela
v 81 es el caso, se pega una caja.
Este tipo de mAquina permite una alta
eficiencia en la produccion de cajas
de cartén v por las velocidades a las
que pueden operar, permiten produccir
un alto volumen de cajJas. Siendo
maguinas de alta técnologia, su valor
es alto al igual que su costo de
operacidén y mantenimiento.

El trogquelado rotativo es mucho mas
eficiente que el troguelado plano,
perc presenta la desventaja de tener
un alto costo por la complejidad de
las mAquinas que los realizan y la
especializacidén que se requiere para °

efectuar este tipo de troqueles.

El troquelado rotativo resulta
sumamente eficiente para altos
volumenes de produccién, en tanto el
troquelado planc puede seguirse
utilizando en volumenee de produccidn
pequefiog, que no ameritan la

o 0
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inversion en maquinaria troqueles y
operacion.

3.5.3.4.- Proceso de saturadeo g impregnado

Como en el proceso de troquelado, el
de saturado e impregnado se utiliza para
algunas cajas que requlieren una proteccién
especial por las caracteristicas de embalaje
del producto que empacarn.

Los productos frescos, vegetales y
alimentos, los productos congeladeos. los
cultivos florales requieren un cierto grado de
humedad en su proceso de embalaje para que
dichog productos lleguen frescos a su destino.
Esta humedad afecta al cartdn corrugado en su
resistencia. Es necesario proteger las cajas
que ge utilizan parsa embalar este tipo de
rroductos para gue conserven intacto su
contenido.

. Por las caracteristicas del Papel
KEraft del que estdn hechas las cajas de
corrugado, existen s6lo algunos materiales que
rueden dar proteccidén a las mismas contra la
humedad. La parafina con algunos aditivos
especiales para este uso es el mejor elemento
para lograr el fin, y ademas es economicamente
convenliente.

La operacién de agregar parafina a
una caja de cartdén corrugaedo puede realizarse
de varias formas, de las cuales se describen a
continuacién las mas conocidas:

a.- Saturado en tanque

En este proceso,las cajas de cartén
terminadas se sumergen en un tanqgue
de parafins liguida con el sentido
del scanalado paralelamante a la
direcclidn de imersién. Ests
operaclén permite que la parafina
penetre en medio de las flautas y se
impregne en las caras internas vy
externas de los papeles liner; por
ego eg llamado satursdo.
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Las cajas son sumergidas durante un
tiempo aproximado de 30 seg. en un
tanque de parafina liquida a 80
grados Farenheit, extraidas y secadas
por una aspersor de aire. La parafina
se solidifica al entrar en contacto
con el aire, v aumentan también la
rigidez de los papeles aue forman la
caja.

Saturado en Cascada

Como el anterior, éste es un proceso
de saturado porque permite que la
rarafina penetre en medio de las
flautas vy se impregne en las coras de
log liners. En este proceso, las
cajas terminadas son pasadas a través
de una cascada de parafina dque corre
en direccidn paralela a las flautas,
lo gue permite que ésta, al entrar en
contacto con el aire, se seque y se
endurezca.

Este método de saturacidn permite
velocidades mas altas en la operacién
de saturado, v una mejor presentaciodn
por la uniformidad que se logra en la
capa de parafina.

Impregnado por rodillos

Utilizando el principio de impresidn
flexografica, en este sistema las
laminas de cartén son pasadas entre
dos rodillos que impregna parafina
sobre la superficie gue entra en
contacto con uno de ellos. El rodillo
que deposita la parafina en 1la
lamina, se encuentra sumergido
parcialmente en un tangue de parafina
liquida; al girar adhiere la parafina
que en €1 se ha depositado sobre la
superficie de la lamina con la que
entra en contacto. ' '
Este proceso s6lo impregna de
parafina la cara de cartén gque entra
en contacto con el reodillo, ¥ no
rermite que ésta corra en medio de
las fisutas.

 ——————— - MR
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3.6.— Becubrimientos especiales para el cartdn corrugado

El carton corrugado, en su estado natural, es del color
EKraft de los liners v no posee ningin recubrimiento
especial gque lo libre de las condiciones de la
atméefera a la que se destine. Cualquier presentaciodon
distinta de esta en una calds o lédmina de cartdn se
habréd logrado a través de recubrimientos que scobre el
mismo se aplicaron.

Los recubrimientos se aplican sobre el cartdén con la
finalidad de mejorar la apariencia del mismo o bien
proteger contra condiciones atmosféricas como la
humedad. Entre los mds utilizados se encuentran log que
se describen a continuvacion:

Recubrimiento blanco o colorpack

Este se aplica sobre una cara del cartdn con el fin de
dar un acabado de color blanco a su superficie. Cabe
mencionar gque el color blanco es el més utilizado, &in
embargo, existen recubrimientos de otros colores, segin
la necesidad del usuario.

El Colorpack es un recubrimiento liquido de base agua,
con algunos elementos como el dioxido de titanio que le
da el tono blanco v algunos aditivos que permiten que
los pigmentos penetren en los poros de la superficie
del liner sobre el que se aplica el recubrimiento. No
posee elementos guimicos gue dejen residuos toxicos y
su utilizacién debe de ser aprobado por el FDA, dado
que en algunos casos se utliliza en empaques
alimenticios.

Su aplicacién se realiza en el momento en que se forma
el cartén en la méguina cerrugadora, regularmente sobre
el liner externo, justo antes de gue este entre en la
seccién del Doble Backer para unirse con el single
face. Una serie de chorros aspersores riegan el liguido
sobre una seccidén a lo ancho de la bobina de papel, ¥y
el excedente es retirado por una banda de hule
graduada, segin el nivel de aplicacidn, posteriormente
el papel con la tinta pasa enrrollédndose en un rodillo
pre-calentador que elimina el agua del recubrimiento y
abre los poros del papel para que los elementos
penetren en su superficie y se afiancen asi en el
papel.

Es importante mencionar que en este proceso, el papel
pintado de blanco presenta algunas irregularidades
viguales, como manchas ¢ lagunas color kraft en la
superficie del cartdén, y dependera de la calidad de
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recubrimiento, la textura de papel, ¥y l1a habilidad y
experiencia del operador, asi como la calidad que se
logre en el acabado final.

Existen en la actualidad algunos papeles liners para la
formacién de cartén corugado gue poseen colores en su
cara externa. Por lo general, los mAds desarrollados son
los papeles blancos. entre los que se encuentra el
papel Mottle White, el papel Ostra, v el White Top, sus
diferencias se encuentran en la regularidad del blanco
en su superficie y 1la intensidad de su blancura; el
ultimo mencionado es el de mejor calidad y el primero
el de inferior calidad. Con estos papeles qQue, ademas
estdn disefiados y producidos para poder imprimirse con
gran precision.

Los costos de estos papeles son superioree a los de

pintar a través del recubrimiento blanco, pero su

calidad y regularidad es muy superior.

Recubrimientos de colores

Con las mismas caracteristicas fisicas del Colorpack,
aplicados de la misma manera y con el mismo fin, los
recubrimientos de colores distintos del blanco, son
elementos ligquides que se aplican en el cartdn para
empaques especificos gue requieren un color diferente
al kraft y al blanco. Su aplicacidn demanda una
produccién especial para cada cliente, lo que los hace
ineficientes en aplicacién y por lo tanto poco
utilizados, =in embargo, cuando el volumen de trabajo
lo amerita, son una excelente opcidn para poder brindar
al cliente mejores opciones de presentacidn en su
empague .

Recubrimiento impermeablizante o agropack.

El agropack es un recubrimiento liquido que se aplica
en una banda continua de cartdn corrugado, en la
méquina corrugadora, justo antes de ser cortada por las
cuchillas del triplex. Su funcién principal es la de
proporcionar protéccidén al liner sobre el gue se
aplique, contra los dafios que ocaslona al cartdon el

. agua o cualguier liquido que caiga sobre el mismo.

Su principal utilizacién se presenta en cajas que se
destinan para el empaque de productos frescos en su
mayoria productos de la agricultura como la arveja
china, los melones, lss rosas, las plantas
ornamentales, asi como las carne, el pescado y
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camarones, que por la naturaleza de su empaque dejan
sobre el cartdn residuos liguidos que pueden dafiar el
mismo, de alli el nombre de agropack, o recubrimiento
agricola.

Una capa de este recubrimiento, sobre el cartdn,
permite que los liquidos resbalen ¥y no se empocen
dafiando su estructura.

Es tambien llamadc internacionalmente como Michealiman
Coating, en honor a la casa de recubrimientos gqgue ideo
¥ actualmente distribuye el mismo.
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CAPITULO IV

DISENO DE UNA CAJA DE CARTON
SEGQUN EL PRODUCTO QUE EMPACA

4.1.— Factores gue influven en el disefio de un

empaaue de embalajie ¢

Existen caracteristicas generales en cada producto
gue se utilizan como determinantes en el momento en el
gque se selecclona la unidad de embalaje, ¥ aundque no se
constituye como una norma, el andlisis de los
parédmetros que se mencionan a continuacion, por lo
general resulta ser suficiente y adecuado para un
disefio correcto del empaque de embalaje. Aunque las
caracteristicas que se mencionan son generales e
importantes en este estudio, no son las Unicas que se
pueden utilizar para este fin, y existirédn para cada
producto en lo particular elementos que servirén como
al determinar el numero correcto de unidades en el
empaque de embalaje.

Caracteristicas determinantes en la seleccién del
contenido 6ptimo por unidad de embalaje.

A.— Condiciones fisicas vy geometricas del producto

~ Dimensiones unitarias
Al hablar de dimensiones unitarias del producto,
debe de entenderse como las que ocupe el producto
contenido en su empaque individual. Por ejemplo, en
un producto liquido, las dimensidnes unitarias
serdn 1as de la botella que lo contenga, en el caso
de una libra de algin alimento vegetal como el
Brocoli, las dimensiones unitarias del producto
seran las de la bolsa con esta cantidad de
producto. Existen casos especiales en los que el
producto no requiere de un empaque individual por
sus dimensiones o bien sus caracteristicas fisicas
v de mercadeo no lo demanadan; en este caso, las
dimeneiones del producto mismo serdn las llamadas
unitarias para la determinacién del empague de
embalaje. Un ejemplo de este caso son las
bicicletas, que aungue llevan empaque de embalaje
como empaque unitario, se busca que sea éste el que
llegue al consumidor final o usuarlo. Otro ejemplo
de actualidad son las mesas plasticas plegables,
que por sus dimensiones y sus caracteristicas de
venta, se empacan por unidad en una caja de cartdn.

1
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Peso por unidad

Es importante conocer el peso por unidad, para
disefiar empaques de embalade que sean fdacilmente
manejables; empagques muy pesados producen altos
riesgos en el manejo. Es conveniente considerar gue
en nuestro medio intervienen en el proceso de
embalaje, actividades que se realizan manualmente,
por lo que un empaque muy pesado presentara
dificultad en su manejo en esta parte del‘proceso.

Forma geometrica A

La forma geométrica de un producto en ocasiones
determina la facilidad o dificultad gue pueda
pregentar al empacarse. IIn producto con determinado
con peso v dimension unitaria, es mas facil
empacarse si su presentacion es en un frasco
cilindrico, gque si la misma es en bolsa amorfa,
este producto podria ser, por ejemplo, el café
instantaneo.

Para formas geométricas definidas v prédcticas las
unidades & embalar en un empague SON mMAyCres.

Condiciones del sistema de embalaje

Sistema de empaque
Existen para algunos productos especificos de altos

voldmenes de produccidn, maguinaria que automatiza
el sistema de empaque de embalaje, sin embargo,

esta maquinaria se encuentra en el mercado con
esprecificaciones estandarizadas, es decir. con
capacidades para un nimero de unidades de empague
pre—determinadas. En estos casos, el sistema de
empaque es8 una limitante en cuanto al ntimero de
unidades gue va a contener en un empsque de
embalaje.

En otros casos, los sistemas de empague manuales,
limitan, por peso o dificultad en el manejo de los
producto, la cantidad de unidades en un empaque de
embalade.

Transporte

El sistema de transporte que se utllice para llevar
el producto desde las bodegas del productor al
lugar de conesumo, 28 un factor indispenssble para
determinar el numero optimo de unidades por
embalaje. Sistemas especiales de transporte, como
los refrigerados, constituyven de alguna manera una
limitacién en las especificaciones del empaque.
Por otro lado, el costo del transporite constituve
en ocasiones un elementc mas en la declisitn del
empaque; sl el costo sumenta por cada unidad de
embalaje independiente de peso o tamafio, habrd que
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dimensionar la misma de tal forma que se utilice el
transporte aprovechando la mayor capacidad de carga

Almacenaje

El almacenaje, aparte de tener un costo financiero,
por ser un capital invertido sin recuperacién,
genera un costo por el espacio que debe asignarse
al producto almacenado; el area superficial es por
lo general lo que representa este costo, por lo que
log espacios aéreos deben de utilizarse al maximo;

de esa manera, los empagues deben de disefiarse en

tamafio, peso, y por lo tanto, en nimero de
unidades, con la capacidad de poder estibharse
aprovechando la altura de bodega. '

Preferencias del mercado

Constituye éste un elemento fundamental en la
geleccidén del ntmero de unidades gque se empaquen.
Las conveniencias del distribuidor prara dispensar
el producto, las del usuario para consumirlo, asi
como las normas de consumo, ¥y las conveniencias del
productor en el empaque v transporte, son elementos
que crean las preferencias habituales del mercado.
El andlisis técnico en el disefic del empague debe
de estar estrechamente ligado al andlisis de
mercado gque se realiza del producto, pues la
conveniencia técnica puede ser en ocasiones no apta
para el consumo, por lo qQue el empaque ¥y su
producto fracasaran.

Para productos gque ya exXisten en el mercado, debe
el disefiador orientarse con los empagues ya
existentes y analizar el impacto que éstos han
tenido en el consumo, asi como la conveniencia del
productor para utilizar presentaciones similares.
Para productos nueves, el andlisis inicial de
mercado debe de tener en cuents la preferencia del
cliente en cuanto a unidades por empaque.

Cabe mencionar que por lo general, el empaque de
embalaje no llega al consumidor final, mé&s bien
estd destinado a ser usado por el el mayorista o
distribuidor, que en este caso, serid gulen deba
manifestar su preferencia por la presentacidn del
empaque. Sin embargo, las nuevas técnicas
mercadolégicas, persiguen evitar un trasiego del
empaque de embalaje a las gdndolas del comerciante,
por lo que las preferencias deben ser analizadas
también a nivel del consumidor.

»vT-T
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E}l andlisis del disefio de empaque para un producto
determinado debe de considerar todos los elementos
anteriormente mencionados; el omitir alguno de ellos
puede ocaglonar el fracaso del empaque v del producto.

El siguiente es un sjemplo de como determinar el
nimero de unidades adecuadas que han de contener en el
empague de embalaje de la presentacién de un cereal de
710 grs.

Ejemplo Practico 1. .

Se busca determinar el nimero adecuado de unidades para
el empagque de embalaje, en caja de cartdon, para un
cereal de hojuelas, en presentacidén al consumidor de 25
oz. De acuerdo con el andlisis de los pardmetros
anteriormente presentados.

A.—- Condiciones fisicas ¥y geométricas del producto:

— Dimensiones unitarias: el cereal se empaca a granel
en una bolesa de polietileno, sellada al vacio, y
ésta a la ves en una caja de cartoncillo plegadizo.
Las dimensiones que se van a evaluar en este caso
serdan las de la caja de plegadizo.

Las dimensiones externas de dicha caja son: largo
207 milimetros, ancho 84 milimetros, altura 310
milimetros.

310 mm.

CEREAL

Ce—t— 207 mm.——o

En este caso, las dimensiones del producto permiten
disefiar una caja gque contenga varias unidades y que
atin sea posible de fabricar y manejar; sin tomar en
cuenta otros factores. una calja de embalaje para
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el produoto podeln emprenrer hnplba H0 untdnades
conmervando dimenslones razonables para la onda de
cartén, que depende de la colocacidn que llevarén
las mismas. Es importante mencionar en este caso,
gque las dimensiones expuestas son de la caja de
plegadizo, =sin tomar en cuenta el abultamiento en
cualquiera de sus dimensiones que pueda tener la
miasma al llenarse, dado que el producto tiende a
concentrarse en el fondo del empaque, por su
constitucidon fisica. Para el disefic de la caja en
dimensiones precissas. deberd considerarse este
abultamiento que puede darse en cualguiera de sus
dimensiones, segin“la posicidn en la que se
empagque .

Peso por unidad

Mencionamos que en este caso el pego es la
determinante de la presentacidn al consumidor. 20
onzas. El peso puede limitar el numero de unidades
gue se va a contener en el empaque de embalaje, si
hablaramos de las 50 cajas que establecimos como
limite de acuerdo con las dimensiones, el peso
total de 1la caja seria de 78.13 libras, aue es un
peso muy grande para poder ser manejado con
facilidad por una persona normal. Debido a que el
cereal seé presenta en hojuelas que deben llegar al
consumidor por presentacidn en lo posible, vy que
ror su constlitucidn se gulebran facilmente este
peso no es aconsejable para el empaque de embalaje.
Una cantidad limite en peso podria ser 30 libras
que corresponde aproximadamente a 18 unidades de
producto.

Forma geométrica.

La forma cubica de la caja que empaca las 25 onzasg
permite gque en una misma caja puedan empacarse de
varias formas cualquier numero de unidades por 1lo
gque la forma geoméirica no es una limitante en
colocacidn como en ntmero de unidades.

Condiciones del sistema de embalaje

Sistema de empaque

El empagque, en este caso, serd manual, sungue
existen para este producto empacadoras automaticas
aque pueden ser programadas de acuerdo con el numeroc
de unidades predeterminadas, para una caja de
embalaje. :

Dado que e1 empaque se hard manual, debe de
buscarse en este caso la comodidad del operario;
por la caja se disefiard preferiblemente con una
amplia base. por donde se llene la misma, y no muy
alta para que no sea dificil su lienado de esta.

v
-
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- Transporte y almacensaje.

- El manipuleo de las bodegas del productor a la
unidad de transporte que lo llevara al
distribuidor, se harid por medio de un montacargas
que llevara tarimas con el producto; esta parte del
tranaporte es segura y no produce dafic al producto,
sin embargo, el trasiego al camidn que serd el
medio de transporte, y la descarga en la bodega del
distribuidor, se harédn manualmente, lo que
incrementa el riesgo de dafio en el producto.

En cuanto al almagenaje, como sabemos debe de
buscarse el aprovechamiento de los espacios aéreocs:
para lograr este fin, exlsten dos opeiocnes:; disefiar
una caja alta aue contenga un nimero de unidades
cercano al limite y con buena resistencia, o
disefiar una caja de menor tamafio con pocas unidades
¥y baja resistencia que pueda estibarse a un buen
nivel. Esta condicionante dependerd mucho del
disefio dimensional y de estructura.

C.~- Preferencias del meprcado.
Las opciones, en este caso, se inclinan por
miltiplos de diez, de cinco, o bien por miltiplos
de doce.
Por razones de control tanto en distribucion del
expendedor, como por facilidad del productor en el
registro de venta e inventario, se prefieren los
miltiplos de dece utilizando la docena como unidad
de medicioén. :

Considerando todos los factores, las propuestas para

continuar €1 disefic de la caja de cartdn son: 6 unidades, 12
unidades vy 24 unidades.
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4.2 — Dipefio dimensional ¥ estructural de la caja segion el
. numero de unidades a empacar

E]l determinar las dimensiones y las resistencisa
6ptima de una caja de cartdn para un producto
determinado, requiere de un procedimiento en el que
intervienen todos los factores anteriormente descritos.
Este da inicio con la seleccidtn de las propuestas para
el ntimero de unidades que deberd de llevar la caja ¥
finaliza con 1la presentacidén de cajas propuestas
especificadas en dimensiones y resistencia.

Se describe a comtinuacién, la secuencia de los
pasos que deberdn seguirse, para el disefio dimensicnal
y estructural de una caja de cartdn:

A.— Proponer formas de acondicionamiento de los
productos en la caja

La diversidad de formas de empaque individual no
permite establecer normas para la colocacidn de los
productos dentro de una caja. Sin embargo, el
sentido comin v la experiencia han desarrollado
practicas de empaque qQue resultan convenientes en
cada caso. Por ejemplo, para envases de vidrio
cilindricos, botellas de cuello angosto plasticas o
de vidric, asi como para bhotes cilindricos de lata,
o cualauier otro tipo de envase gue ténga una base
plana, la mejor forma de colocacidn es con la base
plana que descanse sobre el fondo de la caja. lo
que permite ademds de estabilidad del rroducteo, una
mayor resistencia del conjunto a la estiba, pues
los envases funcionan en este caso como columnas
internas que resisten la fuerza de compresidn, sin
dafiar el producto.

UUn caso eimilar se presenta cuandc el producto se
empaca en cajas hexagonales de plegadizo, con una
base plana determinada por el largo v el ancho; al
colocarse esta base que descansa sobre el fondo de
la caja, las esauinas del hexdgono a lo largo de 1a
altura, funcionan como columnas de estiba, que le
da mejor resistencia. '

En el ejemplo de la caja de los cereales, i la
caja se coloca de la forma sugerida, el producto
tiende a concentrarse en la parte inferior de la
misma v las esguinas superiores protegerén al
mismo, pero si por el contrario la caja se coloca
descansando en el fondo con una base formada por la
altura v el largo, lo amplio de la misma disminuira
la resistencia a la compresion y con una altura
pequefia formada por lo se considera como ancho el
producto no se concentrara en ia parte inferior., v
sersa el producto mismo el que sufra la compresion.

HIENC R
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Pare formas mas caprichosas que no poseen una base
plana como las bolsas plasticas con forma de sacos,
se deben buscar colocaciones en las que el producto
se apelmace y funcione como base; puede ser de
canto 0 bien con su parte mds larga apovada en el
fondo, nunca utilizando como altura la parte més
larga, rorgue esta colocacidn no permite que el
producto se compacte lo suficiente como para
brindar resistencia a la compresiodn.

En cuanto a 1a colocacién de las uvnidades, se debe
buscar, en io pdsible, lograr una caja cGblca con
sus lados iguales, no muy alta o muy larga o ancha,
28 decir, cada uno de los lados debe guardar
proporcidén con los deméds.

B.- Determinar dimensiones internas y externas de la
caja
Una wez seleccionada la forma en que se ubicaréan
las unidades dentro de la caja de cartdn, el
siguiente paso es determinar las dimensiones
internag que deberd tener la misma; para ello, debe
de conocerse la forma en que se distribuirdn los
productos en su interior v 82i se utllizaran
elementos de empaque como léaminas de cartdén o
divisiones internas entre los productos. Cada uno
de estos elementos ocupa un espacio que debe de
considerarse para el disefio dimensional ‘de la caja.

El primer paso consiste en conocer las dimensiones
externas del envase o empague individusl y sus
tolerancias al lienarse de producto. Por ejemplo,
volviendo sl ceso de un liguide envasado en una
botella de vidrio, no existe tolerancia del
didmetro si el envase estd lleno o vacio., pero para
el caso de un cereal empacadc en una caja de
plegadizo la tolerancia puede ser de hasta 5 mm.,
que depende de la estructura fisica del cereal y la
cantidad empacsda.

- Conoclendo las dimensiones del productc con sus
tolerancias v la ubicacién de los producte dentro
de la caja, el sigulente paso serd el de sumar
dimensiones para consegulir el tamafio interno de la
caja. HEste procedimiento se expone a través del
giguiente ejemplo:
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Ejemplo :

Este ejemrlo se desarrnlla para una caja que empaca
515 gr. de cereal en forma de hojuelas de maiz,
gue contiene dentro de una bolsa de rolipropileno,
empacada a su vez en una caja de plegadizo, con ‘las
siguientes dimensiones externas: Largo 205 mm.
ancho 82 mm. altura 310 mm.; al llenarse de
producto la caja, se expande en su dimensidén del
ancho aproximadamente 3 mm. por lado, por lo que el
ancho que se utilizard para disefio serd de 88 mm.
Se ha determinado que la cantidad de unidades que
ge va a empacar derd de 24 por caja de carton
corrugado.

Léogicamente la mejor forma de colocar las cajas
dentro del empague de corrugado es con su base de
largo por ancho, y descansa sobre la base largo vy
ancho de la caja de corrugado; esta colocacién
aprovecha la mayor resistencia de la caja de
plegadizo. Buscando una caja de embalaje cubica
con lados iguales en lo posible, se empacaran en 2
niveles de 12 cajas cada uno., distribuidos de 1la
siguiente manera; 6 con el ancho de frente por 2 al
fondo como se muestra en la grafica :

VISTA FRONTAL VISTA LATERAL

3O mm.

+ 205 mmt- | +
82 mm.
DIMENSIONES CAJAS CORRUGADAS

820 mm. ' 620 mm.

—I—— M0 mm.h{“ : { 528 mm. ——I—

-
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Con esta distribucioén se necesitara de la caja de
corrugado un lado largo de 528 mm. un-lado corto de
410 mm. v una altura de 620 mm. Logrando una caja
con dimensiones similares con una altura que
aprovecha el espacio aéreo sin perder las
proporciones; las especificaciones finales para la
caja son las siguientes: : ' S

Caja para 24 unidades de cereal .
de 515 grs.

Largo 528 mm.

Ancho 410 mm.

Alto 620 mm.

Este ejemplc expone la forma en que se puede
disefiar dimensionalmente una caja de cartdn
corrugado, considerando los elementos que de
acuerdo con el empaque o forma individual que cada
producto requiera. BEs necesario hacer notar que
cada producto guarda caracteristicas especificas,
que demandan requlerimientos especiales en el
disefio de la caja de embalaje, sin embargo, sera el
sentido comin v la asesoria del productor las que
ayuden a determinar la forma en que se disefiard los
elementos que lleve la caja de cartdn corrugado, y
determinen finalmente en conjunto con las unidades
de producto, las dimensiones de la misma.

Determinar la resistencia o6ptima para cada disefio

La resistencia de una caja la determina la
conformacién del cartdn del gue este formado. Como
se describe en el capitulo III seccidn 3.2 1la
clasificacién en cuanto a la resistencia del cartdn
estd determinada por el mullen, que es8 1a
resistencia & la explosidn que posee el carton
segin la combinacién de papeles que &e utilice parsa
conformarleo. Sin embargo, cuando se desea
determinar 1la resistencla de una caja, por io
general se busca que ésta soporte un peso sobre si
misma v ademés el manipuleoc con el peso gque
contenga adentro. El mullen test es un pardmetro de
resistencia de una caja pero no l1a iinica variante
que determina la misma. Sin embargo dado que el
mullen test estd directamente ligado a 1la
conformacién del cartdén en cuanto a combinacién de
papeles, puede ser éste la variable de medicidn
para determinar la resistencia necesaria en una
caja.
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La experiencia del ususario que se ha formado elady
el método de prueba ¥y error o bien basada en
experiencia similares, es por lo general la que
determina la resistencia de una caja de acuerdo con
el producto que empaca y a las condiciones de
embalaje, sin embargo, se ha desarrollado un metodo
matemdtico que considera todos los factores del
entorno del embalaje para determinar la combinacidn
mas cercana de papeles gue pueda utilizarse para
obtener un empaque funcional v resistente.

Este método se basa en el perimetro de la caja y su
altura. asi como el peso que contendrad interior -
mente y el peso mdximo que pueda soportar la misma.
Considera factores como la forma y material del que
esta hecho el envase o empaque individual, y otros
como el sistema de transporte y manejo en bodega.

I.a descripcién matemdatica de este método no se
explicara en este trabajo por la complicacién que
presenta su explicacidén sin antes conocer pruebas
fisicas bésicas que se desarrollan al cartén, y por
no ser el interés de este capitulo y del trabajo en
general, sin embargo se deja la inguietud en quien
desee profundizar. El metodo es conocido en el
medio como “"Metodo de la Tabla Finnboard™

Elaborar prototipo y efectuar prueba fisica con
unidades de producto.

Una vez se ha seleccionado la reesistencia adecuads
de cartdn para la caja, y sus dimensiones, es
necesarioc realizar una muestra que cumpla con las
caracteristicas reales, antes de realizar una
produccidn en serie.

El disefiador debe de valerse del apoyo gque pueda
brindarle el productor de cajas de cartédn, gque le
prestard el servicio.

Deberédn llenarse las unidades necesariss de
producto para reallzar las pruebas, ya due de otra
manera las mismas proporcionardn informacidén
erronea. - : '

Debe de comprobarse que el producto entre ton
facilidad en las cajas, sin dafiar etiquetas o
impresiones sobre los empagques unitarios, pero que
ademds no presentan una holgura como para gque las
unidades se caigan o se Juegen dentro de la caja
causandose dafio entre si miema.

Otras caracteristicas que se deben evaluar en el
prototipo es la facilidad para depositar los
productos dentro de 1la cajs, y la facilidad que

.
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presente en este sentido el procedimiento para
empacar en una linea de produccidn continua.

En algunos casos se realizan pruebas especiales,
como la de comprobar la resistencia de una caja
ante condiciones atmosféricas especificas, como
alta humedad o exposicién al sol.

Del resultado que se obtenga de las pruebas
figicas, se determinarédn los cambios 0 mejoras que
deban realizarse en la caja antes de reallzar una
produccidén voluminosa.

Determinar el nimero méximo de cajas gue pueden ser
transportadas en €l medio geleccionado.

Cada viaje realizado por el medio de transporte
seleccionado. desde las bodegas del productor hasta
su lugar de consumo, tiene un valor que incide
directamente en los costos del miemo, por lo que
debe de optimizarse. Para ello, debe de lograse
transportar la mayor cantidad de unidades de
embalaje en cada viaje.

Se hace nesesario entonces realizar un andlisis de
1a forma en que se pueda maximizar el numero de
cajas que llevard la unidad de transporte en cada
viaje.

Existen distintos medios con una gran variedad de
costos v capacidades de carga. Los trenes, por
ejemplo, son un medio de gran capacidad v bajo
costo, sin embargo, en nuestro medio no contamos
con un servicio eficlente de este ventajosos
sistema de transporte.

Los medios mas utilizados para el transporte
terrestre dentro del pais son los camiones ©
contenerdores gue van desde 20 hagta 48 piss de
largo. En lo que se refiere a transporte maritimo,
los contenedores son los més utilizados en el medio
para productos que deben de ir empacados en caja de
cartén. El transporte aéreo se realiza en los
contenedores especlales diseflados para este fin,
como el LD3 y LD4.

El mejor ejemplo para reflejar la diferencia en
costo que puede representar la maximizacidén del
numero de cajag en el medio de transporte, se da en
la comparacién de las cantidades que se pueden
transportar en un contenedor de 40 pies, colocando
las cajas de distinta forma.

Con variaciones en el largo o ancho de la caja o su
colocacidn dentro del contenedor se vuede optimizar
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el numerc de cajas por contenedor, v disminuir
asi el costo unitario por flete.

Presentacién de propuestas con especificaciones.

El 4ltimo paso en el disefic de una caja, sin
incluir su apariencia visual, es la presentacion de
las caracteristicas o especificaciocnes de la misma.
Bn éstas deben de incluirse las dimensiones
internas de la caja. el tipo de flauta que se
utilizara en el carton, la resistencia del mismo, y
su grosor que servira para determinar las
dimensiones externas, el peso gque contendra y la
capacidad de carga., asi como el numero maximo de
cajas gue podran estibarse.

81 ejemplo de la caja de cereal servird para
ilustrar este procedimiento.

PRODUCTO: 24 Unidades de cereal de H15 grs.
DIMENSIONES INTERNAS DE LA CAJA:

Largo 528
Ancho 410
Alto 620

PESO POR CAJA: 12.40 Kgs.

RESISTENCIA DEL CARTON: 175 C

CAPACIDAD DE ESTIBA: 6 cajas maximo

NUMERO DE UNIDADES POR TRANGSPORTE: 320 cajas en

camidén de 18
pies de largo.

1
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4.3.- Comparacién de Costos entre propuestas y seleccidn de
la cadia mdés adecuada para el embalaje del producto

La decision final acerca del disefio mas
conveniente para la caja de carton corrugado que se
utilizard como embalaje, dependerd de la opcldn més
favorable en costos, es decir, la que represente el
menor costo por unidad, tomando en cuenta todo el
conjunto del embalaje, empague, transprorte y
almacenaje. Esta seleccién se realizard luego de haber
analizado todas los factores que inciden en el disefio
de la caja de cartén, vy presentar finalmente sdlo las
opciones gque cumplen con los reguisitos v sobre estas
se llevard a cabo la selecciodn.

Para tener un clarc parametro de comparacidn, lo
més conveniente es representar el incremento en costo
.por unidad de producte gque representa el siztema de
embalaje propuesto; para ello, debera determinarse el
costo por unidad de la caja de carton, del transporte ¥
del almacensje.

Siguiendo con el ejemplo de la caja de cartdén para
el empaque de cereales en presentacidn de 515 grs., se
Asumira que 48 unidades es también un buen numeroc para
embalaje, de acuerdo con el mercado ¥V por conveniencia
en el sistema de empagque, se analizara entonces una
caja de 24 unidades v otra de 48.

La caja de 24 unidades posee dimensiones de 528 X
410 x 620, largo, ancho y alto respectivamente; el
mullen del cartédn que se utilizara para esta caja sera
de 175. Para una caja regular con estas dimensiones ¥y
aste mullen, el precio es de @ 8.87 por caja.

B! costo del flete para un viaje promedio de 15
Kms., aue es aproximadamente la distancia de las
bodegas del posible productor hasta los centros varios
de distribucién, cuesta Q@ 65.00; se transportan por via
380 cajas por viaje promedio, v el valor de flete por
caja es de @ 0.17
Tanto en esta como en la opcidén gue se anallzara
posteriormente, el costo de almacenaje es el mismo,

" pues no existe limitacidn en cuanto a ia estiba de las -
cajas y su area largo por ancho es el mismo, por lo que
este costo no representa diferencia.

El costo de material mas transporte es de Q 9.14
por caja de 24 unidades, por lo el costo por unidades
de producto bajo el concepto embalaje serd de Q@ 0.3808,
bajo este propuesta en el disefio de la caja de cartdn.
En otra caso, las cajss de embalaje llevaran unicamente
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8§ unlidades de producto, ¥y guardaran las mismas
dimensiones internas, excepto que se reduce la altura a
la mitad, las dimensiones paras esta caja serdn
entonces: 528 x 410 x 310; el mullen para esta caja es
de 125 C. Con estas especificaciones, el precio por
caja es de @ H.63 el costo de comparandolo con las
mismas condiciones anteriores sera de @ 65.00 para un
transporte de 680 cajas por viade, el costo de flete
por cajs en este caso se reduce a Q 0.10. Efectuando
la misma operacidn obtenemos que el costo del material
de empaque y flete en este caso es de @5.73 para caja
de 12 unidades, por lo que el cogto de embalaje por
unidad sera de Q@ 0.48. Se puede observar que aungue se
incrementa la cantidad de cajas que se va a transpor -
tar, el costo del material para la caja se diluye en
mayor proprocién para la opcidén de empaque para 24
unidades, por lo gue sera ésta la opcién que se va a

.seleccionar.

Por lo general, existe mds de una opcidn de
empaque de. embalaje gue cumple con todos los reguisitos
necesarios para cumplir con esta funcidén, sin embargo,
existird siempre una diferencia en cuanto al costo que
represente cada una para el producto: =n este cago
debera ser el resultado de un anidlisis econdmico como
el mencionado con anterioridad, el pardmetro que
determine las especificaciones de la caja que podra
utilizarse como el empaque de embalaje para un
prroducto. :

En algunos casos, e8 nesesgario involucrar mas
factores que el costo mismo de la caja de cartén y el
flete. El costo de mano de obra para el empaque, el
almacenaje, productos complementarios de empaque como
los pallete, los flejes, grapras, etc... s8cn entre otros
factores a considerar en el andlisis econémico de las
orciones del empaque.

Requerimientos esreciales de la calja de acuerdo con
eprocesos especiales de embalaje

Algunos productos en particular requieren sistemas
especiales de embalaje, gue demandan a su vez empaques
con caracteristicas necesarias para cumplir con su
funcisn en estos sistemas.

El caso mds comin se presgenta para los productos
alimenticios perecederos, por ejemplo, los vegetales,
leas carnes de aves, y mariscos., las plantas
ornamentales, las rosas, entre otros. Todos egtos

“ry
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productos requieren sistemas controlados de temperatura
v humedad, tanto en el transporte como en el
almacenaje. gque demandan de la caja recubrimientos
especiales para sosportar estas condiciones de
embalaje.

Por ejemplo, las cajas qQque empacan rosas en botdn,
llevan un recubrimiento interno de sgropsck, yva que
éstas antes de ser empacadas son regadas con agua que
las mantienen frescas, el recubrimiento evita que el
agua entre directamente en contacto con el cartén y
dafie el mismo, durante el transporte son llevadas a una
temperatura aproximada de 7 grados centigrados, y una
humedad relilativa del B85 %, que a pesar de ser
condiciones criticas para la conformacidn del cartén no
demanda de esté méds recubrimiento que el aplicado en su
parte interna, al llegar a su destine se introduce en
lag cajas un chorro de aire a presidén con una
-temperatura de 3 grados centigrados, lo qQue prolonga el
ciclo de desarrollo de la flor; esta condicidn no
afecta al cartdin. En el caso mencionado del empaque de
rosas, las caracteristicas de reguerimiento especial de
la caja deben de ser Gnicamente alta registencia a 1la
estiba a través de un alto test, ¥y un recubrimiento que
evite el contacto del agua gue llevan las rosas con el
cartdon. Por estas razones, las cajas uvtilizadas en
egste procesgso, por lo general, son de dos plezas, cuerpo
v tapa telescopica, que llevan como finalidad crear una
pared doble de cartdédn para la resistencia a la estiba:
ambas plezas poseen altos test siendo por lo regular
mayor el del cuerpo, que al final es el gue mayvor carga
soporta; se cubren ademds ambas piezas con un
recubrimiento interno de agropack, que evita el conatco
del agua con el cartdn.

Un caso diferente se presenta en la cajJa gque se
utiliza para smpacar melones Cantaloupes; en este caso,
el melon dentro de la caja es sometido a un proceso de
hidro-cooling o de ice cooling: en el primerc, se deja
caer un choro de agua a 3 grados centigrados sobre los
melones; en el segundo una libra de hielo
aproxidamente; ambos procedimiento tienen como fin
lievar a la temperatura interna del meldn a una
temperatura de &6 grados centigrados, &n la cual la
fruta entra en un letargo en su periodo de maduraclidn.
Una vez pasada por este proceso, se introduce en un
contenedor refrigerado a temperatura de 3 grados
centigrados v una humedad relativa del 98 %: al salir
del contendor, se introducen en un cuarto refrigerado
con igualeg condiciones. En este proceso, la caja de
cartén sufre un altisimo grado de humedad gue de no ser
por la proteccoidén que brinda la parafina aplicada en
toda la caja la misma colapsaria. Para recubrir toda
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la caja de parafina, se introduce ésta en un bajfio de
parafina liguida que al entra en contacto con el aire
que solidifica en la caja.

Como estos casos, algunos productos reguieren
condiciones especiales en =2u disefio, no sdlo fisico =i
no también estructural, como por ejemplo., en la caja
que empaca 10 Lbs de mango, el disefioc de armado produce
paredes de triple cartén en los laterales, con lo que
se aumente tres veces la resistencia a la compresién.
En todos estos casos, deben de analizarse dichos
requerimientos antes de determinar el disefic gue debers
de llevar la caja.

U
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CARITUILCQ V

FACTORES QUE INFLUYEN EN LA PRESENTACION
DE UNA CAJA DE CARTON CORRUGADO

2.1.— Tivos de cajas segin sus caracteristicas fisicag

La forma fisica, que una caja de cartén presente,
dependera de las caracteristicas del producto que
empaque, asi como del sistema de embalaje que se
requiera para el mismo.

La divisidn de los tipos de cajas, segiin su forma,
ge ha realizado de acuerdo con las caracteristicas en
el disefio geométrico,y al procedimiento aque deba
utilizar el fabricante para producirlas.

Seglin esta clasificacidn, se conocen los siguientes
tipos de cajas:

A.- Caja regular
Las principales caracteristicas de una caja regular
son las siguientes:

- Be forma de una sola pieza
- Todas las aletas tienen 1la misma longitud

- Lag -aletas que salen del lado largo se juntan
Justo en el centro del ancho de la caja.

- Las aletas gque salen del lado ancho no se Jjuntan
en el centro, y la distancia entre las mismas
depende de la relacion entre largeo y ancho

- 2e forman tUnicamente a través de cortes v sisas
horizontales v verticales que se cruzan
perpendicularmente

PetPluoni vl &4 Uﬂ!%tmnuiu CE Sl CARLDS DE OUaitmaca
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Por lo general, una caja regular no lleva ningun
recorte adicional a los gue se hacen necesarios
para formar la caja, sin embargo, en algunas
ocagiones las caja regulares tienen suajes de
ventilacion o agarredera en las paredes cortas o
largas de formas redondas u oblicuas, sin que por
egto dejen de ser caJas regulares. Otra variante
gque pueden tener las crjas regulares es el tipo de
unién gue lleva la ceja, v la misma puede ser
pegada o engrapada.

La caja regular eg la de mayor usgo en los productos
con sistemas de embalajes sin requerimientos
especiales, como los productos liquides envasades
en frascos pléasticos yv de vidrio, alimentos secos
empacados en latas, cajas plegadizas, bolsas
rlisticas, alimentos congelados, etc.

Media regular
Las principales caracteristicas de esta caja son :

- Se forman de dos partes; cuerpo v tapadera,
por lo que forman una doble pared, y da asi una
mayor resistencia a la estiba.

-~ Tanto el cuerpo como la tapa, se forman de dos
raredes largas, dos paredes cortas y cuatro
aletas de igual longitud con anchos iguales a la
dimensidén de la gue se forman, y una ceja de
unidn.

- Al igual que las cajas regulares, las solapas ©
aletas que salen de los lados largos se unen en
el centro de la dimensitn ancho.

- La altura de la tapa wvaria lo cual depende
de 1a necesgidad de cubrir el producto v puede ger
como maximo igual a 1la del cuerpo.

Lia registencia que brinden ante las cargas de
compresion por la doble pared que forman, las hace
atractivas para utilizarse en productos de

"dimensiones relativamente pegquefias, pero de pesos

congiderables, como cuadernos o material
litografico. Sin embargoe, 1 echo de poseer aletas
en las tapaderas suverlor e inferior presenta un
prroblema para este tipo de usos, ya due con un peso
exceslivo puede abrirse en las superficies, superior
o0 inferor. Este tivo de cajas han sido substituidas
en su mayor por otro tipo de cajas, que presentan
las mismas caracteristicas al formar una doble
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rared., pero no tienen aletas en su parte superior e
inferior: estas cajas son llamadas telescdpicas v
sus caracteristicas se describiran mas adelante.

FIGURA 5.2
CAJA MEDIA REGULAR
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C.— Cajas full over laps
Las caracteristicas de este tipo de cajas son las
giguientes:

- Se forman de una sola pileza.

Poseen dos paredes cortas y dos largas.

~ La caracteristica principal de este tipo de cajas
es que las aletas que salen de los lados largos, se
traslapan por completo en 1la dimension ancho .de la
caja, ¥ no se juntan en el centro como en las cajas
regulares.

1
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FiGURA 5.3
CAJA FULIL OVER LAPS

CAJA CON ALETAS TRASLAPADAS

Este tipo de cajas tienen un usoc frecuente en
rroductos gue pegsan concliderablemente, vy que por
sus caracteristicas concentran su peso perpendi -
cularmente hacia abajo cuande la caja es levantada;
por lo general, son productos de una sola pieza,
como bandas de reencauche de hule., bolsas
conteniendo grasa, o especies como el cardamomo en
Eranc.
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Cajas telescopicas

Las caracteristicas generales de este tipo de cajas
son las siguientes :

Se forman de dos piezas:; cuerpo v tapa telescopicsa

Tanto el cuerpo como la tapa, no poseen aletas en
sus superficies supericres o inferiores, y se arman
uniendo cuatro aletas de los lados cortos en los
lados largos, pero por las paredes laterales v no
vor las superficies, como las cajas medias
regulares.

La tapadera debe de tener dimensiones mayores a las
de la tapra en largo ¥y ancho: lo recomendable son 10
mn de diferencia para que esta cubra al cuerpo: en
cuanto a la altura por lo general ez igual a la del

cuerpo, con lo que s8e logra una doble pared.

La caja armada posee superficies completamente
cerradas

FIGURA 5.4
CAJAS TELESCOP1CAS
-
S .%
...... 1

Por las caracteristicas de este tipvo de cajas, por
lo general, se utilizédn prara producto gue requieren
disefics con alta resistencia a la estiba, como las
rogas de exportacion. los helechos ornamentales, y
los materisles litogrédficos que poseen gran peso.
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E.- Cajas troqueladas

Las formas de cajas descritas anteriormente no son
las tinicas, y como =e dijo al inclo de esta
seccidn, las cajas se clasifican por su disefio
geométrico o blen por el proceso que el fabricante
utiliza para realizarlas. Las cajas trogueladss son
agquellas que poseen alguna foerms especisal, lograda
a través de un proceso de troguelado de una lédmina
de cartdn v gque no posee ninguna de las formas
descritas con anterioridad.

Por 1o general. una caja se troguela cuando se
desea en ella un tipo de clerre distinto al aue ge
puede lograr en las cajas normales, o bien cuando
su estructura nc gue puede lograr a través de un
proceso regular de fabricacidon. Las magquinas
impresoras s6lo cuentan con secciones de cuchillas
en donde se realizdn cortes rectos perpendiculares
al ancho de la lémina de cartén de la que se forma
la caja; los cortes con algun dngulo de inelinacidn
respecto a la horizontal. o cortes circulares,
oblicuos o simplemente curvos, son lmposibles de
realizar en este tipo de mdguinas. Cualgquier forma
de éstas aue se neceslite para realizar un cierre o
disefio de estructura diferente en una caja, es
nesesario realizarla en un proceso de troguelado,
gue puede ser plano o rotativo.

Como se menciono en el capitulo 3 seccidn 3.4,
existen dos métodos para trogquelar una caja, el
troquelado plano, gue se realiza en una maqguina
trogueladora, que consta de dos platinas que
aprisionan ia lamina de cartén, vy corta en ella a
través de cuchillas las seccldénes que deben de
eliminarse para dar forma a la caja. El otro método
e3 ¢1 ilamado trogueladco rotativo; en este, 1a
ldamina de cartén pasa entre dos rodilleos, ¥y en uno
de ellos se instalan todas las cuchillas que
realizardn los cortes sobre la superficle de la
misma; por lo general, el troquelsdo rotativo es
una seccildén dentro de las modernas miagulnas de
impresién y troguelado. Sin embargo, aunque para
trogquelar las cajas no sea necesario pasarlas o |
otra midguina, en el casc del troguelado rotativo,
1a ecaja sigue clasificandose como troquelads.

Dentro de las cajas denominadas como troqueladas,
pueden aun clasificarse las sigulentes:
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¥ Cajas de clerre automatico
Egte tipo de cajas tienen bédeicamente las
siguientes caracteristicss:

Se forman de una sola pieza.

~ Pueden tener una unién de aleta, pegada o
troquelada.

- Conegtan de dos paredes largasz, dos cortas y ocua -
tro aletas, que pueden o no unirse sn el centro,
gegin el disefio de trogquelado.

- Para cerrar las aletas, no se necesitan grapas,
cinta engomado, ¢ cualguier tipo de material
adicional, al que poeee la caja. El liamado
cierre automdtico coneiete en una sistema de
cortes en aletas que permite que se unan entre
gi, de tal manera qQue no es necesarin ningun
elemento adicional para sellar la oajla.

Este tipo de cajas eon de uso muy frecuente en ol
empague de productos vegetales perecederos, que por
gu sistema de empaque y sus requerimientoe de
embalaje no pueden utilizar grapas o cinta adhesivas
que contaminan el producto. Utre tipo de cajas que
se realizan con este sistema eatructural son
aquellas que empacan una sola unidad de producto,
como lae cajas gue empacan los zapatos por pares, o
productos alimenticiocs como los pasteles,

FIGURA 5.5.
FIGURA CAJA CON CIERRE INFERIOR AUTOMATICO
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¥ Cajas de armado auntomatico

Las caracteristicas de este tipeo de cajas son las
sigulentes:

- Be pueden formar de una o de varias plezas. Lo mas
comin son caja de dos o tres piezas, cuerpo
tapadera v algin separador., pero: pueden disefiarse
de hasta cinco o més piezas como las llamadas cajas
exhibidoras.

- Al armarse poseen formas variadas v no se forman
s6lc por paredes cortas y largas como las
mencionadas hasta el momento.

- Son liamadas de armado automatico. PpPOr que para
formarse no regquieren de uniones pegadas o
engrapadas, ¥ mas bien se ferman de una lamina de
cartén que posee sistemas en log que las paredes se
unen entre si.

Escte tipo de cajas =ze utilizan en su mayerila, para
las gue requieren de una presentacidn especial, dado
que se exhiben o sirven para exhibir directamente en
el producto en el lugar de consumc © venta al
menudeo.

FIGURA 5.6
EXHIBIDOR DE ARMADO AUTOMATICO
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9.2.— BRecubrimientos gue mejoran la presentacion del
carton corrugado

El cartdén en su estado original, es de color Kraft., que
es el tono original de los papeles liners en su estado
bdsico. Sin embargo. con este color la presentacién
visual del cartén, no es la mas atractiva. Buscando
superar esta inconveniencia, los fabricantes de

~ productos complementarios al corrugado han creado
recubrimientos que se aplican al cartén para daerle una
tonalidad distinta y aumentar asi su presentacidn.

Eate tipo de recubrimientos son por lo general tintes

especiales para papeles de alta porosidad como el papel
Kraft Liner.

.Aungue existe variedad de colores para estos tintes en
el mercado. el color mas utilizado es el blanco, por
que permite ademés resaltar algin disefio de impresidn
que desee grabarse en la caja. De esta cuenta, en el
caso del cartdn color blanco, existen vapeles liners
blangueados que dan una mejor apariencia, yv permiten
impresiones de alta calidad sobre su superficie: estos
pareles varian en la intensidad de blanco y de eso
depende su calidad, Asl existen los llamados papeles

mottle white, que son los menor intensidad, los papeles
ostra gque posee un blanco regular en toda la
superficie, pero de una intensidad que aunque mejora
la del Mottle White. &s de inferior calidad a los
llamados papreles White Top. aue son los de calidad mas
alta en esta caracteristica.

En este momento, los productores de papel no han creado
en volimenes considerables papeles con distinto color
al Eraft o al blanco, pero con los tintesg de
recubrimiento se puede lograr en la superficie exterior
de la caja de cartdn corrugado el color gque perfeccione
en lo posible la imagen de la misms. .

Un color de cartdn atractivo es la base pars una buena
impresién vy como consecuencia una atractiva
presentacidn para productos que deben de utllizar el
empague como una herramienta de mercadeo.

vﬁw
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de una caja de carton

Dentro de las qgue =se definen como funciones basicas
del empaque se debe recordar como la principal en este
andlisis la de "presentacion del producto que contenga’

En el mercado actual. es posible que productos
técnica y fisicamente similares destinados para un
mismo uso., se encontraran de calildades. precios, ¥
prresentaciones tan variadas que los gue cumplan con lo
que el mercado demande, vy ademds sean atractivos en
alguna forma para el consumidor, por lo que =erén los
de mayor consumo.

(Cada producto existente,. en un mercado actual,
cuenta al menos con una estrategia basica de mercadeo.
.El segmento hacia el que se orienta, los canales de
distribucidén. la calidad, el precio, la publicidad, son
todos elementos de una estrategia global de mercadeo,
que busca que un producto sea preferido por los
consumidores, sobre sus competidores o sustitutos.
Cada uno de los elementos de una estrategia de mercadeo
representa un factor clave pero no independiente en el
éxito o fracaso de la misma. La calidad del producto
estd atada al precio del mismo, pues productos de mayor
calidad tienen costos mas altos, el precio a su vez
esta determinado por el resultado del andlisis inicial
de mercadeo que agigna uno o mis segmentos econdmico-
sociales como los convenientes para la venta del
producto: esta segmentacién determina a sa vez 1a
orientacion de una campafia publicitaria., v hasta la
presentaclion que deberd tener un producto segun la
imagen gue se desee proyectar del mismo.
De esta forma. la imagen es el resultado del conjunto
de variables que se involucran en la estrategia de
mercadeo. La presentacion del empagque sera un elemento
gue ayude a proyectar la imagen del producto hacis el
consumidor.

Bl disefio gridfico o presentacidén gue se degee dar a un
empaque ¥ en este caso particular a una caja de carton
. corrugado, dependera en inicio de la imagen que se
proyecta del producto, pero como la misma estd en
funcidén de los elementos en la estrategla de mercadeo,
todos estos indirectamente influyen en la presentacion
visual que desee darse a una caja.
El primer paso en el disefic gréfico de una caja de
cartén consiste en conocer la imagen que se desea
proyectar del producto, y todos los elementos que
en ella influven.
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Pars productos gue no poseen una imagen Gnica o una
marca fuertemente establecida, el siguiente paso luego
de haber selecionado la imagen que se desea provectar
del mismo, se llevard a cabo con la seleccién de
imagenes v colores gque estAn en conceordancia con el
producto mismo ¥ su imagen., por ejemplo, en el casmo de
la caja que empacara mangos frescos, los colores
cialidos e imdegenes frescas y tropicales, seran
adecuadas para provectar un producto de época y
apetecible para alimentacldn.

Para uwna caja de cartdn que empague un par de
mapatos de vestir para caballero colores sobrios e
imdgenes serias seran mas adecuadas.

Técnicas de impresion, como las que forman

. imdgenes a traves de muchos puntos de més de un color y

que dan detalles muy reales como sombras y destellos en
una imagen. rueden ser utllizadas para logar una
impresion atractiva en las cajas de cartdén corrugado.
Es necesario auxiliasrse, en este sentido, del
fabricante de cajas y conocer la tecnologia con que
cuenta el mismo para la impresién. pues no todas las
maquinas impresoras de cartdn corrugado son capaces de
desarrcllar impresiones a mas de dos colores, o de
formar imdgenes a travese de puntos.

Existe, ademas, informacidn cobligatoria que por
nermas internacionales debe de incluirse en una caja de
cartdn.

de carton corrugado

Como un vroceso de impresidon que se basa en el
principic de la impresidén tivografica, pero con
ventaejas de veloclidad y nitidez surge la flexografia.

La flexogrdfia es el proceso de impresién utilizado
para grabar en las superficies de cartdn corrugadq.

En principio, se describe a la filexografia como un
proceso mediante el cual se graban o imprimen imagenes
sobre una superficie de material poroso, utilizando
para ello el principio de superficilies en relieve
grabadas sobre una plancha de hule o culagquier otro
material sintético gue posea las mismas ceracteristicas
de dureza y flexibilidad que éste, con la caracteris -

tica especial de utilizar vera ello tintaes de base
acuosa.

13 i ' B—— - EIETTE
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Para entrar en detalle del funclonamiento de este
sistema., &35 necesaric conocer algunas de las
caracteristicas particulares del mismo:

* Lias tintas utilizadas son de base aguosa. con un
viscosidad aproximada de 3 veces las del agua.

* Las imdgenes se graban en relieve, en una plancha de
hule o cualguier material que posea similares
caracteristicas.

* Para la impresién flexografica. se utilizan "mdquinas
. flexograficas”, que basan su funcionamiento al
arrovechar el movimiento de los rodille circulares de
los gue se componen.

# Una MAgquina de impregidn fiexografica debe contar al
menos con los siguientes rodillos:

1 rodille jalador

1 rodillo entintador

1 rodillo anilox

1 rodillo de presidn

1 Rodillo porta cliases

Ademds cuenta con equipos auxiliares como:

hombas neumdticasg para transporitar la tinta. bandejis
de deposito de tinta, mesa con rasquetas de presidn
para introduccion de la lédmina de cartdn.

* Log llamados clissés aque son las figuras grabadas en
velieve, se montan scbre la superficie del rodillo
rorta clissés

FIGURA 5.7
IMPRESORA FLEXOGRAFICA A DOS COLORES

PANEL DE
CONTROLES I

CONTROL

bE VACIO | MESA

DE RECEPCION

BOMBAS DE
TRANSFERENCIA
DE TINTA
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En el principio bdsico., el llamado "Rodillo
entintatador"” Jjunto con el "Rodillo de Presidn”., ambos
formados de alma de acero con una banda de caucho en su
superficie, recogen una pelicula de tinta que pueda ser
graduada de acuerdo a la presidon entre ambos la
transfieren al rodillo anilox. Este, que generalmente
estd formado de material cerdamico, cuenta con pequefias
cavidades formadas en toda su superficile; la funciodn de
éstas es almacenar la tinta en el giro para luego
depositarla con pequefios puntos, sobre el clissé. Todo
el sistema funciona por movimiento mecanicos circulares
v sus efectos tangenciales.

Un ciclo de impresién se inicia en el momento en
el que una ldmina de cartdén que se va a imprimir, es
empujada por llamadas bandas en la mesa receptora, de
alli la ldmina es Jjalada por el efecto tangencial del
rodillo jalador que estd cubilerto de caucho, lo que le
da caracteristicas especiales de friccildn para cumplir
con su fin, 1la lédmina empuja entra en contacto con los
elissés montadog en el redillo porta clises, que impime
v a la vez expulsa por fuer=za tangencial a la léamina
impresa. Durante todo el proceso, todos los rodilloes
se mantienen girando y renovando la tinta sobre los
Cliesés. La mAquinas cuentan con servomecanismos que
permiten graduar la presidn entre rodillos y por lo
tanto la cantidad de tinta aue se va a depgsitar en la
superficie que se imprimira, con lo que se pueden

1
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controlar teonalldades., intensidades, yv calidad de
impresion.

El proceso, anteriormente descrito, constituye el
principic bésico de impresidn flexogrdafica, grabar
sobre la superficie 1 solo color: las midguinas
impresoras para cartdn corrugado, por lo regular,
cuentan con 2 secclones que realizan esta funcidn y por
lo tanto son capaces de imprimir 2 colores por ciclo de
impresion. Actualmente y con los avances en este
sistema de impresion, existen mAgquinas impresoras de
cartdn corrugado gque cuentan hasta con 4 secclones de
Impresién. v por lo tanto, son capaces de imprimir 4
colores en un solo ciclo.

Los que en esta seccion se describen son los principios
basicos del sistema de impresion flexografico. en las

. dos nltimas décadas la tecnolegia tanto en msdgquinas,
como en mejoras en el silstema. han tenido avances muy
significativos que permiten realizar un trabajo de gran
precisién v alta resnlucién; a través de este sistema
de impresidén, el aprovechamiento de estas mejoras
tecnicas es el punto medular de este trabajo de tesis.
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CAPITUIO VI

6.~ PROCESOS DE IMPRESION DE ALTA GRAFICA., SU NUEVA
APLICACION EN EL EMPAQUE DE CARTON CORRUGADO

6.1.~ Sistema tradicionales de impresidén para materiales de
enpaque .

El aparecimiento de la imprenta se remonta al
Siglo V, cuando en China v en JapdOn se estampaba sobre
el papel con zellos de marfil, jade, v metal. Muchos
afice mas tarde en 1438 Juan Gutenberg perfecciona la
impresion de tipos mdviles dando paso a lo que hoey
conocemos con ¢l nombre de impresidn tipografica. De
alli en adelasnte se han desarrollado diferentes
sistemas de impresidn, cada unc de ellos ha sido creado
con diferentes caracteristicas, ventajas, y

. desventajas. El tipo de material sobre el que se
imprime, la rapidez del proceso de impregidn v la
disponibilidad de teécnologia, son los parametros para
decidir qué sistema debe de utilizarese al imprimir un
material de empaque.

Resulta imprescindible conocer las caracteristicas
generales de algunos de estos sistemas., para poder
comprender con facilidad ia aplicecidn y los principios
en los que se basa lo gue llamaremos el proceso de alta
grafica en flexografia, aplicada al cartén corrugado.

A.—- Impresion tipografica

Siendo el sistema mas antiguo de impresidn., resulta
muy versatil sobre cualgquier material de superficie
porosa gque absorba la tinta. En la actumlidad es
muy utilizado en la impresion de libros, panfletos,
afiches, etc. :

Este sistema logra plasmar la impresidn a traves de
una superficlie en relieve que se impregna de tinta
v luego se presiona contra el papel. Es el sistema
més sencillo ¥ se realiza en maqulnas gue se
componen basicamente de una platina en donde se
coloca la superficie en relieve que se va a
imprimir, otra platina gue presiona el papel contra
la superficie de impresidn, y un rodillo entintador
que entra en contacto con la superficie en relieve,
y deja sobre ésta una pelicunla de tinta.

Lae particularidades de este gistema de impresidn
que lo diferencia de otros son las siguientes:

= 1 T pee——S_ 7 S 1 ({11
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X La impresion se plasma por medio de tipos en
relieve colocados en una platina plana gue se
presiona contra el paprel o superficie gque se va
a imprimir.

¥ Los tipos colocados en la platina son méviles o
reemplazables e independientes. Al formar un
texto o una palabra cada letra, constituye un
tipo, asi por ejemplo la palabra "tipo” se
compone de cuatro de éstos que son cada una de
las letras que componen dicha palabra.

*  La tinta se transfiere directamente a la
superficie de lcg tipos en relieve, v de
ahi directamente al papel.

* Es un proceso continuo que realiza una impresidn
por vez, es decir, que durante un ciclo completo
de trabajo se imprimen los textos colocado en la
platina =so0lo una vez en la superficie.

Por o genersal, los tipos de impresidon son echos de

hierro templado, o cualguier aleacidn metalica que

rresente dureza en su surerficie. Las tintas
utilizadas en esgte sgistema, tienen bases grasosas
de solventes quimicos v aceites.

EJEMPLO DE IMPRESION TIPOGRAFICA

Helvetica Thin
Helvetica Light
- Helvetica Light ftalic
Helvetica
- Helvetica Italic
Halvetlica ltalle Outiine
Heivetica Regular Condensed
Helvetica Regular Extended
Heivetica Medium
Helvetica Medium Italic
Helvetica Medium Culline
Helvetica Bold '
Helvetica Bold Compact italic
Helvetica Beld Ouiline
Helvelica Bold Condensed
Heiveliza Bold Condensed utllne
Helvetica Bold Extended
Helvetica Extrabold Condensed
He v edical Gondensediiutiine]
Helvetica Extraboid Ext.
- Helvstica Compressed
Relvetics Extra Comprassed
Helvetice Uitre Somprassed
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El acabado de impresidn, que se obtiene con este
sistema de impresidn, es muy rustico por los
materiales de impresidon y las tintas. Por eso es
utlizado mayormente en impresiones de textos,
afiches informativos o formatos. En general, se
utiliza en impresgiones sencillas que trasladan
unicamente informaciodn escrita o imagenes poco
claras. |

Impresion offset o litografia

El sistema de impresion offset se logra a través de
una prlancha sobre la superficie en la cual se
encuentran las imAgenes que desean imprimir.

En este sistema, no existe relieve de la imAgenes o
los tipos.

E=zte sistema de impresidén se basa en un procesco
fisico-quimico, va gue las imdgenes grabadas en la
laminas de impresidn producen una alcalinidad que
atrae la grasas y repelen el agua; son las grasas
en este caso las tintas.

Lias iaminas con la imidgenes qQque se van a imprimir
se montan en unos cilindros aue al rotar entran en
contacto parejo inicalmente con rodillos cubiertos
de agua v luego con rodillos cublertos de tinta,
s5in mezclarse las mismas por el procesc gquimico
mencionado: la tinta impregnada en la placae se
transfiere a una mantilla colocada en otro
cilindro. por el que es pasada la linea continua de
papel en que se impregan de las imdgenhes entintadas
en la mantilla.

La transferencia de la imagen de la placa a la
mantilla antes gue al papel, es llamado principio
"offset. Casi toda la litografia es impresa por este
método. :

Las ventajas gque ofrece el sistema de impresidn
offset se basa en la nitidez de impresidén que logra
al tranferir la tinta por medio de una superficie
blanda como el cilindro de mantilla, que comparado
con el metal de la impresién tipogrédfica o el hule
de la impresién flexografica, constituye un
material sumamente blando.

i ——NSMAtrT I 41l 31
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La impresion offset es reconocida por una suave
imagen grabada, carente de anillo de tinta formado
en los demas tipos de impresidn. Otra ventaja que
representa el sistema de transferencia a travesg de
uwna mantilla es que ésta no plasma scbre 1 papel
una imagen plana, sino méds bilen una imagen formada
por puntos, va que £ste es un material formado por
una fibra textil encadenada. La imagen formada por
puntos permite plasmar efectos de luz, sombra y
tonalidad de color en las imddgenes, por lo que este
sistema no tiene limitaciones en cuanto a
reproducecidén de imdgenes, la nitidez dependerd de
la formacion de la mantilla y de la tecnologia de
i1a prensa que se va a utilizar.

El sistema de impresidén liteografico es un proceso
continuo es decir gque los pliegos de papel son
pasados continuamente por la impresora, para
ocbtener pliegos impresos con una cantidad limitada
de impresiones en el mismo, por lo gue es un
proceso sumamente rédpido en impresidn y capaz de
hacer ilargos tirajes. Las desventajas de este
sistema radican en la especialidad de las
caracteristicas que deben poseer las superficles
gue se van a imprimir, dado que es un proceso
répido v de precisién, por lo gue posee un costo
mayvor de materiales, comparado con los otros
sistemas, especialmente con la tipografia.

Todos los materlales de empague con impresiones

hien detalladas como etiguetas, o cajas plegadizas
son impresas con este sgsistema.

EJEMPLO DE UNA IMPRESION EN LITOGRAFIA
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C.— Impresiétn flexografica

Este sistema se ha descrito amplismente en el
Capitulo V. .

Para los fines de asociaciédn con impresiones de
alta grédfica, que se buscan en este capitulo,
diremos tGnicamente que la impresion flexografica,
constituye la base para las impresiones de alta
grafica.

-6.2.— Teoria del color v su aplicacion en los sistemas de
impresion

Los cuerpos tienen la capacidad de absorver o reflejar
- la luz natural o artificial que reciben. Los que a
nuestra percepcidén optica son cuerpos de color blanco,
logran este efecto al reflejar toda la luz que reciben,
v los son negros la absorven por completo. Este efecto

que se produce en nuestra retina lo hemos denominado
color.

La luz que produce el sol y gque se refleja en los
cuerpos, es la composicién de siete intensidades
reflectivas con las siguilentes tonalidades: Phrpura,
Rojo. Amarillo, Verde. Azul Cyan, Azul Oscuro. Todos
estos colores combinados forman un reflejo que
nosostros conocemos como luz blanca. La luz blanca que
es producida por el sol v vor la mavoria de fuentes
artificiales de luz, 1lumina vy se refleja en todos los
cuerpos del mundo. La forma en aue estos la absorven o
la reflejan al ojo humano forma el efecto del color.

De tal manera que log cuerpos que se ven verdes
reflejan todas las tonalidades de la luz solar excepto
la verde, que es absorvida por el cuerpo y es por eso
que ante el oJjo humano presenta esa tonalidad. En
algunoe casos un mismo cuerpo presenta varias
tonalidades y colores intermedios a los mencionados
como componentes de la luz blanca. Estos cuerpos
absorven entonces mas de una tonalidad, y el refliejo
final que presenten los miemos sera un combinacién de
varios tonos. =

Segun el fisico Young cualquier tonalidad de color se
forma a través de la combinacién de tres tonalidades a
las que llamo Colores primarios, estos son: el Azul, el
Verde y el Rojo. Por ejemplo un cuerpo que refleje una
tonalidad amarilla, ssta realmente reflejendo los
colores azul y verde de 1a luz blanca que lo ilumina,.

7
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Ile egte manera. todos los colores o tonalidades que
puedan existir son efectos en nuestra retina que se
producen al reflejarse sobre un cuerpo una combinacidn
de las tres tonalidades primarias.

Este principio permite ia formacidén en las artes
grificas de cualgquier color en una imagen, combinando
los tres colores primariocos.

Para las tintas de impresion. se utiliza como hage para
su formacidn el principio de los colores primarios; de
esa manera una tinta con tonalidad amarilla estaré
formada por pigmentos que reflejan el azul y pigmentos
que reflejan el verde. Para efectos de artes gréaficas,
dado que las tonalidades de colores deben lograrse
sobre un parpel blanco en la mayeoris de los casos, los
colores primarios han sido modificados, 8 través de
 fltros de luz blanca y combinando los primarios por
parejas, que da como resultado los siguientes:

Azul Cvan
Magenta
Amarillo

De estog tres, puede formarse cualauier otro color en
el caso especifico de impresiones sobre un papel
blanco.

En sistemas de impresidn que plasman la imagen a través
de elementos solidos, como los tipos en Tipografia, o
lag planchas de hule en la Flexografia, la teoria del
color no tiene validez, es decir, si un cuadro azul
cvan se imprime exactamente sobre un cuadro amarillo
del mismo tamafio., el efecto no serd la formacién de un
cuadro verde como dice la teoria del color, =i no més
bien un cuadro sin tonalidad definida. Para los
sistemas de impresién tipogréfica y flexogrdafica, la
teoria del coler no se hace valedera, y una imagen
podrs ser de un solo color o de la combinacidn de
muchoe pero no mezclados, es decir, el color que la
imagen refleje, serd el gque se plasme por medio de la
tonalidad de la tinta, y los efectos de luz sombra y
desvanecido de los colores no se podra obtener.

Para sistemas de impresién que forman laiimagen por
medic de diminutos puntos la teoris del color, se hace
valedera, y una imagen reflejard efectos de color de
acuerdo con la combinacidén de los colores primarios de
los diminutos puntos que la formen. Para formar un
cuadro de color verde, se plasmarian diminutos puntos de
color Azul Cvan que formen el cuadro, y luego en la
misma superficie pero no encima de los puntos azules
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sino méds bien muy cerca de ellos, se imprimiran
diminutos puntos de color amarillo; el efecto serd la
formacidén de cuadro que refleje un color verde.

En el sistema de impresidén litografico, este efecto se
logra eficazmente, va que la mantilla de impresién
plasma sobre la superficie diminutos puntos del color
de la tinta gue se aplique, vy la imagen fina es el
resultado de la impresidn de la combinacién de puntos
impresos con los colores primarios.

Definicidn de impresidn de alta gréfica en cartdn
corrugado

El sistema'de impresién flexografico, concebido
originalmente. forma imidgenes mas solidas sobre las
superficies impresas. Es decir, la tinta que &l grabado

.de hule plano transfiere al area impresa, forma una

imagen solida del color de la misma. Desde este
concepto v forma de trabajo, la teoria del color no =e
hace posible v las imdgenes que se impriman con este
sistema deben ser sélidas y rlanas, sin efectos de
tonalidad, luz, sombra y degvanecido. Rste sistema es
el tradicionalmente utilizado en la impresién de las
cajas de cartdn corrugado, ¥y de esta cuenta las

. impresiones scbre éstas son normalmente informacién

textual o siluetas de imagenes con poco atractivo
vigual. Sin embargo, al avance de la tecnologia en las
miquinas de impresion flexogrédfica y en log sistemas
utilizados para obtener grabados de impresidén en hule,
han permitido imdgenes flexograficas que se forman a
través de diminutos puntos, lo gue permite la _
concepcidén de impresiones no planas, gue pueden dar
efectos de luz sombra v color, en la impresidn del
cartén corrugado.

Hasta hace pocos afios, el sistema gue se utilizaba para
la formacion de imagenes sobre las planchas de hule,
consistia en un método manual y casi artesanal o
artistico de dibujar las imdgenes sobre las planchas ¥y
luego formar las mismas cortando manualmente su
contorno, y lograr efectoe a través de un vaciado en la
guperficie de las planchas. Este método limitaba mucho
la presentacién de las impresiones que se lograban con
estos grabados.

Recientemente se ha introducido en la formaclén de
grabados parsa impresiones flexograficas, la utilizacidn
de un metodo fisico quimico conocido con el nombre de
Foto Mecédnica. Este método permite de una manera
mecanizada la elaboracién de imégenes en relieve en el
material de impresién, formadas por diminutos puntos en

ey =) - © TE TR
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la superficie del material, ¥ no como figuras planas y
solidas como tradicionalmente se utilizaban en
flexografia. Las planchas sobre las que se forman las
figuras o imdgenes son de un material sintético llamado
Cyrel, que posee caracteristicas similares de
flexibilidad v dureza gue el hule natural, pero con
ventajas en coneistencia y resistencia a altas
temperaturas. Los puntos en las planchas se logran al
quemar pequefias cavidades de material por medio del
paso de haces de luz que derriten el hule. Con este
gistema de obtener grabados de impresitn, combinado con
méquinas flexograficas de impreaidén de alta precisidn,
que permiten controlar las peliculas de tinta, asi como
el registro entre un color y otro con holguras de
milesimas de pulgada, se logran imdgenes nitidas que se
asemejan a les impresiones obtenidas a través de otros
aistemas de impresion como litografia.

FIGURA 6.1 '
EJEMPLO DE DEFINICION SEGUN TAMARO DE PUNTO

Imégenes en un plano que dan sensacidén de volumetria a
través de efectos de luz y sombra, y formadas por una
combinacién de colores primarios permiten en la
actualidad reproducciones en cajas de certdédn gue no
envidian en lo més minimo a un impresidén lograda en
cartoncillo o papel Coushe, a través de un sistema
offeet. Esta nueva técnica de impreeidn asl como los
nuevos disefios e imagenes grabadas en las cajas de
cartén, son en conjunto llamadas "Alta grafica en
cartén corrugado™
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6.4.~ Sistema para obtener grabados de alta grafica

El proceso asecuencial para lograr una impresién con un
sistema de nueva flexografia, se inicia al definir los
elementos de que se imprimirdn en la caja. Una vez
analizado el disefio visual del empaque, los siguientes
pasos se concentran en obtener los grabados finales que
servirén para imprimir la caja.

El primero consiste en obtener una "Transparencia"” de
las imadgenes. Una "Transparencia” es una copia fiel de
la imagen, impresa en un film de material pléstico
transparente sensible a la exposicién luminosa parecido
al de una pelicula fotografica. Para conseguilr una
transparencia fiel, es nesesario contar con equipo
egpecifico para artes graficas.
En vista de gque son muy pocos los casos en los que

. puede conseguirse una "transparencia fiel". para su uso
en artes graficas, la tecnclogia actual nos permite
consegulir replicas bastante buenas por medio de
fotografias, impresiones realizadas bajo un sistema
litografico, o incluso ilustraciones realizadas con
acuarela, marcador, y otros elementos gue permitan una
imagen clara.
Exieten en la actualldsed equipos de computacién
egpeciales para artes graficas, capaces de leer por
medio de un scaner, cualquier tipo de imagen de las
anteriormente descritas y utilizarlas como
transparencia, para obtener elementos de impresidn en
carton corrugado.

El siguiente paso consiste en eliminar cualguier
imperfeccidn en las imagenes gue serviran para obtener
un negativo; para este proceso existen en la actuslidad
cdos métodos: el gue se logra a través de un equipo de
computadora por medio de un programa llamado Fotoshop.
Este programa define los puntos por pulgada cuadrada
gue -se grabardn en el negativo, y al hacer esta
definicidén elimina cualauier otra imperfeccidn que no
corresponda a un punto dentro de la imagen. El otro
método para eliminar ilas imperfecciones es el utilizado
en el proceso de fotomecdnica, en el gue por medio de
filtros de luz, se elimina cualquier punto ajeno a la
imagen, gue se forma por cada color. Ambos
procedimientos son confiables, pero el que se realiza
en computadora es mucho mas rarpido.

Con una imagen limpia, se procede a separar colores; en
el caso de utilizar un equipo de computacién, éstoes son
dos pasos separados, rero en fotomeecdnica es un mismo
proceso. Ya sea a través de filtroe de luz o por medio
de un programa de computadora, la separacién de colores

1

-

o -



HLOODERET - — |

g8

conslste en separar los runtos gue formaran un color
dentro de la imagen. Las tonalidades v los efectos de
volumen a través de luz y sombra, se logra al imprimir
puntos de un color muy proximos a los de un color
diferente, el efecto visual es la proyeccién de un
tercer color que se forma de la combinacidn de los dos
primariocs., o el efecto de un sombra gue da la gensacldn
de volumen. Cada uno de los puntos de un color

ocupa un lugar diferente dentro de una imagen final, y
poseen distintos tamafios segin el efecto que se va a
lograr. La formaciotn de las 1lméAgenes, con cada uno de
estoe puntos de un solo color, es 1o que se llama
separacion de colores.

A cada imagen Fformada por puntee de un solo color se le
define luego el nimero de estos que contendra en una
pulgada cuadradada dentro de la imagen. Para las
.impresiones flexogrdficas. sobre un liner de cartdn
corrugado, el lineaje que se va a utilizar es de 45 a
B0 lineas por pulgada cuadrada, un lineaje de poca
definicién considerando que. el utilizado para
impresicnes en el sistema litografico es de hasta 350
lineas por pulgada cuadrada. Esto significa que los
puntos impresos en un sistema litogrédfico son mucho méas
pequefios v se encuentran mds unidos que en una impre-
sién flexografica.

Para formar imdgenes a través de puntos, se ubtilizan
distintos métodes, segltn la distribucién de los colores
v los puntos mismos; las siguientes son las tres
diferentes técnicas aue pueden utilizarse con este fin:

Medio Tono

En ests técnica, l1as imdAgenes se forman con un solo
color, con distintos tamafics y separaciones entre
puntoe creando efecteos de luz y sombra que a la vez dan
volumetria a la imagen. Puntos de mayor tamafio formaran
sombras. en tanto puntos pegquefios harédn haces de luz.

Duoc Tono

En la técnica del duo tono, los puntos impresos de un
color son colocados estratéglcamante muy préximos a
puntoe de un color diferente. Con dos colores, se
forman imAgenes que dan ilusiones 6pticas de diferentes
tonalidades, de acuerdo con la ublcacidn de los puntos
de cada color. En el duo tono, los puntos se colocan
muy préximos el uno del otro pero no se socbreponen: la
proximidad y el tamafio de 1los mismos darédn los efectos
de un tercer color o de luz y sombra.
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Tricomia

Son tres colores combinados para formar una imagen. En
esta técnica a diferencia de las otras, es8 necesario
sobreponer un punto de un color sobre otro de un color
distinto, por lo que es imprescindible el uso de tintas
transparentes. Hste tipo de tintas permiten la
formacidén de un tercer color al sobreponerlas, y no se
opacan mutuamente.

La tricomia se realiza con los colores primarios en
artes graficas; éstos son:

Amarillo, Azul Cyan, Mangeta.

Cuatricomia

Esta técnica es muy similar a 1a tricomia, pero se
diferencia en que incluyve como color primario, al

negro, que resalta las sombras v define medjor los

pequefios detalles de la imagen '

El conjuntoc de una imagen limpia y colores separados
constituye lo que se llama el "Arte Final®”, que sera la
guia o base de partida para el proceso de grabar sobre
ias planchas de Cyrel. De acuerdo con el metodo en que
eate arte se presente, se le conoce bajo dos nombres:

Arte Key Line: en este tipo de arte, todos los colores
se dibujan o adhieren a una sola superficie y se
presentan en negro, luego se coloca encima de dicha
superficie una camisa o mascara para indicar los
colores. Generalmetne este tipo de arte se usa cuando
los registros son demasiado criticos. Este tipo de arte
presenta el inconveniente que duplica el trabajo
fotomecdnico, y aue tendrd gue hacerse negativos
completos cuantas veces como colores se incluyan en la
imagen, para luego en una operacidén gue se conoce como
enmagcarillado, realizar la separacidén de colores.

Arte pre-separado: el arte pre-separado es aguel en el
cual se hace un arte por cada color que tenga el
original. Este arte evita al fotomecénico tener aue
enmascarllar cada negativo.

Una vez el arte esté terminado, se revisa, debiendo
tener el cuidado qgue cada arte final tenga sus
correspondientes cruces de registro.

El siguiente paso consiste en la elaboracién de los
negativos. Se conoce como negativos a la peliculas
de acetato, cublertas por una sustancia de haluro de
plata a 1la que se llams emulsion v que constituye la
parte opaca de la hoja de acetato.

En 1la elaboracién de planchas de fotopolimeros, es
recomendable que la pelicula tenga un grosor de 5
milimetros.
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A través de un proceso fotomecdnico de exposicidn a la
iuwz. se obtienen los negativos gue posteriormente
gervirdn para qQuemar las planchas de Cyrel. En dicho
proceso, se expone la pelicula de acetato a la luz
infrarroja, v por medio de aditamentos quimicos como el
fijador de pelicula se graba scbre la lamina la imagen
que deberd ser impresa, formada al tamafio natural y con
el lineaje correcto.

Una vez el negativo ha side rlasmado y retocadc, e
procede a la elsboracién de las planchas de cyrel. Este
proceso final se realiza en cinco pasos, que describen
a continuvaciodn:

1.~ Exposicidén trasera o en respaldo de la plancha.
Esta operacidn se realiza en una magquina
expositora (1) sin ningun negativo y tiene como
objeto principal formasr la base ¢ piso que
determinard la profundidad del relieve o imagen
grabada. Esta exposicidén permite el endurecimiento
de la plancha vy su profundidad depende del tiempo
de exposicidn.

N
L

Exposicidén principal

Una vez realizada la exposicidn trasera, se _
prosigue con la exposicidén principal; en este paso
ge utiliza el negativo ya preparado.

La plancha se coloca sobre la mAdgquina expositora, ¥
se remueve la cubierta de poliester de la plancha
para colocar el negativo, ¥y se debe tener el
cuidado de gque tanto la emulsién de la plancha,
como 1a emulsidn del negativo estén en contacto.

En los bordes de la prlancha, se colocan tiras de
acetato con el objeto de que se accione el vacio y
no gueden grabadas burbujas de aire.

(1) Unidad que contiene lamparas fluorecentes de luz
ultravioleta de alta intensidad y un sistema de
vacio que permite an intimo contacto entre el
negativo ¥ la plancha. '
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3.- Lavado de la plancha

Ahora que la plancha de fotopolimero ha sido
gradaba con la imagen que tiene el negativo, ésta
gse lleva a la unidad de lavade {(Z). En esta
unidad, la parte que no ha side expuesta a la luz
ultravicleta es removida a través de un cepillo y
unos solventes. Este proceso dura aproximadamente
de 20 a 45 minutos, lo cual depende de la pureza
del solvente gue se usa y de la profundidad gue se
la haya dado al relieve.

Secado de la Plancha

La plancha lavada pasa shora a la unidad de secado.
Aqui la plancha se seca con unas toallas
absorbentes. Una vez se le ha quitado la humedad
superficial las planchas se depositan en un horno
gque contiene aire caliente recirculante. E1
objetivo de esta operacidén es extraer todo el
solvente que haya qQuedado retenido exterior e
interiormente en la plancha. Esta operacién dura
entre 3 y 4 horas.

Post-Exposicidn

Despues que la plancha ha sido secada, se pasa a la
unidad de acabado (3). La Post-Exposicidén completa
el proceso de polimerizacidn y asegura que la
plancha alcance su maxima dureza.

En este paso la luz ultravioleta persigue quitarle
a la plancha cualquier indicio de pegajosidad,
comunmente llamado antitack.

(2)

(3)

Unidad compuesta por un tanque de solvente y
cepillos con presidn regulable, su funcién
principal arrancar el fotopolimero gque no fue
expueato a la luz ultravioleta, ¥ que debera gquedar
en bajo relieve. !

MAquina que posee gabinetes metdlicos en los cuales
se depositdn las planchas para el proceso final.
Este acabado consiste en quiltarle a través de ravos
ultravioletas, la pegajosidad gque pueda presentar
la plancha despues del secado.

m
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6.5.—~ Digefic visual en las impresiones de alta grafica

Por lo general, una caja de cartdn corrugado cuenta con
un disefio de impresién muy pobre gue busca
primordialmente dar a los usuarios de este empaque,
informacién acerca del producto que la caja contiene, y
las condiciones que deberan prevalecer durante el
proceso de embalaje o hasta que la caja deje de
contener al producto. '

ios disefios de impresidn para cajas de cartdn corrugado
gue cuentan con elementos graficos adicionales a la
informacién, se han limitado hasta ahora a incluir
figuras s6lidas y planas de uno o dos colores, como
logotipos sencillos qQue pueden dibujarse sobre una
plancha de hule sin mayores detalles. Siluetas de

. animales, mapas de paises o letras poco estilizadas son
log elementos que con mayor frecuencia aparecen en una
caja de cartdén corrugado.

Con la intervencién de los procesos de nueva
flexografia. esa tendencia conservadora en las
impresiones de corrugado, ha ido cambiando
paulatinamente dando paso a impresiones mAasS
profesionales, que constituyen un gran atractivo visual
y un elemento mas de venta en la cadens productor -
consumidor.

Disefios de alta grafica en cartdon corrugado, son
aquellos disefios creativos en el que las figuras
impresas, los colores y la informacién llevan
arménicamente, al usuario de la caja, un mensaje que
quede grabado en la mente del mismo.

No existe limitante en este aspecto; las impresliones de
alta grafica pueden ser figuras planas no formadas por
tramados o puntos, pero que combinadas con la
informacién y los colores sean un atractivo visual, gque
1leve al consumidor el mensaje gue el productor desea
tranemitir artisticamente. :

Para los productores de cartédn corrugado y los expertos
en artes gréaficas, una impresitén de alta grifica en
cartén corrugado, es aguella gue: se obtiene de la
inspiracién de un profesional en digefios graficos, ¥
que busca a travéz de la combinacidn de elementos
visuales v psicologicos llevar al consumidor un mensaje
publicitario que diferencie al producto y lo
identifique, e impulse a la compra, ¥y adapate todos los
elementos gréficos al sistema de impresidn flexografico
ntilizado en el cartén corrugado.
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CAPITULO VII

LA NUEVA APLICACION DEL EMPAQUE DE CARTON CORRUGADO
COMO HERRAMIENTA DE MERCADEQ

7.1.- Bondades del cartén corrugado como empague protector

En el capitulo III, se describen las caracteristicas
fisicas que presenta la estructura del cartén corrugado
Se compara incluso a este material de empaque, con las
paredes de una edificacidn, en el que se substituyen
las columnas, por un papel acanalado.

Se define a este material por sus proplias caracteris-
~ticas fisicas de construccidén, como el mejor o mas
resistente material de empaque, cuando se trata de
proteger a un producto, contra goelpes o condiclones
.ambientales.

Por esta razdén, se le ha visualizado como el material
de embalaje protector por excelencia, de manera
especial para productos que tienen que trasladarse
grandes distancias al ser comercializados.

Pero ademés de ofrecer una adecuada proteccidén a su
contenido, el empagque de cartdn corrugado posee un
cogto razonable comparado con otroe materiales de

embalaje, como la madera, el PVC, el plastico, etc.

Sin embargo, hasta muy recientemente la funcidén de este
materisl se limitaba unicamente a la proteccidén de su
contenido; pocag veces se pensaba en este como un
elemento capaz de promover la venta de un producto.

Con las nuevas técnicas de impresién y disefios de
presentacién, el cartén corrugado ha enriquecido sus
funciones al convertirse, de ser un empaque protector
Onicamente, a ser el protector por excelencia pero
ademis constituirse como un atractivo visual y un
eficiente sistema promocional.

~ Ee necesarlo hacer notar, que aunque la aplicacidn
misma de este material se ha ampliado, sus bondades
, como empaque protector no se han perdido, ¥ por el
contrario los productores continfan desarrollando
métodos y tecnologia cepraz de optimizar e incrementar
sus caracteristicas de resistencia. '

VYTT
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7.2.— El cartéon corrugado como un medio publicitario
que llega eficazmente al consumidor final

Se define a la actividad publicitaria como un proceso
de comunicacitn en el que un emisor (E1 Anuncilante),
busca lievar un Mensaje hasta un receptor (El

Cliente Objetivo), a tridves de un canal (medio
publicitario), rodeado de elementos que inciden en la
recepcion del mensaje (El Contexto).

En términos publicitarios, se define a cada uno de los
elementos que participan en el proceso publicitario de
la sigulente forma:

El Emisor: es el encargadc de generar las ideas que ge
tragladardn en imdgenes y textos como un mensaje bien
intencionado para un pablico especifico.

El Receptor: es gulen recibe el mensaje y lo
intrerpreta. Es el grupo de individuos que forman un
mercado objetivo, y en quienes puede influir la
publicidad especifica de un producto.

El Contexto: es el conjunto de circunstancias que
concurren en la emisién del mensaje. Caracteristicas
del grupo objetivo como: edad, sexo, estrato social.
Caracteristicas del mercado: competencia,
Caracteristicas de distribucidn, politicas
gubernamentales, area geograflca, etc.

El Canal: llamado en términos publicitarios " Medio
publicitario ", es el vehiculo transmisor del mensaje,
que permite poner en contacto, al anuncliante con el
cliente. Por sus caracteristicas de accldn, los medios
se dividen en dos tipos, aue se describen a
continuacidn:

1.~ Medios de publicidad masivos: La prensa, la radio,
1la televisidn, las pancartas,., las vallas en
carretera, son estos todos, medios de publicidad
masiva en los gque muchos receptores reciben el
mensaje al mismo tiempo y aungue el anuncio va
dirigido a segmentos particulares, el proceso de
publicidad no versonifica., es decir, se dirige & un
grupc v no a un individuo.
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Z2.- Medios de publiclidad directa: El telemercadeo, el
correo directo, los afiches, los volantes, los
empaques, son medios de publicidad directa. La
carscteristica particular de los medios de
publicidad directa es gue llegan a cada individuo
de manera perscnalizada, ¥ se posesionan en la
mente del consumidor y del comprador, porque son
exhibidos durante largo tiempo.

El cartén corrugado que realiza una funcién de
rresentacidén se constituye como un canal de
comunicacién entre el emisor (anunciante} y el receptor
{Comprador}, se constituye como un medio de publicidad
directo, que llega y muchas veces acompafia al
comprador, hasta el lugar de uso del producto.

Me permito clitar a continuacidn, un estracto del Texto

. " Manual del mercadeo directo'” (1), que define las

caracteristicas de los medlos directos de publicidad,
para luego presentar una analogia con las especifica-
ciocnes de una caja de cartdédn corrugado: ( Lucias Cadena
Clavijo), " Be caracteriza el mercadeo directo por la
personalizacién del mensaje y la especificaclién de la
propuesta de venta, por la fuerza del estimulo para
que el receptor emita una respuesta inmediata y
positiva, por la facilidad de controlar los costos.
Representa una solucién a las limitantes de espacio

v desplazamiento en los grandes centros de consumo,v
busca beneficios adiclonales para el comprador."
Analicemos las caracteristicas de una cajs de cartodn
que empaca alimentos, ¥y que estsblece una analogia con
el concepto publicitario de loe medios de comunicacidn
directa:

Ejemplo 7.2.1. _

Caracteristicas de la caja: caja display de cartén
microcorrugado, formada con liner blanco en el
exterior, caracteristicas especiales como el display:
La tapa superlor se arrsnca cortando uns sisa en todo
el perimetro de la caja, ¥y queda expuestc su conte-
nido. :

(1)

CADENA CLAVIJO LUCIA. Manual de Mercadeo Directo
2da. edicidn, S.F. México Editorial Limusa. p 84

1 i | ——————— .S 4 B {14
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Contenido: 12 unidades de B8 onz. de pastas de tomate,
para cocinar, empacadas con Tetra-Brick.

Caracteristicas del sistema de embalaje: el productor
empaca y sella las 12 unidades en cada caja display: 24
cajas displays se empacan a su vez en una caja mAster
-de cartdén corrugado kraft de baja resistencia. La

caja mister llega a la bhodegs del distribuideor de donde
ge extraen las cajas displays v se colocan estibadas en
gondola o en pagillo. Su ventaja como dispensador
rermite gue el consumidor que desem llevar las unidades
corte la tapadera de una caja y extraiga de ella 1o gque
necesita, por el contrario si desea llevar 12 unidades,
puede ilevarse una caja dispensadora sellada, tanto la
caja dispensador como €1 empaque Tetra-Brick, son
marcados con cédigos de barras para su mejor control en
las cajas de cobro del centro de distribuciodn.

Comparemos la funcionalidad del empague citado con las
primeras frases del estracto citado: 7 Se caracteriza
el Mercadeo Directo por la personaiizacion del mensaje
v la especificacion de la propuesta de ventas, por la
fuerza del estimulo para que el receptor emita una
regspuesta inmediats y vositiva, por la facilidad de
controlar los costos.

El mercado objetivo de las pastas de tomate =e
identifica faciimente como ama de casa, cocineras,

o cocinercos que necesitan condimentos alimenticios, y
se buscan entre las géndolas y estén anuentes a recibir
el mensaje que el productor, a tréaves del empaque,
desee llevar. Lo innovador del empagque de display, lo
llamativo de su impresién, el texto que en la caja
incluya, serdan de un mayor tamafio ¥y mejor viscosidad
aque el de loe plasticos, de wvidrio, o cualauier otro
sistema con un adrea de impresidn muy limitada. La
mayor drea superficial de la cajs de cartdén permitiréd
lievar un estimulo de compra para el consumidor que
egpera reciblr dicho menasaje del productor.

La sgegunda parte del estracto dice: " Representa una
solucién a las limitantes de espacioc v desplazamiento
en los grandes centros de consumo y busca beneficios
adicionales para el comprador.” Actualmente los
espacios reducidoe en gdtndola representan una limi-
tante para log productores que desean llegsr al
consumidor final en los grandes centros de consumo.’
La caja display represents una ventaja para el mayor
aprovechamiento del espacioc; en una misma derea puede
una caja display que permite una mayvor estibea y un
comprador gue lleve una caja obtendra un mejor sis-
tema inherente el empague Tebtra~Brick, gue representa
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una mejor forma de empaque por la facilidad de
dispensar y almacenar productos perecederos.

Se concluye, a traves de este ejemplo y cualauier otro
que se presente, que el empaque de cartdn corrugado
ruede representar en la actualidad un adecuado y
econdmico medic de publicidad directa. La aplicacidn

de eslogans, imagenes, colores y cualguiér otro elemen-
to que sea parte de una bien coordinada campafia publi-
citaria, serdn los elementos que al final transmitan el
mensaje del productor al consumidor: el empague de
cortén corrugado se constituye Unicamente como un
medio de Publicidad Directa.

T7.3.— Importancia y aplicacitén de la publicidad en el punto
de venta.

Desde el punto de vista mercadoldglico, existen tres
.tipos de bienes que se diferencian entre si, por las
caracteristicas v hédbitos que generan en los
consumidores al momento de comprarlos:

Bienes de uso comin: sgson aquellos gque el consumidor
adquiere de una forma comin e inmediata, con un minimo
de esfuerzo en la compra por comparacién., Suelen sub-
dividirase en dos grupvos: los bienes de uso comin de
impulso y los de urgencia. En el primer tipo, se
clasifican aguellos que se adguieren periddicamente
adquiridos por lo general, sin una bUsgueda previa, y
la decisién de compra se toma bdslcamente en el punto
de venta. Los bienes de urgencia son agquellos que el
consumidor busca cuando le surge la necesidad, por
ejemplo, los paraguas que se compran al principio del
invierno. Aunque la decisién de compra por parte del
consumidor para los bienes de uso comin se toma por lo
general en el punto de venta, luego de una o varias
comprag el consumidor le toma cierta fidelidad una
marca, aungue para que esta se presente, la compra debe
haberse realizado al menos una vez, es decir, la
decisién en el punto de venta serd la que en este tipo
de bienes permita al consumidor comparar calidadee y
beneficios de una marca o un producto sobre otro.

En este tipo de productos, la labor de venta es
ejecutada en su mayor parte por la publicidad, y no es
nesesaria para la compra del consumidor final la o
intervencion de un agente de ventas que estimule la
compra. En algunos casos, se utilizan impulsadoras de
los productos en los supermercados que dan pruebas o
muestras y recuerdan o dan a conocer el consumidor
acerca de 1a existencia del producto. Ejemplos de
bienes de uso comin son todos aquellos que se pueden
considerar de uso doméstico. pasta de dientes, Jabdn,
alimentoe congelados, productos de belleza, etc.

"
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Bienes de compracidn o conveniencia: son aguellos en
los que el consumidor ese involucra en un proceso de
comparacién vy precilo, sopesa las cualidades del
producto, contra su precio y la funcionalidad del mismo
para las necesidades que éste debera de satisfacer.
Requieren de una mediana inversién por parte del
consumidor. El productor u oferente debe de realizar
una lakor de agegoria directa y personalizada para
diferenciar su producto; una publicidad adecuada lleva
al consumidor a interesarse en averiguar sobre este. La
decisgidn de compra la toma el consumidor luego de
analizar las opciones detenidamente y poniendo en Jjuego
todos los elementos como precio, calidad, financiamien-
to, versatilidad del producto, etec.

Este tipo de bienes =se compran muchas veces por
fidelidad a la marca, que es un slemento de decisidn
fuerte en la compra. _

.Ejemplo de este tipo de bienes: un televisor, una

estufa, herramientas para un taller, una computadora,
eto.

Bienes de capital: son sgquellos gue involucran una
invereion fuerte a large plazo, v pasan a formar parte
del capital del consumidor. Requieren del oferente una
fuerte labor personalizada de venta, gue persuada al
comprador de los beneficios que obtendra al comprar el
bien. La publicidad y la marca son elementos que en
influyen en la decisidén, pero no son los bésicos.
Ejemplo de estos bienes: blenes inmuebles (casas,
bodegas, terrenos), maguinaria para produccidn, seguros
de vida, contratos funerarios, etoc.

De acuerdo con esta clasificacidn, los bienes gque més
dependen de la publicidad, especialmente en el punto de
venta o previa a la compra en canales masivos, son los
bienes de uso comin, que por lo general son estos los
que se empaguen en embalaje de cartdn corrugado. Los
bienes de comparacién, aungue también utilizan el
cartén corrugado como empaque de embalaje, éstos se
empacan por unidad, v éste se queda en la bodega del
consumidor, ya que €8 mas importante exhibir el
producto que el empaque.

Se deben concentrar especiales esfuerzos entonces, en
la publicidad de los bienes de uso comun, tanto en el
punto de venta, como en los canaloes masivosg (radio,
prensa ¥ televisiodn).
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Aunque la publicidad en medios masivos no disminuve su
importancia, es impertante no olvidar que la publicidad
en el punto de venta resulta ser la tltima oportunidad
de promover el producto antes de la compra; recientes
eatudios de la compafila E.I. Dupont (2) revelan que el
64.8 % de las decisiones tomadas en una tienda o
supermercado, son adoptadas en el puntc de venta.

Esto no lleva a profundizar en otro detalle encadenado
a la distribucién de los bienes de consumo masivo,
sobre los cuales fijamos la atencidn, v se refiere
este a gue la mayorias de ellos son distribuidos en
supermercados, o grandes tiendas de auto y servicio en
las gue se requiere un facil sistema de dispensado y

se compite, ademéds, con muchag otras marcas que ofrecen
el mismo producto.

Loncentrados en los bienes de uso comtn, conociendo

la importancia de la publicidad en el punto de venta

v las caracteristicas en loe centros de distribucidn
en los gque se venden este tipo de producto, es facil
deducir que el empaque resulta ser una importante
herramienta publicitaria funcional y que acompafia al
producto hasta el lugar en donde se toman las decisio-
nes de compra. Agui aparece la oportunidad del cartdn
corrugado como un empadque que puede ser aprovechado pa
ra publicitar en el puntc de venta, y acompafiar al
comprador hasta el momento en que se consuman el mismo,
con lo que se mantiene presente en todo momenteo el men-—
saje del productor.

(2)

ELEPPNER S OTTO. Publicidad.
9na. edicién. Editorial Prentice/Hall Hispanoame-
ricana, S.A. Capitulo 14. ppr. 348-349
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7.4.— Optimizacién del espacio en los nuevogs centrog de
digtribucidn v su implicacién en el empaque.

El espaclo es el principal recurso gque tiende a
escasearse en los grandes centros urbanos. Miles

v hasta millones de personas viven en areas relati-
vamente pequefias de terreno. El aprovechamiento del
espacio aéreo se convierte en una necesidad y surgen
log grandes edificlos o rascacielos que albergan una
gran cantidad de habitantes sobre una pequefia area
superficial. HRastos grandes centros urbanos se
convierten en’ ia reglén geografica en donde se
concentran en mayvor cantidad el grupo objetivo de los
bienes de consumc, por lo gque las caracteristicas de
eatos productos deben orientarse e satisfacer lae nece-
sidades de los consumidores de estas urbes y de los
distribuidores.

Una vida presurosa con tiempo v espacic limitado, pero
con la facilidad de la tecnologia y mayor poder
adguisitivo son las caracteristicas de los habitantes
de estos centros, por lo gque productos féciles de
mantener v dispensar con empadques que optimicen el
espacio en los centros de distribucidén son las
soluciones para las necesidades de estos consumidores.

En su concepcién original, el empaque de embalaje fue
digefiado exclusivamente para probteger e ildentificar a
los productos, desde la bodega del preductor, hasta la
bodega del distribuidor o mayvorista, sin qQque en ningin
momento el consumidor final lo reciba. Sin embargo, en
lag condiciones de simplificacién que buecan leos dis -
tribuidores de bienes de uso comin, resulta una
prictica poco rentable el utilizar empaques individua -
ies gue necesiten ser colocados unitariamente en las
géondolas vy que sean dificiles de dispensar, y que
ademds utilicen dos o hasta tres materiales de empaque
para su recorrido desde la bodega del productor hasta
el Iugar de consumo.

Una de las soluciones, que més bien se convierte en una
adecuacitn del empague a las condiciones actuales del
mercado de distribuidores y consumidores, es la de
eliminar en los casos en los gque se pueda ya sea el’
empague de embalaje o bien el empaque individual de
presentacién. Para eliminar el empaque de embalaje, es
necesario modificar los sistemas de transporte v
almacenaje, a fin de que los movimientos bruscos,
golres, v condicionea de ambiente se disminuya, y que
ademés el espaclo en bodega no sea tan convenienitemente
aprovechado como podria ser si se contara con un
empague de embalaje, incluso la presentacidn en numero
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de unidades deberia de cambiarse para hacerla
conveniente en su distribucidn. Este cambio resulta en
la mavoria de los casos muy complicado, y poco
practico.

El prescindir de un empaque individual para los
productos resulta ser un cambio mas facil de ejecutar,
va que lo Gnico que debe modificarse en este caso es la
forma v presentacién del empague de embalaje, para que
éste pueda dispensar a los productos en una forma facil
v atractiva, ademéds presente y publicite adecuadamente,
v que siga cumpliendo con su funcién de proteger a los
productos en su traslado y almacenaje.

Es por esta razdn que las presentaciones de los
empaques de embalaje han cambiado paulatinamente,
especialmente en las cajas de cartdn corrugado, y se
cuentan con mejores impresiones que se integran como un
mensaje publicitario, ¥ con disefios esztructurales que
permitan dipensar facilmente los productos en una
géndola de almacén o supermercado.

Una idea novedosa que se ha desarrollado por parte de
los productores de empaques de cartdn corrugade, son
las llamadas cajas displave o displayse. Las llamadas
cajas displays son cajas aparantemente regulares en las
que el produto se empaca Yy llegan como cualgquier caja
hasta la bodega del distribuidor, sin embargo, por
alguna modificacidn en su estructura permiten exhibir y
dispensar al producto e ir directamente a la géndola.
Las cajas displays permiten por su presentaciodn ser
llevadas directamente al punto de consumo, y alli se
modifican mediante un operaclon sencilla para poder
dispensar al producto ¥y para gque al consumidor le sea
facil tomarlo, una vez consumldas todasg lasg unidades de
la caja, se retira yv luege se efectGa la misma
opreracién con la siguiente caja. Esta prédctica reduce
espacio e intervencion de elemente humano en las
cajas. A continuvacidn, se presentan algunos ejemplo de
estas llamadae cajas displays. :

I-"v’yT
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{Otra técnica que han desarrollado los publicistas en
reonjunto con los productores de cartdn son los displays’
de cartén corrugado, que a diferencia de los
anteriores, éstos mAs gue cajas, son estructuras con
formas y disefios atractivos que permiten dispensar en
forma ordenada. La desventalda de éstos, es que deben
ser llenadog v armados en el punto de venta y el
producto debe de ser trasegadn de la caja de embalaje
al display. Otra desventaja se presenta en la
produccidén de los mismos ya que no pueden ser
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rroducidos en grandes volimenes por los fabricantes de
cartdn, pues las caracteristicas de las maquinarias y
la forma de estos resultan ser muy pocos productivos,
para los fabricantes de cajas de cartdn, sin embareo,
existen empresas dedicadas exclusivamente a la
produccidén de éstos, ¥ aunqgque no cuentan con elementos
para lograr producciones de volumenes altos, sus efi-
ciencias son muy buenas. A pesar de estas desventajas,
el display &s una técnica eficaz que elimina el uso del
empaque individual, v presenta adecuadamente al
producto en el punto de venta.

mercadeo que reduce costogs sobre otros gistemas de
enpaaue

-7.5.1.- Elementos que influven en el cogto de un
gistema de empaque

Los ceostos tobtales de un sistema de empaque se
sub-dividen en dos rubros: costos directos del
material de empaque, que dependerdn de 1la
capacidad de este para cumplir con las
funciones bédsicas que =e le asignen, y costos
ligados del sistema de empague gue dependen
del disefio del materiasl y los procesos del
gistema.

El andlisis de los costos directos del material
de empaque, se deben basar en su capacidad
para cumplir de eficientemente las cuatro
funciones bédsicas del empague:

- contener:

La funcién de contener implica que el empaque
debe tener la capacidad de almacenar en su
interior el producto para el cual ha Bldo
disefiado, 8in que este se derrame o plerda
gus condiciones. En algunos casos parsa
contener un producto es necesario utlilizar
més de un empaque, por ejemplo las medicinas
ligquidas, que se envasan en un frasco de
vidrio para luego introducirse en una
cajilla de cartoncillo y posteriormente en
1una caja de cartén corrugado. En este caso,
el costo de contener incluira el de los tres
materiales de empaque.
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- proteger:

Ademds de contener al producto el material de
empague, debe contar con la capacidad de
protegerleo de golpes, humedad, calor, ¥y
cualguier otra condicidn del ambiente externo
que pueda afectarlo. Es necesario que el
empague tenga las capacidades fisicas
suficientes para cumplir esta funcidn
eficientemente.

En cada caso, la resistencia o capacildad de
proteccison de los materiales de empaque ,
estardn determinadas por las caracteristicas
del mismo, por ejemplo en el rcaso de las
bolsas plésticas v el empaque plegadizo. es
el calibre o grosor el gue determina la
capacidad de proteccidén que estos materiales
brindan a su contenido. Es incorrecto
pensar, que deberd utilizarse la mayor
resistencia disponible en cada material para
evitar riesgos, puestc que en los casos

mencionados, por ejemrlo, a mayor calibre,

mayoyr costo.

dispensar

El dispensar implica que el disefio del
empague debe permitir al comprador o©
consumidor poder tomar y transportar el
producto con facilidad. Para ello deberd de
ser manejable con dimensiones y pesos
adecuados. En algunos slstemas de empague
dispensar. significa el costo ligade de
contratar personas que transporten el

producto hasta los centros de consumo o

géndolas en un supermercado.

identificar vy atraer
Para algunos productos especificos es
necesgario que los materiales de empaque

posean disefios vistosos, para poder captar la

atencidén del consumidor y distinguirse de
entre los otros productos. Estoe disefios
atractivos, tienen un costo superior al de
log disefilos tradicionales, v algunas
ocasiones materiales que cumplen con brindar
una presentacién muy vistosa al empaque, son
poco eficientes en la funcidn de proteger al
producto, tal es el caso del empaque de
cartoncille plegadizo.
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Los que se mencionan como costos ligados del
sistema de empaque, son todos los costos que se
derivan de las ineficilencias de un material
para cumplir con cualquiera de las funciones
anteriormente mencionadas. Pérdida de valor en
los productos por golpes o abolladuras, es un
costo ligado a la inefiencia del sistema de
empague para proteger el producto, las bajas
ventas en centros de consumo como supermerca -
dos por empagues sin atractivo visual es un
cogeto ligado a la ineficiencia del material
para cumplir con esta funcidén.

Son tan importantes los costos ligados que en
ccaslones resultan més trascendentes en la
rentabilidad de una operaclién, que el costo del
material por si mismo.

Recientemente se efectud un cambio en el
sistema de empagque de una industria
alimenticia, qQue empaca sus productos liquidos
v gemi-liquidos en tetra-brick; de alli se
trasladaba a una caja de empaque plegadizo y de
esta a un méster de cartdn corrugado: el cambio
congistid en utilizar empague microcorrugado
sustituvendo al plegadizo, lo gue en apariencia
reprepresentaba un ahorro del 3% en el valor de
la caja individual y un 7% al bajar el test de
" la caja de corrugado que ya no necesitaba ser
tan fuerte por las caracteristicas fisicas de
proteccidén de su empagque inner que en este
caso paso a ser de microcorrugado. Sin
embargo, el ahorro se incrementd al reducirse
en un 87% el costo de desperdicio por dafio al
producto. En este caso, un cambilo en el sistema
de empaque representd una disminucién del 8% en
la combinacién del costo total de empaque, vy
significd una disminucién casi por

completo del costo de desperdicio, lo gque se
transfliere en un precio més competitivo v una
mejor utilidad.

TR 10
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71.5.2.— El1 cartén corrugado. un material de empague gue
cumple con las funciones bdsicas a menor costo.

Cada uno de los materiales de empaque
existentes en el mercado. cumple con alguna de
las funciones bésicas para las gque han sido
ecreados, de manera mis eficlente gue otros,

la madera por ejemplo, uvtilizada como material
de empagque repulta el protector por excelencia,
sin embargo, su presentacidn es muy ristica y
su costo muy alto. El cartoncillo puede
presentar excelentes v muy llamativas
impresiones, pero no es tan eficiente para
proteger su contenido contra golpes ¥y
abolladurag. En general, debe adoptarse como
material de empaque, aguel gue cumpla con las
funciones més importantes en cada caso, siendo
de manera mas eficiente vy al menor costo.

A este respecto, el cartén corrugado se ha
constituido en la actualidad como un material
de ewpague con bradielionales capracterigbloas
protectoras, perco ademis, recientes disefios
estructurales que le permitan dispensar
adecuadamente a los productos gue contiene vy
un sistema de impresién flexogrédfico que le
permite impresiones muy parecidas a las que
logra con sistema litogrdfico utilizado en el
cartoncillo plegadize.

Aungue el precio del cartdn corrugado como
material de empague ho resulta ser mucho menor
que otros materiales, su capacidad de cumplir
eficientemente las funciones bédsicas de los
sistemas de empaque, lo hacen un material de
menor costo, agregado a esto la casi total
desaparicién de los costos ligados como las
pérdidas de los productos por golpes o falta de
ventas por la dificultad de dispensar al
producto. En algunos casos, el uso del carton
corrugado elimina pasos intermedios en el
sistema, por ejemplo el aceite comestible
vegetal empacado en botellas de 1 litro ha
utilizade tradicionalmente cajas de cartdén
corrugado comc elstemas de embalalde, sl llegar
s las bodegeae del distribuidor final como los
supermercados, las botellas deblan de sacarse
de la caja de cart6n y dispensarse en las
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géndolas del supermecado, con pedquefias
modificacicnes en el disefic fisico e impreso de
la caja de cartén, se ha eliminado el paso de
trasegar las botellas de la bodega a la
gondola, ya gue las actuales cajas funcionan
como dispensadores al arrancaries la tapa, con
este cambio se ha eliminado el costo del
llamado displayman que debia de existir pagsado
por el productor en cada centro de
diatribucidn.

El c¢artén microcorrugado ¥ su tendencia a
degplazar otrogs sigtemas de empague

Como se menciono en el capitulo III, seccibdn
3.2, existe una clasificacidtn del cartdn
corrugado que cbhedece a las caracteristicas
dimensionales de la llamada flauta o arco que
describe el papel medio cuando ha sido
corrugado. Segin egta clasificacidn, cada tipo
de flauta tiene aplicaciones especiales en el
embalaje, la llamada fleauta A, por ejemplo,
cuenta con la altura de corrugado méas
pronunciada entre todas, lo gue le da muy
buenasg caracteristicas para absorver golpes e
impactog, rero no la hace muy eficiente para
cargar pesos en gus paredes. Las flasutas B, E,
vy la reciente flauta F, son de dimensiones muy
requefias en altura y poco extendidas y esto les
da mayor resistencis s cargar pesos en sus
paredes v ademiAs les hace muy moldeables a
diferencia del resto de tipos de flautas que
son muy risticas. De estas tres la llamada
flauta B © microcorrugado, ha encontrado una
gran gama de aplicaciones y ha cobrado mucho

‘auge en los utlimos afios al punto de colocarse

como un materisl de empagque substituto de otros
sistemas tradicionales como el cartoncillo
plegadizo, el cartén chip, texcote, el empaque
plegadizo de polietileno, ¥ hasta las boleas
plasticas.

El microcorugado conste de un papel medio
acanalado gque forma 90 flautas por pile lineal,
con una altura de 1.25 mm., estas flautas le
dan caracteristicar especiales que lo hacen un
material muy resistente a cargas de compresion
en sus paredes, pero muy fdcill de maniocobrar y
crear formas especlales, contrario a los otros
tipos de cartdén conocidos que poseen una :
presentacién muy risticae. Esta maniobrabilidad,

hediern (£
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permite formar cajas con disefios novedosos que
ademds de ser atractivos permiten un fécil
dispensado, que en conjunto con impresiones
atractivas con definiciones qQue se asemedan al
sistema de impresicon litogréfico capaces de
reproducir los detalles de una fotografia,
forman un sistema de empaque con excelentes
caracteristicas de proteccidén y presentacidén
para el producto.

De esta manera el llamedo cartdn micorcorrugado
se ha convertido en un muy buen substituto de
otros materimles de empadgue como =21 cartoncillo
o cartdédn chip, que anteriormente era muy
utilizado para formar cajas gue dispensaban vy
contenian varias unidades de productos, como
por ejemplo, Jjugos naturales enlatados, pro-
ductos alimenticios empacados al vacio en
empagques Tlexibles como el tetra brick, vy otros
sistemas que se unitarizaban en cajas de
cartoncillo plegadizo. Este cartoncilio

plegadizo posee la ventaja de ofrecer

impresiones muy atractivas y de muy buena
calidad, logradas bajo el sistema de impresién
litograficoe. 8Sin embargo, presenta la gran
desventaja de brindar muy poca proteccidén a su
contenido, yva gue su construccidn se limita
inicamente a una ldmina por cada pared en la
caja., v la unica resistencia la da el grosor
de la misma.

Con los nuevos sistemas de impresidén utilizados
para el microcorrugado y los disefios de formas
inovadores en 1as cajas, han desplazado en
algunas aplicaciocones al cartoncillo plegadizo,
va que posee igualee o mejores caracteristicas
de presentacién, v ademds una muy buena
proteccidén al producto que contiene. Es
importante mencionar ademée que debido a la
necesidad de proteger a los productos, cuando
ge utiliza el cartoncillo plegadizo, se recurre
8 los méds altos calibres gque poseen Con un
costc més alto, gque el test més bajo de
microcorrugedo, aue por lo general, resulta més
gue suficiente para duplicar la capacidad de la
caja para resistir cargas de compresidén en sus
paredes e impactos sobre el producto.

Dentro de los productos que han cambiado de un
empaque de cartoncillo plegedizo a un empague
de cartdén microcorrugado, prodemos mencionar los
siguientes:
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- Cajas de zapatos por pares.
Solucionando por completo en este caso el
deterioro de lo zapatos por el manejo, va gque
las cajas de microcorrugado gue se disefiaron
para este fin ademés de ser de facil armado,
poseen una excelente resistencia a los
impactos y presiones verticales.

- Cajas dispensadora de productos alimenticios.
Frijoles enlatados, salsas y condimentos en
tetra—bripk, Jugos enlatados y envasados en
botes de pve, café instantdneo sopas vy
consomes,; etc..

— Productos alimenticios para llevar.
Pizzas, rasteles, donas, hamburguesas.

— Productos farmacetticos asbélidos y
semisdlidos.

- Productos quimicos como solventes, pinturas,
y otros, :

Son muchos los casos en lo que el carton
microcorrugado se ha convertido en un
substituto del cartoncilleoc plegadizo, y muchas
lag aplicaclones gue aiin pueden descubrirse
para este material, sobre esto se ampliara en
el capitule IX.

Ademéds del cartoncillo plegadizo, el cartdn
microcorrugado ha substituido a otros
materiales de empague como las bolsas de
plédtico v polietileno. En el caso de pastas
empacadas en bolsas de celofén de 1 libra, la
bolsa plastica que contenia 10 unidades de 1
libra, ha sido substituida por un caja de
cartédn microcorrugado, que ademéas de funcionar
directamente como dispensadora conserva en
mejor estado al producto, aungue en este caso
el cartén microcorrugado présenta un costo
mayor eobre las bolsas plésticas utilizadas,
los ahorros en dispensado y por pérdidas por
dafio del producto, Jjustifican la inversidén de
compra. :

TR TH
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CAPITULQ VIII

COMO OBTENER LA PRESENTACION OPTIMA
DE UNA CAJA DE CARTON CORRUGADO

8.1.- Definir las necesidades de presentacién en el empaque

Para poder definir la presentacién, que debera de
llevar el empagque, gque para el caso especifico que se
analiza es la caja de cartdn corrugado, es necesario
rartir del hecho que este constituye un canal a través
del cual el productor busca llevar un mensaje &l
comprador.

El disefio del empaque de embalaje busca crearle una
.personalidad al producto, ¥y establecer una identidad de
marca en el consumidor, para lo cual es nesesario que
éste exponga como medio de comunicacién, las ventajas
que el producto presenta sobre otros, los usos del
mismo, las recomendaciones para su mejor
aprovechamiento, pero que a la vez motive a la compra;
disefio estructural e impresc comoc un solo mensaje.

Para poder llevar correctamente este mensaJe a gulen se
auiere que lo reciba, es indispensable conocer el
pensamiento del consumidor, sus hdbitos de compra, sus
necesidades vy la manera en la que las satisfacen.

El primer paso para determinar la presentacién del
empaque consiste en conocer las caracteristicas de los
consumidores hacia los cuales se desea dirigir el

. mensaje publicitario del producto, ¥ el producto como
tal. Por ejemplo, para una caja que empaca un par de
zapatog de vestir para caballero, el disefio de su
empaque debera ser formal y distinguido; por el
contrario, una caja gque empague zapatos casuales para
nifio deberd tener un disefio Jjuvenil, libre, y
llamativo. '

El segundo paso consiste en adecuar la peresonalidad del
producto, para expresarla a través de elementos en el
_empaque, sujetandose a las condiclones que en el paso
uno se determinen. Algunos productos venden por su
forma fisica o su empaque interior; una manzana jugosa
se vende por su apariencia; un perfume probsblemente
venderd también por la apariencia del frasco en el que
ge envasa, ademds de su aroma. Para promover este tipo
de producto, los méds importante es exhibirlos; el
material de empsque deberd permitir al consumidor
visualizar lo que compra, por lo que sSe empaCaran en
cajas con disefios estructurales que resalten la imagen
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del producto que contlenen; una caja display es muy
adecuada para este tipo de productos. Existen otros
productos gque se venden por €l beneficioc gque brindan al
comprador mas que por su epariencia, un colchén para
cama; por ejemplo se venderd por comodo, durable,
resistente:; en este caso el empaque debe resaltar esas
cualidades va =ea a través de informacidén escrita o
imdgenes, sin necesidad de que el empaque exhiba el
producto al consumidor.

Fn vista de que el empaque puede convertirse en un
medio de comunlicacién entre el productor y el
consumidor, toda la infcrmacidén que el primerc le desges
transmitir al usuario del producto puede hacerse llegar
a través de éste.

Bl tercer paso en la investigacioén de las necesidades
de presentacién consiste en determinar la informacidn
.que el productor debe de transmitir al usuario o al
personaje que maneje el productc durante el embalaje,
para el mejor aprovechamiente del mismo. Por ejemplo,
los empaques de vegetales frescos, que se transportan
en contenedores refrigerados, indican la temperatura
maxima a la que debe de mantenerse el producto para que
égte se conserve en su eatado correcto. Las cajas, que
empacan televisores, llevan, como parte de la
informacidén, recomendaciones acerca del manejo de las
mismas, para gue no se dafié el productc gue contienen.

Conociendo al consumidor del mercado objetivo, la
rersonalidad e imagen que se desea proyectar del
producto, y la informacién que se desea trasladar al
consumidor, el siguiente paso consiste en determinar
imdégenes, textos, colores, dimefios, que se conformen
como un solo mensaje publicitario, que identifigue, ¥
diferencie al producte y aue motive al consumidor a la
compra.

8.2.- Dipefio grafico de las imdgenes v de la estructura de la
producto. .

Se dice gue una imagen adecuada expresa mas que mil
palabras; por esta razén, las imdgenes que se incluyan
“en una impresién en empagque, deben resaltar
adecuadamente las propiedades del producto que
publicitan. Partiendo de la base de que las impresiones
de imégenes visuales en un empague, se deben conformar
como mensajes publicitarios, se deben atender algunas
instrucciones que desde el punto de vista
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publicitario(l) debe de contener una imagen impresa en
una caja de cartén corrugado:

% Las imdgenes deben de estar en relacidn directa con
las cualidades del producto v los elementos que lo
diferencian. Las vaguedades o la simple belleza no
identifican al producto ni distinguen las cualidsades
por las gue lo busca el consumidor. La belleza en la
impresién de una silueta o un rostro femenino, no
identificardn al producto, 2i dentro del empague ase
incluyen baterias alcalinas, por ejemplo.

* La sencillez en la composicién de las imagenes debe
ger un principioc rector en la creacidén del disefio
grifico. El exceso de figuras impide que el comprador
centre su visidén en la imagen principal que transmite
el producto. 8i es necesario, puede ser valido _
incluir algunas flguras ayuden a resaltar la imagen
principal del producto, pero ninguna de éstas debe
robar la atencidén del tema principal

% Cuando la imagen del producto ha de llamar 1la
atencién, es conveniente emplear una ilustracién
de éste en grande, que llame la atencién del
observador sobre todos los demas elementos. La imagen
podrd ser una fotografia, un dibujo, una caricatura o
un boceto, pero deberd ger una representacion fiel
del proplo producto a granel o envasado.

¥ E1l "Sujeto o mensaje grafico"” es mas importante que
la técnica. En publicidad, el fondo es méds importante
que la forma; interesan més los contenidos
emocionales y humanos, asi como los mensajes
peicolégicos enviados que el acabado de la
impresién. Si la imagen principal no logra su
cometido, la mejor técnica de impresién no podra dar
ios detalles suficientes para que la impresidn se
convierta en un medio publicitario eficaz.

% La imagen debe estar al dia con la moda gréfica del
momento. Esto quiere decir gque el disefiador gréafico o
el fotdgrafo debe estar pendiente de las dltimas
corrientes v técnicas artisticas. La ilustracién que
llegbé a ser de gran atractivo en los setenta, resulta
ser obsoleta en la actualidad.

(1)

ORTIZ CASTILIO MARCO A. Publicidad impresa disefio ¥

composicion del anuncio para los diarios. Tesis.
Escuela de Ciencias de la comunicscién, 1994
Universidad de San Carlos de Guatemala
pp.21-22
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* Cuando la imagen deba ayudar a la comprensidn, sera
preciso que sea documental mds que artistica, vy pueda
reducirse su tamafio; sl va destinada a avivar el
recuerdo, tendrd gue ser sorprendente, insdlita.

Quiza lo més importante al disefiar las imagenes que se
imprimirdn en la caja de cartdn corrugado, es el
mensaje gue un productor guiere llevar hacia un
congumidor, tomando en cuenta que el producto
desarrolla, a btravés de esta impresidén, una
personalidad que cuenta con elementos que 1o
identificAn v lo diferencisn de otros, ¥y gque el
consumidor es una persona con costumbres, necesidades,
tradiciones ¥ estimulos hacia la compra., que son
individuales vy qQue dependen de las caracteristicas de
cada persona como su nivel socio-cultural ¥y econdmico,
.sus tradiciones, su edad, sus constumbres, etc. Los
lineamientos dados con anterioridad son elementos gque
forjan las caracteristicas adecusdas para lograr aue el
mensaje se trasnnmita eficientemente, pero la base en el
disefio visual de una impresién se forma de las
caracteristicas individuales del producto y del
consumidor.
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8.3.~ Informacién escrita en la caja de cartén corrusado.

Las imagenes y los colores presentan al observador un
panorama de luz, frescura juventud o alegria, o bien
sobriedad, elegancia, pureza. Las imdgenes y los
elementos graficos resaltan en la impresidn los
elementos que caracterizan y diferencian al producto de
otros, sin embargo, no fijan en la mente del consumidor
una relacién de dependencia como lo hace un eslogdn o
nna marca. Nike, "El sabor de la nueva generacidn" son
frases que el consumidor asocia rdpidamente a un
producto, y aungue éstos se hacen acompafiar de
elementos graficos que personalizan al producto son las
frages las que el consumlidor asocla al pensar en
zapatos deportivos o una bebida gaseosa
respectivamente.

En cualquier empaque de embalaje, es conveniente
.incluir algunos elementos escritos& que podrian
denominarse como generales, aungue en algunos casos no
son todos indispensables; a continuacidén se describen
ios basicos o los méds comunes:

* La Marca

Por lo general, la marca se determina antes de
disefiar el empaque, es decir que en este caso solo
deberad de buscarse una adecuada ubicacldn y tamafio
para la misma. Sin embargo, es conveniente recordar
que desde el punto de vista publicitario, la marca
es un mensale escrito por medio del cual el
consumidor distingue un producto entre otros
gimilares, v es el nombre que una empresa asigna a
un producto para identificarlo. En algunos casos, el
poder de la marca es tan fuerte que el producto deja
de identificarse por su nombre general, para pasar a
identificarse por el de una marca, por ejemplo, las
hojas de afeitar en nuestro medio, son denominadas
bajo el nombre de "Gillete”, gue es una marca
especifica de hojas de sfeitar.

El tamafio v la proporcién de la marca se especlfica
muchas veces de acuerdo con lo que los disefiadores
han determinado conveniente para los empaques. Si la
proporcién, marca e imagen, no se ha determinado, es
convenlente con este fin considerar con gqué factor
buscamos impactar mds al consumidor, si con la
imagen o con la marca. Sin embargo, aunque la marca
no sea el factor de mayor impacto, debe buscarse que
al menos ésta sea legible a una distancia de 3 a

5 metros desde un punto distante de observacidn.
Debera imprimirse en un color qQue absorba la luz (de
tonalidad obscura). va Que con un color muy
reflectivo serd imposible leerla.

¥ { B ————— ' EE L ETEmUTmT
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* Kl Ealogan

Se define como la frase gque complementa a la marca.

El slogan, por lo general, traduce por escrito las

caracteristicas que la imagen busca transmitir

aungue 1o tan ampliamente. Algunas recomendaciones

publicitarias (2) de caracteristicas del slogan son

las siguisentes:

a) Debe ser breve, preferiblemente sin sobrepasar un
maximo de 5 palabras.

b) Debe ser combativo

¢) Debe llevar incluida alguna caracteristica del
consumidor objetivo

En cuantc a la impresidn del slogan, se hace la
misma recomendacitn respecto del color con que se
rlasme; se deben buscar colores no reflectivos que
puedan ser leidos con facilidad en cualquier
condicién de luminosidad. Bl mejor lugar para
ublicarlo es debajo de la marca, y de un tamafio
inferior. Una buena medida es utilizar un tipo de
letra distinto para el slogan y la marca; de esta
manera, se distingue uno del otro, o bien si es

‘posible un color distinto.

Contenido:

En algun lugar de la caja y de preferencia en el
lado mas largo, muy cerca del lego o de la marca, se
debe inluir un texto que indigque el contenido en
nimero de unidades del producto que contiene la
caja.

En algunos ocasiones este texto puede ser tan
reducido como "12 unidades”, o bien puede ser tan
explicito como "Contiene 12 envases de 540 ml. de
aceite purc vegetal'. Aungue no existen normas
internacionales acerca de la brevedad o amplitud del
texto que indique el nimero de unidades contenidas
en una caja, lo recomendable es que dicho texto sea
lo suficientemente claro, a fin de que no sesa
necesario abrir la caja para saber el contenido o el
estado del producto, o bien la unidad de medida que
se ha utilizado para especificar el mismo. o

(2)

PARRAMON JOSE MARIA. Artes gréficas para dibujantes v
téconicos publicitarios. 1970. Parramén Ediciones, S.A.

pp. 241-242
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Dentro de las funciones basicas del empague de
embalaje, v de la cajJa de cartdén como parte de este
tipo de empaque, estd la de unitarizar la carga o el
contenido, es decir, hacer una sola unidad de
embalaje de la caJd v la cantidad de unidades de
producto gue contiene la misma: por esta razon,
indicar el nimero de unidades que contiene la caja
en los textos impresos es lndispensable para que el
empaque cumpla con sus funciones primordiales. En
algunos productos, la caja de cartdn corrugado

que presente correctamente ldentificado el ndmero de
unidades que contiene se convierte en una unidad de
medida, por ejemplo, las cajas gue contiene 24 bolas
de jabon para ropa, son unidades de medida en los
depdsitos para mayoritas en donde se vende por cajas
de Jabén.

Por lo general, el lugar més adecuado para colocar
el texto que indique la cantidad unidades que
contiene una caja, e2 en la esguina superior
izquierda de los lados largos de la caja, si se le
ve de frente.

24 uni.
de 350 ml.

oy
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¥ Recomendaciones especiales acerca de las condliciones
de embalaje

Algunos producto poseen condiones especlales de
embalaje que deben ser indicados en algun texto
convenientemente ubicado en la caja, para informar
a quien la manipule. Los productos vegetales frescos
que se exportan en cajas de cartdon corrugado, deben
mantenerse a una temperatura determinada para
conservar su estado de frescura: la informacidn de
la temperatura médxima a la que el producto pueda
mantenerse, debe indicarse textualmente vy en los
idioma®s necesarios para gue los usuarios tomen esta
recomendacion. Manténgase a 3 grados centigrados o
abajo, o "Store at 3 € or below” son recomendacio-
nes que se incluyen en cajas rara exportacidn de
arveja china en fresco.

Los textos informativos que se pueden considerar

de uso generalizado o utilizados con mayor
frecuencia son los siguientes:

- No Estibar mas de X cajas ©
Don"t Store more hoxes
Este texto se utiliza especialmente en cajas que
contienen producto frdgiles como frascos de
vidrio., PVC, pléastico, PET, o bien productos que
ne ofrecen resistencia a la estiba, como vegetales
manteca, ¥y otros. El fin de este texto es advertir
al que coloca en la bodega o el camidn; la
cantidad méxima de cajas qQue podrid poner en un
fila de estiba:; de no segulr esta recomendaciédn,
la caja perdera su reslistencia y el producto gue
contiene podria dafiarse.
El luger mas adecuado para colocar este texto es
en cualquiersa de las esgquinas superiores de los
paneles; por lo general, se coloca en el panel
corto. Debe de tener un tamafio v color adecusdo

para dque pueda leerse desde una distancis de por
lo menos 3 metros.

-~ Este lado hacia Arriba o
This S8ide Up
Este texto se coloca en cajas que contienen
envages con formas geoméiricas no simetricas que
deben colocarse en un Unico sentido para que no se
derrame el producto gue contienen. Frascos
plasticos gue contienen acelte vegetal, o
productos quimicos, frascos de vidrio o metdlicos
Que contienen perfumes o desodorantes, en su caso,
son algunos ejemplos de los empaques que requieren
en las cajas de embalsaje 21 texto referido.
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Ezste texto debe ser colocado en las esguinas
superiores de 1a caja, por lo general, en el 1lado
corto en la esguina opuesta al texto de estiba
maxima.

- Frigil manéjese con cuidado
Se debe colocar en las cajas gue contengan
productos fragiles o de mucho valor, frascos con
medicina, frascos de vidrio, electrodomésticos,
computadoras, con ejemplos de loe productos gque
regquieren este texto en su caja de Cartédn
Corrugado.
Este texto se coloca, por lo general, en las
aletas superiores, a una distancla. prudente para
que la cinta engomada no lo cubra.

~ Mantengase refrigerado
Mantengase en un lugar seco
Mantengase en un lugar fresco
Estos son algunos de los textos que indican la
condicién atmosférica gque debe prevalecer en el
lugar en el que el producto se almacene o
prermanezca un tiempo considerable como para perder
sus caracteristicas, si no se cumplen dichas
condiciocnes. Este tipo de recomendaciones se deben
adecuar a las condiciones especiales de embalaje
gue tenga un producto.

El lugar adecuado para colocar este tipo de textos
es en las esquinas superliores de los paneles largo
contrario a la esquina que indique el contenido., o
bien en las aletas cuando estas no llevan mucha
informaciodn. "

Los textos recomendativos menclonados, y otros de
uso comin en otros paises, poseen una simbologia
internacional determinada por los productores de
empaque vy sus normas como las Tappl. Por medio de
esta simbologia puede representarse a través de
figuras estandarizadas, cada uno de estos textos,
con el idioma universal de las figuras, y que ademis
permiten no saturar de informacidén escrita la caja
de cartédn corrugedo. A continuvacién, se presentan
algunas de estas figuras, y su significado, en la
prégina siguiente:

i
I

TR L



EMEEREL F:.

GRAFICA
| SIMBOLOS INTERNACIONALES DE MARCADO E IDENTIFICACION

i %

d

%
@

——
AALE AQUI MO USAR GANGHoS  ESIT LADO "‘:i': :::"B A FRAGLMMEEE DNOIDA-  cwiiese EL sot
(LG HERS) (USE NO HOOKS) (THIS ¥ DO (FRAGILE IANDLE W tkeke away From vl
444 i :
Y _ %
é “‘* i i N %\
; 4 ]
fa r“ A~ s ©
U 7 | | —
" MAMIFMGASE EN WGARSECO  pvinsE EL FRIO CENTRO DE GRAVEDAD um%nc\)’?u{f;;ez NO PODAR .
KEEP DRY) (KEEP AWAY FROMCODy  TCENTRE OF GRAVITY) : (D0 NO ROLL}
H
r v | /ﬁ‘
/ W
- |4 | et
! =]
_
LEVANTE AQUS CON EL CAMION HMANIEHGASE ALINEAD MO S TBAR MAS DE & DESTAPAR AQN

[HAND TRULK HERE) {KEEP LINE) H (DO NOT STOW MOPE &) TUHICOVER HERE}

VACIO A2

Qi‘\m- oo
. v

(EXPLOSIVE ABL) {CHLORINE ) (HRRITANY

>
%

(LARITART)

(EMPTY)

P

>N
é VENEHOSD 2

N,

T ROISEM LAS)

TP TT FLAAMAHLE) 1SOLID FLAMMABLE) (SOLID FLAMMAIE} “"g““_f}j,(:":*— ois) IHOM FLAMMABLE GAS)
e



131

¥ Marcaje de acuerdo Normas Internacionales

Para empaques en genersl, ¥y en el caso especifico de
las cajas de cartdn corrugado, existen normas
internacionales que obligan colocar dentro de la
informacidn escrita, algunos textos gue indican
caracteristicas identificatiwvas del producto, o bien
bajo qué esténdares internacionales se rigen las
caracteristicas del producto que contiene la caja.

Por ejemplo, las cajas gque entran con productos
perecederos a algun puerto en Estados Unidos o Europa
deben de indicar claramente en un texto en inglés
colocado en los lados largos de la caja, el pais de
origen del Producto; las cajas gue salen de nuestro
rals deberan decir: "Product Of Guatemala".

Otros textos obligatorios segiin normas
internacionales, especialmente para productos de
consumo humano son:- los siguientes

—~ Produce Date:
Expari Date:

Fecha de Produccidtn y Fecha de Expiracién, indicados
en el lado principal o largo de la caja.

— CAT 1, US 1, FDA 49, Coguanor.
Las siglas de normas o instituciones que rigen en el
palis de origen o internacionalmente, las
caracteristicas de peso, tamafio, composicidn, que
deben de cumplir los productos para entrar a un
mercado especifico, por ejemplo, al mercado europeo

- BSimbolo de producto reciclable
Debe de indicar gque el cartdn es reciclable, v no es
téxico. En la comunidad europea, por ejemplo al
texto "Recycle" lo acompafia un nGmero, que indica
bajo que norma europea se clasifica el material del
que esta echo el empaque. El cartdn corrugado, por
ejemplo se ldentifica con el codigo Recycle 58895.

Algunos productos en particular, regidos bajo
instituciones y normas especificas, como la FDA

(Food Division Administration)}, debe de indicar alguna
informacién como los tamafics de producto. i

vvy-T
e
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El ceolor es utilizado come un elemento publicitaric, ya
gue por i solo posee cuslidades comunicadores que
lievan un mensaje del productor al consumidor. Segin el
publicista Solanas, el color puede ejerce sobre la
persona, una triple accidn: "De Impresion’, puesto que
atrae la atencién de quien lo observa, "De Expresion”,
por ser un provocador de emocioneg y sentimientos de
quien lo percibe, "De Construccidn', ya gue por su
gigrificado propio adgulere un valor gimbdlico
sugceptible de originar un lenguaje determinado.

bBebe recordarse gue la publicidad se basa en las
sugestiones o motivos para la compra que pueda evocar
en el consumidor, tal como el correcto uso de los
colores puede influir en el consumidor sentimientos,
estados de &nimo, o sensaciones. El individuo percibe
el color ne 846lo por su valor luminoso, sino también
vor su significado y la relacién sobre eventos en su
vida cotidiana, los colores se adaptan a la naturaleza,
la pasgién, el peligro, la trisgteza, la alegria, las
tradiciones, y hasta los conceptos aprendidos por el
individuo desde su posiclidén en una sociedad. Por
ejemplo, el color rojo suele relacionarse con la
pagidn, 21 peligro, la sengre; 21 negro con la muerte,
el misterio; en nuestro medio el morado se relaciona
directamente con la cuaresma. El color no debe de
considerarse como un merco fenomeno éptico, existen
efectos psicoldégicos motivantes, detras de cada color,
que aplicados v combinados con propiesdad logran
transmitir mensajes ¥y motivoes en los consumidores.
Para descubrir la psicologia que se contiene detras de
cada color es nesesario conocer los efectos globales
gque los colores producen, y la lamada terminologia del
color.

Recordemos inicialmente que existen en la naturaleza
tres colores basicos rojo, amarillio, y azul. Con la
combinacidén de éstos, es posible producir todos los
demds. En artes gréficas, é&stos son llamados colores
proceso y para efectos de impresidn se reslizén algunas
variantes en su matiz, que da como resultado. Magenta
qQue substituye el rojo, Cyan que substituye al azul, ¥y
amarillo, estos son los llamados colores primarios
proceso. Los colores secundarios son aquellos que
resgultan de la fusién de dos primarios: anaranjado
{rojo-amarillo), verde (amarillo-azul), violeta (azul-
rojo). Los colores intermedics son seis: Rojo-Naranjs,
Amarillo-Naranja, Amarillo-Verde, Azul-Verde, Azul-
‘Vileta y Rojo-Violeta; estos resultan de la mezcla de
un color primerio y un secundario.
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Otra divisién de los colores se da por su tonalidad:los
colores cromdticos, amarillo, rojo, azul, verde,
naranja, etc. Los colores acromaticos, blanco, negro
gris.

La primera divisién psicolégica de los colores se da en
la clasificacitn del efecto asociado a la sensaciodon de
temperatura. De esta divisién, existen los colores
cdlidos, Rojo, amarillo, Naranja, gque producen un
efecto de calor. El verde, el azul yv el violeta,
producen un efecto de frescura son llamados colores
frios, los colores cédlidos producen un efecto de
alegria, excltacidn, estimulo. Log colores frios
producen efectos de tranquilidad, silencio, reposo.

De esta clasificacion, surge un segundo efectuo llamado
Efecto Entrante o Saliente,; que se da cuando se produce
un acercamiento o aleJamiento e las imdgenes de acuerdo
.a sus colores. Los colores cdalidos hacen que los
objetos se vean mas grandes y pesados, aumentan y
acercan la imdgenes, en apariencia. Los colores frios
por el contraric, hacen gque los cuerpos se vean mas
requefios y ligeros, alejan las imdgenes y las
distancian. Los colores cédlidos son entrantes, y los
colores frios son salientes.

FIGURA 8.1
COLORES CALIDOS Y COLORES FRIOS

Las flechas sefialan el complementario de cada uno.
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Los efectos psicoldgicos de cada color son variados, de
acuerdo con su posicidédn como color frio, calido,
entrante o saliente. Los efectos de los cclores se
agocidn a situsciones cotidianas, posiciones sociales,
o sentimientos en las personas; los efectos de los
colores mids comunes v sus asoclaciones se presentan a
continuacidén: (3)

Amarillo: color calide v animico. Da sensacidn de
alegria, arrogancia, accién, rigueza {oro),
poder, espiritualidad, y dinamismo. Kl
amarillo representa el vinculo entre los dos
fenémenos méds importantes en la historia del
hombre: el ol v el oro. Este color es muy
tolerable y atrayente cuando se aplica en

- areas pequefilas, pero en grandes areas llega a
ser irritante.’

Naranja: color cdlido, penetrante e intenso. Como el
rojo, eveea el color del fuego. Representa la
gloria, el esplendor, el progreso. Sugiere
accién v entusiasmo. Aplicado en grandes
idreas puede resultar demaslado atrevido y
crear una sensacién impulsiva y muy agresiva.

Rojo: gugiere calor, fuego, corazdn, excitaciodn,
actividad, pasidén, sangre, fuerza, impulso,
peligro, v revelucidn. Se le asocila tambien
con el dinamismo., la agresividad, y el
poder. En grandes Areas, debido a sus
potenciales de excitacién, llega a cansar
rapidamente.

Verde: mezcla de un color c&lido vy otro frio. Sus
asociaciones dependen de las proporciones de
un color sobre otro. Cuanto més azul ez, mas
frio. Ee =indénimo de vegetacidn, humedad,
frescura, esperanza, € invita a la calma y al
reposo. Sugiere primavera, amistad, realidad
v equilibrio debido a su posicion entre
calidos y frios. -

Azul: es el méde frio de los cclores. Designa
infinitud, inteligencia, frioc, recogimiento,
paz, descanso, confianza, liberalismo,
seguridad y languidez, lealtad, honradez,
virtud, nobleza. Puede ser utilizado en
extensiones grandes, ya que no causa fatiga
ante los ojos.

{3) HAYTEN PETER J. El color en la publicidad y artes gra -
: ficas. S.E. Editorial LEDA, Espafia. S.F.
vp. 241-244
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Blanco:

Negro:

Gris:
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Es una mezcla de azul ¥ rojo. Representa
algunas veces matices de desagrado v temor.
Cuando el rojo es predominante simboliza
pompa, realeza, suntosidad.

Es la luz total, Se asocia a ideas de purezs,
limpieza, frio, inocencia, modestia, paz ¥
reposo.

Es la negacidn del color. De extrasordinaria
utilidad en la publicidad, ya que tiene un
enorme contraste con los fondos clarcs (el
blanco del papel, por ejemplo). Produce una
sensacidén de solemnidad, rigidez, terror,
soledad, luto, incertibre. Puede resultar
elegante, dependiendo de la combinacidén con
otros colores. El negro tiene también otras
agocliaciones negativas.

Une los extremos entre blanco y negro.
Significa austeridad, pobreza. Suglere
indefinicidn, confusidn vy prérdida de
distincion. Pero también puede sugerir
inteligencia: La materia gris del cerebro
asociada con la cabeza canosa de la
sabiduria.

Los efectos psicolégicos de los colores se pueden

modificar,

segtin se mezclen éstos entre si. La coreecta

combinacién de colores £n una imagen provocard efectos
que el disefiador desee transmitir al consumidor mas
eficientemente.

8.5.— ImAgenes e informacion escrita ¢omo un solo mensalje
publicitario.

Un mensaje publicitaric impreso debe cumplir con
algunas funciones béasicas, para lograr su efectividad;
las que se mencionan a continuacién pueden considerarse
como las mas importantes:

a.- Transmitir al consumidor las caracteristicas del
producto, sus ventajas y propledades sobre otros
productos competidores o susbtitutos, y la razdén o
razones por la que debera adguirirlo

Identificar al producto de entre otros, y ascentuar
la personalidad e individualidad del mismo
Posesionarse de la mente del consumidor, para que
éste lo busque de inmediato y mediante una compra
impulsiva una vez lo haya consumido.

b.-

™
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d.- Atraer al que lo consume por primera vez, por medio
de un disefic atractivo gue destaque scbre los otros
producto y que llame la atencién visual del
comprador, especialmente para aquellos productos
que se encuentran en un almacén, compartiendo
espacio con otros productos, e incluso con
productos competidores

Si un disefio impreso cumple con estas caracteristicas,
peroc ademdés es innovador y original, se convertiréd en
un fuerte elemento que influya en la decisidén de compra
del consumidor.

Para analizar la unidad de los elementos en la
impresién de un mensaje publicitario, debemos partir de
la base que éste lo que busca trasmitir al consumidor
es un producto, a través de su "Concepto”. En su més
_amplia definicidén, se dice que "un concepto es una idea
expresada con claridad, en la cual se combinan palabras
e im&genes. Palabras que ayudan a describir cudl es la
bésica en la personalidad del producto, e imdgenes gque
amplian el concepto en loes textos y lo relacionan con
los gustos, exigencias y costumbres del comprador, ¥
que actiian conjuntamente scbre un mismo escenario. " {(4)

Partiendo de esta premisas, es imprescindible que los
elementos que se incluyan dentro de la impresidn de una
caja de cartén corrugado, gue es el caso especifico del
medio publicitaric que se analiza, se encuentren en
perfecta interaccidédn como una unidad que gira a través
del concepto bdsico del producto que empaca.

Imégenes y textos deben orientarse rpor lo tanto a
exaltar vy transmitir a quien los observe el concepto
badsico del producto. Las imdgenes deberan complementar
a los textos o viceversa, pero lo importante es que
ambog se mantengan en interrelacidon. Existiran dentro
de la imagen impresa de la caja otras imdgenes o textos
que no se relacionan directamente con el concepto del
productc, pero que igual formarédn parte de un mensaje
publicitario, o bien cumplirén con funciones basicas
del empague como identificar el producto, o informar el
que lo manipula de las condciones gque deberd de
proporcionarle al mismo para que se conserve cumpliendo
con la funcién del empague de proteger el contenido.

(4) KLEPPNER'S OTTO. Publicidad . S9na. Edicién. S.F.
Prentice-Hall Hispanoamericana, S.A. p. 453
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La marca, las recomendaciones de estiba, el pais de
origen o el numero de unidades por caja, son textos que
no forman parte integral del concepto publicitario pero
qQue deben imprimirse en el mismo escenario del mensaje
publicitario, y por lo mismo deben entrar a interatuar
con este. A continuvacidn, se presentan algunas
recomendaciones gue deben de seguirse para lograr de
Imagenes y textos en una impresion sobre una caja de
cartdn corrugado un mensaje publicitario eficaz:

I.-

Las imdgenes y slogans que forman el concepto
bédsico de la impresidén deben convertirse en el
punte focal del consumidor. Es decir, que al
observar la caja el comprador debera dirigir su
mirada y atencidn inicial hacia este conjunto
imdgenes y textos que presentan el concepto del
producto, v de alli deberdn inducir la mirada del
consumidor hacia la marca, posteriormente al resto
de recomendaciones e informacidén, segun su
importancia.

Para lograr ser el punto focal y a la vez atraer
la mirada del consumidor sobre otras impresiones,
el conjunto textos, slogans e imdgenes, deber ser
atractivos en forma, colores, tamafioc, ubicacion.
El mejor lugar en la caja para ubicar el concepto
del producto, ez por lo general en el centro de
los lados mds largos; los colores dependerdan del
concepto, pero deberdn predominar sobre los del
resto de la impresidn, y el tamafio sera relativo a
la caja, pero siempre serad este conjunto el que
ocupe mayor espacio en la impresidn.

81 son las imAgenes las que atraigan la atencioén
del consumidor, el tamafio de éstas deberd ser
mayor gque la de los textos vy los colores debersn
ser mads llamativoe. Por el contrario, si son los
textos lo que atraigan la atencidn, deberdn ser
estos los de mayor tamafio v colores atrayentes con
tipos de letras que en concordancia con el
concepto del producto llamen la atencidén sobre el
resto de textos que incluirdn en la caja, pero que
no forman parte del concepto publicitario.

Hz una practica publicitaria en anuncios impresos
definir un recorrido visual que comienza en el
punte focal e induce al observador de acuerdo con
la ubicacién de los elementos aue van a segulr un
recorrido entre estos para complementar en la
mente de este el concepto que desea transmitir.

i)
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El recorrido visual en la impresidén de una caja
debe de iniciarse, segin el caso, en la imagen
principal o el itexto publicitario bésico,
dirigirse posteriormente a su complementario en
texto o0 imagen, luego a la marca y posteriormente
a la informacitn genérica, en su orden de
importancia.

En cuantc a la impresidn de la marca, ésta debe
respaldar el concepto del producto que el mensaje
publicitario transmite; si la marca enclerra més
identificacidén que el producto mismo, ésta podra
ser el punto focal, pero ror lo general s6lo se
incluye como un apoyo ¥y respaldo del producto.
Debe guardar sus caracteristicas particulares, con
colores v proporciones. Sin embargo es necesario
recordar que en cartdén corrugado sclo pueden
imprimirse 3 6 4 a lo mdximo colores planos en una
impresidén, el resto se formarédn por medic de une
impresién en trama através de los colores proceso.
La marca por lo general se incluye muy cerca del
concepto publicitario, en dimensiones menores que
éste pero con un tamafio apropiado para
distinguierse dentro del resto de elementos.

En 1o que respects al resto de textos informati-
vos, como el contenido., el origen del producto, el
peso, el sentido de estiba, debe considerarse que
aungue é&stos no forman parte del mensaje
publicitario, se encuentran en un mismo planc, y
por lo tanto, deben entonar con el concepto
principal. El color, el tipo de letra, la
ubicacién son elementos importantes a analizar
para lograr una inter~relacidén entre el concepto
principal v estoe textos complementarios.

En cuanto el color, es impresindible que éstos se
impriman en colores obscuros para que sea facil su
legibilidad, pero no deben de ser més liamativos
que cualquier elemento del concepto principal. El
mejor lugar para ublicar este tipo de textos es en
las esquinas o borde de las paredes largas de la
caja, © en el lado corto de la miema.

El disefio de letra v estilo debe estar en

coordinacidn con el disefio del concepto
publicitario, por ejemplo, para una caja que
presente un concepto juvenil y fresco, los textos
no deberadn guardar ninguna formalidad y los
colores llamativos obsucros (roje, purpura) seran
log adecuados paras esta impresidn.

Por 1o general, en el lado corto de la caja, 8se
incluye la mayor parte de la informacién, aungue
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en muchas ocaslones este lado se utiliza por igual
como panel publicitario; en emse caso,las aletas
superiores de la caja son un buen lugar para
incluir la informacién de condiciones de embalaje
¥ uso.

Si esta informacién se expresa a través de
imdgenes o figuras, éstas deben de ser menos
llamativas ¥y mds reducidas que las que se incluven
en el punto focal o como parte del concepto
publicitario, y debe de procurarse distanciarlas
del punto focal para que éstas no distraigan la
atencidén del consumidor

II1. Un escensrio publicitario muy cargado no resulta
atractivo al visualizador, gue busca un mensaje
directo vy claro; debe de procurarse utilizar
correctamente los lados de la caja; si la
informacidén que no forma parte del concepto es
mucha, podrad imprimirse un lado corto diferente
del otro, es decilir la informacidén no debera
incluirse en el panel publicitario, ¥y para su
mejor apreciacion se imprimirda en uno u otro lado
corto de infromacién indistintamente. Las aletas
superiores o inferiores pueden utilizarse igual
para imprimir informacion. Lo méAs importante es
gue ésta no se recargue sobre el panel
publicitario, pues eso haria perder la efectividad
del mensaje

8.6.- El apoyvo del productor de cartdn corrugado en la
seleccién del disefio de la impresidn.

Loes productoree de cajag de cartdn corrugado alrededor
del mundo han encontrado en los avances de la
técnologia de impresiotn fléxografica y en los cambios
en los habitos de compra del consumidor y de atencidn a
los mayoristas, una oportunidad inigualable de superar
sus ventas y aportar al producto mds que un empaque de
proteccién y embalaje unicamente, una herramienta
mercadoldgica de gran impacto para productos de consumo
mésivo.

Se ha svanzado tanto en maquinaria de impresidn, como
en tecnologia para obtener grabados de alta resoluciodn,
equipo de computacidn para obtener mejores disefios e
impresiones mas fieles y de mejor definicidn, asi como
disefiadores que conocen las bondades de la nueva
tecnologia de impresion flexografica.

A 1
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Son los productores de cartdn corrugadoe los més
interesados en gue sus usuario cambien las impresiones
tradicionales en sus cajas y busquen cajas impresas que
eatablezcan diferencia sobre el resto. Sin embargo, la
técnologia ha cambiado muy recientemente (mediados de
la década de los 80), v los productores de tecnologia y
magquinaria atin descubren mAds bondades de la impresidn
fiexografica de alta grdafica, por 1o que se reguleren
inversiones frecuentes y fuertes por parte de locs

- preductores de tecnologla como de los fabrlcantes de
cajas de carhdon corrugado.

Por esta razdn, la tecnologia de impr9316n de alta
griafica no es una tecnologia al alcance de todos los
productores, pero serd ésta la que establezca la
diferencia entre las empresas de vanguardia y las
empresas estdticas gque paulatinamente perderén
particién en los nuevos mercados.

Si se desea una impresién de alta grafica, se pueden
escoger varios caminos: producir cajas en el extranjero
especialmente en Estados Unidos, pero el volumen de
produccién deberd ser el que la empresa esté dispuesta
a producirle, que por lo general no serdn mencs de
160,000 cajas por pedido. Otra opcidn serd investigar
i existe en la regién algin productor que cuente con
la tecnologia de impresién, y entregarle los elementos
de impresidén que se hayan realizado previamente con
gente especiaslizada en este campo en el mercado mas
avanzado, que es el de Estados Unidos. Y por ultimo v
1a més viable, serid la de buscar un productor en el
area que cuente con la tecnclogia de impresidén y el
servicio para crear todos los elementeos incluyendo el
disefio.

Una prdctica frecuente consiste en buscar un agencia de
publicidad para que desarrolle el disefio de impresion vy
transmitir esta idea al productor de cartdn corrugado
para que la convierta en elementos de impresidn
flexogrdfica, sin embargo, deberd existir una
coordinacién entre la agencia y el productor de las
cajae, pues por lo general las agencias de publicidad
no conocen las limitaciones y las bondades de la
maquinaria que se utiliza para imprimir sobre este
material.

Por 1o general, los productores de cartdédn coruugado que
cuentan con ila tecnologia de impresidn cuentan también
con el servicio de disefic v de producciédn de todos los
elementos de impresidén, por lo que la préactica mas
recomendable serda buscar a estos productores.
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Debe de considerarse que los elementos de impresion de
alta grafica y los disefios publicitarios, tienen un
costo para el productor de cajas y que el mismo sera
traglado para el usuario de las cajas, este costo
inicial para obtener cajas lmpresas bajo el sistema de
nueva flexografia, se diluirda en grandes producciones,
pues aunque las cajas impresas bajo este sistema tienen
un costo maveor por las tintas que el productor debe
utilizar: segin una investigacién en el medio los
productores de estas impresidnes altn mantienen un
precio igual para las cajas impresas bajo este sistema
con las cajas impresas bajo el sistema tradicional;
esto es como una técnica de mercadeoc que llevard a los
consumidores a volcarse por productores que puedan
ofrecerles este servicio bajo iguales condiciones de
calidad y precio.
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CAPITULO 1X

LAG NUEVAS TECNICAS DE IMPRESION EN CARTON CORRUGADO
COMO UNA TECNICA DE MERCADEO

Cualguier técnica exitosa de mercadeo se fundamenta en
las caracteristicas del mercado para el cual ha sido disefia—
da, ¥ se conoce como mercado al conjunto de compradores,
productos, ofertantes, v medios. De estos elementos =1 més
importante y sobre el cual giran las aciones de los demés
medios, es el comprador.

Deben de distinguirse las caractéristicas de consumo,
los habitos de compra, las motivaciones, ¥ cualquier elemento
que sea necegario conocer del comprador objetivo, antes de
rlantear cualquier propuesta en el cambio de un producto, o
de sus sistema de distribucidn, empaque, etc.

Se distingue claramente al empaque de cartén corrugado
como un producto industrial; los compradores, en general, son
industriseg que consumen éste producto como otra de sus
materias primas. fungue. las caracteristicas de los comprado-
res industriales difieren grandemente con las de consumidores
finales, son las peculiaridades del mercado de consumo las
gue interesan, para impulsar la nueva técnica de mercadeo a
través del empaaue de cartén corrugado, que en esta tesis se
propone.

Se busca, en este capitulo, involucrar al sector
industrial gue puede utllizar este sistema de empaque como un
beneficio para su comprador final, y motivarle al uso del
mismo. Antes de definir en forma especifica cudles son los
segmentos del sector industrial que pueden hacer uso sistema
de empague como herramienta mercadologica, es importante
conocer en general qué tipo de bienes son los que requieren
de mayor impulsec publicitario de distribucidén y para los
cuales la propuesta de este trabajo significa una soluciobdn.

Se mencio an a contliuacion algunas de las clasificacio-
nes que log mercaddlogos han realizado de los productos, con
el fin de conocer més a fondo las caracteristicas de cada uno
de ellos, y de sus consumidores.

De acuerdoc con el Gltimo uso gque el comprador da al
producto, la primera clasificscién que se hace de éstos es de
acuerdo con el segmento gue los consume; asi tenemos "Bienes
de consumo” y "Bienes industriales”:

M
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Bienes de consumo: todos los pfoduetos.destinadoe-al uso de
los Mltimos consumidores v hogareas, y
pueden ser utililizados sin procesar.

Bienes industriales: Todos los productos destinados a
producir bienes v serviclios de consumo.

Aun cuando esta clasificecidn separa 8 los bilenes de
consumo de los industriales, la rama que abarcan los primeros
se hace tan extensa que para el andlisis mercadolégico, es
necesario dividir este grupo en distintos tipos segin los .
hdbitos de compra del consumidor:

Bienes de especialidad:

Son aguellos que tienen caracteristicas tnicaes y/0 una marcsa
identificada por le cual un grupo de compradores esta
dispuesto a hacer un esfuerzo para su compra o adquisicidn.
El comprador conoce el producto, su calidad o su servicio, ¥
es por esta fidelidad hacla la marca que decide su compra.

En esta clasificacién, tamblén se incluyen los bienes de gran
inversién que requieren un extensc andlisis de la compra.
Cuando la marca no ha sido aun probada por el consumidor, el
reconocimiento de esta en el mercado es el factor que més
incide en la compra. Se clasificédn como bilenes de
especialidad: loe electrodomésticos, automéviles,
motocicletas, equipo fotografico, una casa, etc.

La labor del distribuidor en este tipo de blenes al igual que
1a productor debe ser extensiva; en ocasiones, es ésta la que
determina ls preferencia del consumidor; por lo general,el
distribuidor cuenta con vendedores y servicilo técnico
especializado que da al consumidor la tranguilidad de la
garantia gque da la marca.

Bienes de comparacion: son productoe que requleren cierto
andlisis y comparacién para la decisidn de compra perc no tan
extensiva como 1la de los bienes de especialidad. Se compara
precio, calidad, disponibilidad. Su precio unitaric requiere
de una inversién considerable pero no elevada como la de los
bienes de espvecialidad. Ejemplos de este tipo de bienes son:
las prendas de vestir de hombre ¥ mujer, muebles, accesorlos
para el hogar o peresonales, herramienta bédsica, etc... Aunague
en los bienes de comparacidén existe alguna fidelidad a la
marca, éste no es el factor determinante en la compra, pues
iag modae por ejemplo afectan esa lealtad.

En cuanto s las consideraciones pars el mercadeo de este tipo
de producto, pueden mencionarse las sigulentes: los bienes de
comparacién requieren una distribucién no ten amplia pero si
especializada; por lo general, los distribuidores se ublcan
cerca unoe de otros, v el cliente llega a buscar sus
productos en eate conglomerado, que pueden ser los centros
comercialeg, por ejemplo. El fabricante debe de tener una
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buena identificacidn con el detallista, ya gque para el
consumidor de bienes de comparacidn, es éste Gltimo el que
puede influir en la opinion de compra, por lo gue es
conveniente que se identifique con una marca o con un
producto en particular. Las compras son regulares pero no
frecuentes por lo gue la misma oportunidad de venta no
volverad en cierto periodo de tiempe. L.a presentacidn en este
tipo de productos es vital en la venta cuando en el almacén
del distribuidor se exhiben también productos competidores.

Bienes de conveniencia: son también llamados de compra
impulsiva; son por lo general de bajo valor unitario,
comparado con los bienes de especialidad y comparacidén. Por
lo general, no existe leltad a la marca, se compran con un
minimo esfuerzo v el consumidor estard dispuesto a cambilarlo
51 encuentra un substituto, aque sea de mds fidcil acceso. la
decizién de compra es casl impulsiva yv de alli su nombre.
Cuando surge la necesidad de este tipo de bienes, el
consumidor quiere hacer la compra tan rédpida y facil como le
sea posible. En consecuencia, este tipo de productos debe ser
de ficil acceso en cualquier area de compras.

Entre los aspectos aue se deben considerar en el mercadeo de
este tipo de productos encontramos los siguientes: productos
alimenticios, productos de aseo personal, productos para el
hogar, ya que este tipo de productos deben ser de facil
accesgo; cuando la necesidad surge, un fabricante debe lograr
una amplia distribucidén, pero debido a que la mayor parte de
tiendas al detalle =26lo vende pequefios volimenes resulta poco
econdmico llegar directamente a éstos, por lo que es
conveniente gque el canal se lleve a través de mayoristas.
Lag politicas de promocién inciden fuertemente sobre la
decisién de compra, la publicidad y la identificacidén del
producto con el consumidor son herrameintas importantes para
lograr alto volumen de ventas.

Para analizar los elementos de mercadeo que se
considerarédn en el lanzamiento de un nuevo producto, o para
mantener o posesionarse en el mercado para un producto
existente, es necesario establecer una relacidédn entre las
caracteristicas del producto v las que cada uno de estas
clagificaciones de los bienes de consumo propone. De esta
manera, se podrd conocer en forma general, los hdbitos de
compra del consumidor y de esa manera se suplirdn en forma
més directa las necesidades y los elementos de decisién en el
momento de la compra.

Ee importante destacar que tanto los bienes de
comparacidén como los bienes de conveniencia poseen
caracteristicas vy necesidades de mercadeo que pueden suplir-
se, més gque las técnicas de presentacidédn a través de
empaques de cartédn corrugado que en este trabajo se proponen.
Por ejemplo, una caracteristica escencial en el mercadeo de
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ios bienes de conveniencia radica en la importancia que para
éstos representa la presentacidén de los mismos; al ser éste
el caso debemos recordar las ventaJas aue en capitulos
anteridres se han expuesto acerca de las ventadas aue ofrecen
para este aspecto los empagues de cartdn corrugado que pueden
lograrse a través de las nuevas técnicas de impresidn
flexografica, v que ademds por las caracteristicas
estructurales de este material, permite mantener el producto
en Optimas condiciones de presentaclon.

En cuanto a los bienes de conveniencla, gue de acuerde & su
degeripeidén es elemento fundamental para la venta de éstos,
la facilidad que el comprador encuentre para adquirir los
mismo. Si partimos de la base de que este tipo de productos
por lo general se vende en tiendas en donde los espaciog son
muy reducidos y los anagueles se comparten con muchos
productos competidores y susbtitutos, los empaques de cartdn
con presentaciones vistosas y formas adecuadas para dispensar
el producto son una excelente herramienta para cumplir con la
funcion de ofrecer al consumidor un producto facil de comprar
y que se distinga entre los demas.

Una vez determinado como mercado objetivo el de
productores industriales de bienes de comparacion y
conveniencia, a continuacién se presenta una lista de
segmentos de la industria nacional que pueden encontrar en
las nuevas presentaciones de los empaaues de cartdn
corrugado, una eficaz herramienta en el mercadec de sus
productos:

A.- Productos alimenticios
{Bienes de conveniencia)
Por lo general, los productos alimenticios producidos o
empacados industrialmente, se venden en gsupermercados ¥
tiendas de conveniencia de autoservicio. El producto se
coloca en géndolas o estanterias junto con otros
productos competidores. Aunque existe en un bajo nivel,
alguna fidelidad a la marca, el comprador, que por lo
general es un comprador frecuente de alimentos, busca una
presentacién adecuada del producto, que le motive
confianza para su consumo. Cada uno de los productos
alimenticios que se describen a continuacidn son posibles
usuarios de empaques de cartén corrugado con fines
mercadoldgicos:
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Aceites vegetales

(Aplicable a escencias; vinagres, pastas de tomate,

mayonesas, y cualauier producto embotellado)

Por lo general, éstos se envasan en fragcos de PV(,
PET, o polletileno, en presentaciones de 1/4 de
litro, 1/2 litro, litro, galén. Uno de los problemas
actuales en el procesc de embalaje, de cualquier
presentacién de este producto, consiste en la
colocacién de las botellas en las gondolas, va que
exige la presencia de colocadores, que deben ser
pagados por el productor, v ademas no optimiza el
uso del espacio que se le dispone, pues por las
formas geométricas de los envases, no pueden ser
estibados uno scbre otro. Para eliminar estos
problemas, se han disefiado cajas de cartdn corrugado
que funcionan como dispensadores, sin necesidad de
colocar las botellas en la gbndola, y ni siguiera
sgacarla de las cajas de embalaje, que ademés si
pueden ser estibadas una sobre otra ¥ maximizan asi
el espacio disponible en supermercado.

Cereales, pastas, atoles

El caso de los cereales y pastag empacadosg en cajas
rlegadizas o bolsas de celofan laminado, es similar
al de los aceltes vegetales, en cuanto a la
limitante que presentan para cologarse en goéndolas,
por lo que de igual manera existen cajas
dispensadoras para estos productos.

Frutas, vegetales, y carnes frescas

En la actualidad, los suprermercados ofrecen una gran
variedad de productos vegetales frescos para el
comprador de abarrotes. Una forma de distinguir la
marca para el empacador de estog productos ez a
través de la caja de cartén corrugado que empaca una
cantidad determinada de unidades, segin sea el caso.
Como estos productos no pueden rotularse y tampoco
necesitan empaque individual, la UGnica forma de
identificar la marca es a través de un etiqueta que
puede colocarse sobre cada unidad, o blen en la caja
de carton gue resulta ser un panordmico publicitario
mads efectivo que las etiquetas por su tamafio y
cobertura en una gondola dispensadora de
supermercado. Otra razdn por la empacadores de

‘vegetales frescos pueden hacer uso de la caja de

cartdédn corrugadc como herramienta de mercadeo, se
basa en la confianza que debe tener el comprador
para consumir el producto; la confianza en este caso
entra por los ojos, es decir, el comprador cataloga
la freescura v limpieza de los productos al verlos,
pero influye mucho en esta evaluacién el medio en el
que se encuentre el producto, una caja bien
presentada es un medio adecuado.
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A.5. Sopas, jaleas, salsitas, gue sean empacados en
Tetra—Brick
El empague de Tetra-Brick ha sido un éxito en la
solucion a la necesidad de condimentos gue puedan
ser utilizados parcialmente sin que pierdan su sabor
v condicidn original. Las presentaciones Tetra-
Brick se ajustan las necesidades de dispensar de la
vida moderna. Como empague complementarico al Tetra-—
Brick, =1 cartdn corrugado se ha convertido en el
embalaje perfecto; Las bolsas de Tetra-Brick se
agrupan en docenas o medias docenas y se empacan en
un display de cartén corrugado. HEste tipo de empaque
se ha convertido en la pareja perfecta para las
necesidades de consumidor y del distribuidor actual.

A.8. Distribuidores de comida para Llevar
Al comprar comida para llevar el consumidor, se
busca un buen sabor, una adecuada cantidad, rapidez
en la atencién, pero también espera que la misma
llegue en buen estado hasta su mesa. El empaque de
la comida para llevar especialmente en platos de una
sola pieza como pasteles vy pizzas, es primordial
para llevar hasta el consumidor comida entera, €8
decir en una scla prieza. Por otro lade, el empaque
se convierte en la Ginica oportunidad de recordar al
cliente que consume, qQuien es el autcor del platillo
gque degusta. Las cajas de Pizza y pastel de
microcorrugado con atractivas presentaciones son
ejemplos de las ventajas gque propone el cartdn
corrugado para el empague de estos productos.

B.— Jabones y detergentes
(Bienes de Conveniencia)

Los jabones vy detergentes son otros productos gue se
distribuven en grandes centros como supermercades ¥
depisitos ¥y que ademas, por lo general, no poseen empague
individual, por lo aqué en ocasiones, la caja de embalaje
que por lo general es de cartdn corrugado se convierte en
la unidad de presentacidén, por ejemplo, el Jjabdn de bola
para lavar ropa se vende por caja, que cuenta con 24
unidades. Una impresién atractiva gue pulicite el
producto, o un disefic estructural gue permite facilmente
disgpensar lag pastillas de Jjabén, pueden ser herramientas
para incrementar las ventas en surermercados v depdsitos
Los siguientes son los distintos tipos de jabones que
pueden requerir de cajas impresas bajo el sistema de alta
gréafica:
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D.1. Jabones de tocador en pastilla
D.2. Jabones para ropa en bola y taco
D.3. Productos cosméticos
( shampo, toallas faciales, cremas y. talcos)
D.4. Productos de limpieza en general
{detergentes, desengrasantes, etc.)
Calzado

(Bienea de Comparacion)

El empague por excelencia para los zapatos por pares
mundialmente es la caja de cartdn, gque puede ser
plegadizo, cartén chip, o cartdén corrugado. Cada uno de
éstos materiales ofrece ventajae diferentes para el
empaque de calzado. El plegadizo ofrece impresiones
litograficas de gran presentacidn, el cartdn chip tiene
buena resistencia pero impresiones muy deficientes, y el
carton corrugado bajo su nueva propuesta cuenta con ambas
cualidades, buena presentacidn y buena resistencia.

En nuestro medio, los productores de calzado encuentran
un mercado extenso en el interior del pais especialmente,
por lo que los zapatos empacados en su caja deben ser
lievados en via terrestre desde la bodega del consumidor
hasta la zapateria de la aldea o del centro urbano, gue
recibe ademds producto de varicos fabricantes. La caja de
plegadizo por sus carateristicas fisicas no resiste las
condiciones en el transporte por lo que llega a su
destino muy deteriorada. Una caja deteriorada crea
desconfianza en el consumidor gue asume que los zapatos
al igual se encuentran deteriorados. El cartdn
microcorrugado con impresiones de nueva flexografia, es
un excelente substituto del plegadizo gque ademds permite
que las cajas y los zapatos lleguen en perfecto estado
hasta su centro de distribucidén, por sus caracteristicas
estructurales.

Pinturas, solventes, adhesivos.

Al igual que para los productos anteriormente citados, en
caso de los productos de ferreteria, el concepto de

- distribucién ha cambiado paulitamente, hasta llegar a

grandes centros de distribucién ferreteros como los que
hoy conocemos. En estos centros, son factores de éxito
tambien, el aprovechamiento del espacio vy la
diferenciacién con otras marcas. Las cajas displays de
carton corrugado son una adecuada solucidén para estos
productos, sobre todo porque se puede considerar como el
tnico material de empaque capaz de resistir el peso de
éstos al ser empacados vy transportados.
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E.— Farmaceuticos
{Bienes de Comparacidn)

Una caracteristica singular de las farmaclias en nuestro
medio, es el poco espacico con gue cuentan, ¥y auvnque el
servicio lo da un boticario gque se encuentra detris del
mostrador v gque suglere los medicamentos vy recibe las
recetas y las despacha, no se puede ocultar el hecho de
que éste se wverd influenciado por la facilidad que le
ofrezca el empaque de un productc en particular para
dispensar el mismo. .

Disefios de adecuados de cajas dispensadoras que
faclilitén la tarea del encargado de la farmacia en el
momento de despachar, constituyven herramientas de
mercadeo que obtienen la preferencia de los
distribuidores.

El uso de cajas displays de microcorrugado con un nl-
mero modesto de unidades de producto, empacadas como
unidad en unna caja de cartédn corrugado que contiene més
de éstas, es una prdctica gue ha resultado adecuada en
la distribucidn de productos farmacéuticos.

¥.- Apro industria de exporta01on v exportadores de productos
no tradicionales.

Las nuevae tendecias en el mercadeo y la distribucidn de
rroductos que abren una oportunidad para el empaque de
cartén corrugado, se han iniciado en las grandes urbes
que por necesidad necesitian optimizar su espacio.
Estados Unidos, Mexico, Japén, Hong-Kong, son ciudades
con millones de consumidores, que dan la pauta a medios
como el nuestro de cudles son las implementaciones en el
area de mercadeo.

Loe productos de exportacién de Guatemala, que hasta hace
algunos afios se limitaban a unos pocos de mucho volumen,
pero poco valor agregado, han tomado un nuevo rumbo, con
la aparicién de los no tradicionles, agricolas y no
agricolas.

Er el caso de los productos agricolas no tradicionales,
por lo general, el comprador exige un empague que vaya
directamente al centro de distribucidén. ¥y que no tenga
que ser reempacsd0 COMO ahteriormente se hacia. La
arveja china, el melén, el mango, zucchini, el ejote
frances. son algunos de los productos guatemaltecos que
se han mantenido en los mercados de Estadcecs Unidos con
gran éxito y han incrementado su volumen.
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Ademas de los productos vegetales de exportacién, existen
otros que de igual manera requieren de un adecuado
empaque para llegar en buen estado a su mercado de
destino v aque ademds sea presentable para competir con
productos de todo el resto de America:

F.1. Productos tradlclonalps de exportaciodn
F.1.1. Cardamomo

F.2. Productos no tradicionales de exportacidn
perecederos
F.2.1. Vegetales frescos
. arveja china, minivegetales,
ejote frances, broceclli,
lechuga, limén, gengibre

F.2.2. Frutas frescas
Meldén, mango, fresas y frambuesas.

F.2.3. Frutas y vegetales congelados.
Broceoli, okra, cool de bruselas., melén,
arveja china y dulce.

F.2.4. Mariscos

F.2.5. Flores ornamentales

F.3. Productos no tradicionales de exportacién no
perecederos

F.3.1. Prendas tipidas de wvestir
F.3.2. Tiladncias

F.3.3. Ceramicos tipicos.

G.— Licores

La industria licorera mundial se ha caracterizado por

la exclusividad de sus empagques, pero al igual que otros
productos se ha visto en la necesidad de modificar sus
empaques adecudndolos a 'los actuales centros de
distribucién. Para licores de volumen de consumo se
recomienda en el uso de cajas displays, gue optimizaran
el espacic en los supermercados, disminuirdn el trasiego
del produco v por consigulente el riesgo de perdidas por
maltrato del producto.
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IX
CONCLUSTONES

El material de empague ¥y en particular el de
embalaje,constituyen un costo que, en la mavoria de
los casos, no agrega valor al producto, pero gue se
hace indispensable como elemento para la proteccién
del mismo. El disefio v seleccion del empague de
embalaje requieren de un extenso andlisis que
garantice que la opcidn elegida sea la gue repre -
sente los mayores beneficios al mds bajo costo, por
lo que es necesario que en esta seleccidn interven -
gan todas las personas o departamentos dentro de la
organizacidn, que tengan relacidén directa o indirec-
ta con el empaque de embalaje.

El empague de cartdn corrugado representa una buena
opcidn como material de empagque de embalaje, sobre
todo para productos que deben ser transportados y
almacenados durante tiempos no definidos, debido a
que su disefio estructural brinda grandes heneficios
de proteccion al producto. Los avances tecnclégicos
v de disefio permiten que este material, no tenga
limitaciones en ambientes htimedos y/o atmdsferas con
altos contenidos quimicos.

‘Las cajas de cartén corrugado cumplen una doble

funcidén al contener y proteger al producto, pero
ademas por sus partlcularidades geométricas y fisi -
cas, permiten lievar al usuario del producto cual -
quier mensaje escrito por parte del productor.

En las actuales condiciones de mercado, se presenta
al consumidor una variedad de opciones para la
satisfaccidn de sus necesidades, especialmente en
los bienes de consumo diario; los productos que
posean preclos competitivos, calidad., y buenas con-
diciones de distribucion logrardn presencia en el
mercado. Para ello, las empresas deberan reducir al
maximo los costos que no agregan valor directo al

© producto, dentro de los cuales se encuentra el empa-

gue. Reducir el costo del empaque s8in sacrificar la
calidad del producto, pero ademdés darle valor
agregado A este a través de una adecuada presenta -
cién, es una funcidén que en la actualidad puede
lograrse con el uso del empaque de cartdn corrugado.
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Con opciones similares, en precio y calidad, el
posesionamiento, en el mercado, se torna como un
reto publicitaric gue debera lograr una identifi -
cacion del producto con los consumidores v compra -
dores del mercado objetivo. Los empaques de cartdn
corrugado, qQue en este trabajo se describen. cons -
tituven un elemento publicitario efectivo que
acompafia al producto hasta su lugar de consumo.

En las actuales condicicnes de distribucidn, la
optimizacion del espacio. asi como la facilidad de
dispensar un producto, son elementos fundamentales
para accesayr a los grandes centros de consumo como
suprermercados y tiendas de conveniencia. A través de
un adecuado digefio. puede obtenerse un empaque de
carton corrugado gue cumpla con las funciones para
&1 aprovechamiento del espacio agreo, v la facilidad
de dispensado, tanto para el distribuidor como, para
el consumidor.

L.os actuales disefics de impresidn v de estructura de
las cajas de cartdn corrugado, convierten a este
material de empagque en una excelente opcidn que
publicita v dispensa facilmente al producto que
contiene, pero que ademAs impacta por ser un slstema
innovador en el mercado.
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XI
RECOMENDACIONES

A los actuales usuarios de empagque, en general, se
recomienda revisar logs disefios de sus empagues en
especial los de embalaje, con el fin de verificar si
en la actualidad el sistema utilizado sigue repre -
sentando la mejor opcidn dentro de las existentes,
va que a btravés de una reduccidén en el costo de
empaque logrardn una mejor utilidad o una mayor
competitividad en el mercado.

A los nuevos usuarios de empague de embalaje se
recomienda documentarse acerca de las todas las
opciones que en la actualidad existen en el mercado,
con el fin de disefiar €l empaque con el material mas
adecuado, al més bajo costo, vy agregarle valor al
producto a través del empague de embalaje.

l.os usuarios de Carton Corrugade, deben documentarse -
acerca de los avances de la tecnologia de impresiodn
para este tipo de material, vy consultar con sus
proveedores la conveniencia de hacer uso de estas
impresiones en sus empaques. ’

A los productores de bienes de conveniencia y con -
suino diario, se recomienda hacer usoc de 1los medios
de publicidad directa, en especial del empagque, para
llevar su mensaJje hasta el lugar de consumo.

A los productores que degeen llevar a los grandes
centros de distribucidn como los supermercados,
tiendas de mayoreo, y tiendas de conveniencia,
digefiar empaques con formas geométricas gque permitan
un maximo aprovechamiento del espacio en la gondola,
v que sean fdclles de dispensar. Recomendacidn que
también se hace extensiva a los duefios de productos
gue ya ocupan un lugar en egtos centros de
distribucidn, vy gue todavia no cuentan con empagues
que cumplan estas funciones. Cabe mencionar que los
actuales disefios de cajas de cartdn corrugado buscan
adecuarse a egstas necesldades, v que ademéds se han
convertido en un medio de publicidad directa que
impacta por innovador.
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