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Estamos en un año cuyo cronograma electoral, tan ex-
tenso y utilizando los extremos constitucionales como 
para llegar prácticamente con los tiempos justos en una 
eventual segunda vuelta, han hecho que tanto los actores 
económicos como la ciudadanía esperen en un estado la-
tente hasta que surjan datos claros sobre quién tendrá a 
su cargo la gestión de la próxima Administración del país.

En una situación económica dinámica y clara podría 
resultar normal que haya cierto estado de incertidumbre 
propia de cambios que se avecinan. Pero en el marco del 
deterioro económico presente y de la acumulación/multi-
plicación de desequilibrios macroeconómicos, el próximo 
gobierno podría terminar siendo el encargado de abrir la 
Caja de Pandora para que todos los males contenidos en 
ella se extiendan, si no por la faz de la Tierra, por toda la 
Argentina.

Pero este compás de espera abre también el espacio 
para pensar cómo están preparadas las empresas ante las 
nuevas circunstancias que puedan avecinarse, que luego, 
cuando las cosas se dinamicen para bien o para mal, resul-
te más difícil abordar. Así como en la música, el silencio 
es un “tempo” que también compone la partitura y que el 
músico o la orquesta esperan atravesar para tocar nueva-
mente. Este compás de espera puede servir para preparar 
el momento en que haya que reiniciar en un ritmo pleno 
el trabajo y la producción.

Luego están los aspectos sobre los que una empresa 
puede enfocarse. Uno es el análisis sistémico de las estra-

editorial

Compás 
de espera

tegias sobre innovación y desarrollo que toda organiza-
ción planea llevar a cabo en el corto y en el largo plazo, 
pensando en su crecimiento y en el contexto en el que 
se desenvuelve. Si bien existe una abultada bibliografía 
sobre las razones que impulsan a los sectores industriales 
a potenciar su evolución y dinamismo. A los aspectos ma-
cro, más sencillos de visualizar, y a los ejes microeconó-
micos clásicos, como pueden ser el tamaño de las firmas 
y la disponibilidad del capital, no hay que dejar de sumar 
el ambiente competitivo intrasectorial para entender qué 
lleva a las empresas a invertir en innovación y desarrollo. 
Debido a esto, como lo hemos mencionado en más de una 
oportunidad, es destacable el esfuerzo que ha realizado la 
industria corrugadora por tecnificarse y por mejorar su 
parque tecnológico. Pero para no estar “sobreinvertidos y 
subgestionados”, como tan crudamente describiera hace 
un tiempo un empresario del sector, hay que trabajar en 
otros aspectos, a veces menos perceptibles.

Por ello, algunas de las acciones que venimos impul-
sando desde CAFCCo responden a ese eje de ideas, en 
el cual la capacitación y la formación continua atienden 
a las necesidades de aprendizaje y especialización de las 
empresas del sector. 

En función de esto es que en el marco de la Feria del En-
vase realizamos una charla sobre Innovación y Tendencias 
(que reflejamos en este número) en la que dos referentes 
de la Comisión Técnica Asesora de CAFCCo –como son 
Martín Gellert y Raúl Corvalán– expusieron su visión de 
las perspectivas a nivel internacional que abren los nue-
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Lic. Mariano Saludjian
Director Ejecutivo CAFCCo

vos desarrollos tecnológicos, como también cuáles son 
los avances y saltos productivos que están dando algunas 
empresas locales para cumplir con las nuevas exigencias 
del mercado. 

Por otro lado, a principios de septiembre dentro del ám-
bito de la reunión de Jóvenes de CAFCCo, organizamos 
un taller sobre Indicadores de Productividad y Calidad, 
que estuvo a cargo de la Ing. Verónica Cerpa Echeverría 
(que estará expuesto en el último número del año). Este 
es un aspecto complementario del anterior, indudable-
mente. Porque no sirve de mucho mejorar el parque de 
equipos y máquinas si no trabajamos en la eficiencia pro-
ductiva y de gestión de la planta. Establecer indicadores 
claros y específicos puede resultar tedioso al principio, 
pero es un elemento necesario para saber si estamos ha-
ciendo las cosas de mejor manera en la empresa.

Asimismo, acompañar el desarrollo del potencial de los 
recursos humanos con los que se cuenta, es un aspecto 

central para mejorar tanto la ecuación financiera como 
la fortaleza de la empresa ante nuevos desafíos que se 
avecinan. Generar valores compartidos dentro de la orga-
nización es un aspecto que hace a la perfección de la pro-
ductividad, que no necesariamente mejores máquinas van 
a lograr. Así como se invierte en equipos, también hay 
que hacerlo en la gente que nos acompaña para alcanzar 
esos objetivos. Y las etapas de impasse (silencio) son una 
muy buena oportunidad para ello. 
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LA INDUSTRIA DEL CARTÓN 
CORRUGADO SE VOLVIÓ A REUNIR 

EN EXPO ENVASE Y EMBALAJE 2015

Tal como en años anteriores, se expusieron las principa-
les novedades comerciales y avances tecnológicos de los di-
ferentes sectores que componen la industria del empaque, 
y se efectuaron capacitaciones con diversos seminarios y 
conferencias.

Participaron como expositores del sector corrugador 
distintas empresas, como Argenpack y PackGroup, y los 
principales referentes como Cartocor, Smurfit Kappa y 
Zucamor. La Cámara Argentina de Fabricantes de Cartón 
Corrugado (CAFCCo) contó con un stand propio, en el 
que se brindó información sobre las virtudes del cartón 
corrugado y se expuso una Ecogóndola, como propuesta 
del sector para los supermercados.

“Con expectativas cada vez más altas, y teniendo en 
cuenta que en 2013 recibimos a 27.000 visitantes, nos 
propusimos nuevamente brindarles a los sectores del pac-
kaging, alimentos y farmacéutica, una oportunidad única 
para desplegar y exhibir sus logros y proyectos, con el plus 
de capacitarse mediante la observación y el intercambio de 
ideas”, afirmó Jorge Acevedo, gerente general del Instituto 
Argentino del Envase (IAE), organizador del evento.

“La muestra fue un ámbito propicio para el encuentro e 
intercambio de experiencias entre cámaras, empresas y ex-
positores pertenecientes al rubro. Este año, los temas más 
importantes giraron en torno a la sustentabilidad, el medio 
ambiente y cómo optimizar la eficiencia de las operacio-
nes”, resumió Acevedo.

Cabe destacar que en el marco de la exposición se realizó 
por primera vez juntamente con EXPOFYBI 2015 (Expo-
sición de Farmacia y Bioquímica Industrial), la 9º Exposi-
ción Internacional de Maquinaria y Equipamiento para el 
Procesamiento de Alimentos y Bebidas (Alimentek) y la 2º 
edición de la Exposición Internacional de Maquinaria y 
Equipamiento para la Industria Farmacéutica (Farmatek). 
Las ferias son organizadas cada dos años por el IAE. 

Charla: “TendenCias e innovaCión en 
la indusTria del CarTón Corrugado” 

En el marco de la 14º edición de Expo Envase y Emba-
laje, la Cámara Argentina de Fabricantes de Cartón Corru-
gado realizó una charla sobre “Tendencias e Innovación 
en la Industria del Cartón Corrugado”, donde importantes 
referentes del sector hablaron sobre las novedades en im-
presión flexográfica y detallaron las últimas innovaciones 
tecnológicas de las compañías asiáticas tras la feria “Sino-
Corrugated” de Shanghái.

Raúl Corbalán

Escribe: Nadia Vallory



11la revista del corrugado

El sector se dio cita nuevamente 
en la 14a Exposición Internacional 
del Envase y Embalaje 2015 que 
se llevó a cabo entre el 4 y el 7 
de agosto, en el Centro Costa 

Salguero de Buenos Aires.

En el Salón Auditorio del Pabellón 2 disertaron el direc-
tor regional South América de Flint Group, Matías Katila; 
el gerente de Planta de Maxipack, Martín Gellert; y el ge-
rente de Desarrollo y Producto de Grupo Zucamor, Raúl 
Corvalán.

“Desde la Cámara damos lugar al análisis a las nuevas 
temáticas que vayan surgiendo, como normativas, y la pro-
gramación de capacitaciones con el objetivo de que nos 
nutra y que ayude al desarrollo del sector”, dijo el gerente 
general de CAFCCo, Mariano Saludjian, a modo de intro-
ducción, y dio paso al primer orador de la tarde.

Con gran éxito y ante un auditorio colmado, dio inicio 
a la disertación el director regional South América de Flint 
Group, Matías Katila, quien expuso y dio ejemplos de la 
reproducción con Niloflex Next. “Con esta innovadora 
forma de impresión se puede combinar la texturación de 
la superficie y se mejora la transferencia de tinta”, explicó.

“La impresión con Niloflex Next tiene alta intensidad, 
una notable mejoría en la calidad de impresión, fácil im-
plementación en workflow digital, fácil uso y larga vida 
útil”, remarcó Katila ante los asistentes.

“La muestra fue un ámbito propicio para el 
encuentro e intercambio de experiencias entre 

cámaras, empresas y expositores pertenecientes 
al rubro. Este año, los temas más importantes 
giraron en torno a la sustentabilidad, el medio 
ambiente y cómo optimizar la eficiencia de las 
operaciones”, resumió Jorge Acevedo, gerente 

general del IAE.

Martín Gellert Matías Katila
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“Aunque no eliminamos el problema de la ‘tabla de lava-
do’, por lo menos lo mejoramos sustancialmente”, dijo el 
ejecutivo tras mostrar al auditorio ejemplos de impresiones 
flexográficas contra offset. 

Por su parte, el gerente de planta de Maxipack, Martín 
Gellert, se refirió a las tendencias de las fábricas de cartón 
corrugado en Asia tras su visita a Shanghái. “El nivel de 
automatización es increíble”, declaró asombrado y mostró 
fotografías de las fábricas que recorrieron, entre las que 
se destaca Hinojosa, donde prácticamente no había ope-
radores.

Gellert también se refirió a las novedades durante el re-
corrido de la feria SinoCorrugated de China. “Las máqui-
nas que había exhibidas eran de última generación. Haber 
ido nos permitió conocer las últimas novedades y tenden-
cias”, remarcó el empresario.

El último disertante fue el gerente de Desarrollo y Pro-
ducto de Grupo Zucamor, Raúl Corvalán, quien habló de 
las virtudes de la impresión flexo HD. 

“La impresión flexográfica HD es de calidad superior 
pero también lo son la tecnología y la tinta. Además, con 
este tipo de impresión no estamos limitados en los colores 
y nos acercamos a la gama Pantone”, explicó ante el audi-
torio. Y aunque reconoció que comparativamente la cali-
dad del offset es mucho mejor, remarcó que “el Lead Time 
del flexo HD pasa a ser el mismo que el de la caja Standard 
y el precio es más económico que el del offset”.

Para cerrar la jornada, CAFCCo efectuó el tradicional 
cóctel junto con los asistentes y referentes de la industria. 
En un ámbito distendido, las grandes y pequeñas empresas 
del sector pudieron compartir experiencias y cerrar otra 
exitosa jornada. 

“La jornada cumplió con el objetivo de capacitación y 
fue un punto de encuentro e intercambio con representan-
tes del sector”, afirmó Mariano Saludjian.

Cabe destacar que en la Feria se expusieron las principa-
les novedades comerciales y avances tecnológicos de los di-
ferentes sectores que componen la industria del empaque. 
Además de la charla ofrecida por CAFCCo, los gerentes, 
empleados y técnicos tuvieron la oportunidad de capaci-
tarse con diversos seminarios y conferencias.

“Desde la Cámara damos lugar al 
análisis a las nuevas temáticas que 

vayan surgiendo, como normativas, y la 
programación de capacitaciones con el 

objetivo de que nos nutra y que ayude al 
desarrollo del sector”, afirmó Mariano 
Saludjian, gerente general de CAFCCo.

Mariano Saludjian
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FERNANDO SARMIENTO

Fernando Sarmiento es un luchador y visionario que montó su negocio a 
fuerza de trabajo y ambición. Sus fortalezas: perseverancia, pasión y sobre 

todo: mucho, pero mucho trabajo.

PERSONAJE

UNA HISTORIA DE VIDA Y PASIÓN POR EL TRABAJO

Fernando Sarmiento es empresario y dueño de Fangala, 
una fábrica de cartón corrugado cuya planta industrial está 
ubicada en San Justo, y que cuenta con departamento admi-
nistrativo, comercial y planta fabril en un predio de 4.800 
metros cuadrados. 

Sin embargo, este empresario y visionario oriundo de la 
ciudad de San Luis comenzó su negocio desde abajo. Con 
una infancia de privaciones, cuenta que trabajó en su pueblo 
desde corta edad. “A los 13 años, en San Luis, empecé a tra-
bajar de cadete en una imprenta. Allí me inicié en el oficio 
de impresor, de maquinista y minervista”, explica.

“Me gustó la imprenta y trabajé dos años en el rubro. 
Luego realicé otros trabajos e hice el servicio militar en mi 
provincia”, cuenta el actual dueño de Fangala, quien destaca 
que desde ese momento tenía la idea de viajar a Buenos Ai-
res para trabajar. Y así lo hizo. 

“Una vez finalizado el servicio militar hice changas un 
tiempo corto para comprar el pasaje en micro a Buenos Ai-
res. Salí de San Luis un lunes 12 de marzo a las cuatro de la 
tarde y llegué a Buenos Aires al otro día al atardecer. El viaje 
fue de 26 horas y en todo el trayecto, como no tenía dinero 
ni comida, sólo bebí agua”, se acuerda.

Buenos Aires 

El joven visionario llegó a la estación de Retiro sólo con 
dinero para el taxi que lo llevaría a la casa de un conocido 
en el barrio de Caballito. “Recuerdo que cuando llegué, sólo 
quería comer y dormir, pero esta persona me llevó de paseo 
a conocer el subte y el trolebús. Al regreso, me preguntó 
dónde iba a dormir. Se me cayó el mundo abajo”, se acuerda 
melancólico, pero con una sonrisa en el rostro. 

“Él me llevó a una pensión donde conocí a un señor que 

Escribe: Nadia Vallory
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“A los 13 años, en San Luis, empecé a 
trabajar de cadete en una imprenta. Allí me 
inicié en el oficio de impresor, de maquinista 

y minervista”.

era de mi provincia. No tenía dinero ni para pagar la noche 
y el paisano me dijo: ‘No se haga problema. Esta noche va 
a dormir en mi cama’. Y así fue. Él durmió en el patio, era 
verano, y yo, del cansancio que tenía, dormí toda la noche 
en su cama”, relata.

A la mañana, el paisano le ofreció unos mates y, tras los 
amargos, Sarmiento salió a buscar trabajo. “Iba hasta la es-
quina, le preguntaba a cada persona que pasaba si sabía de 
algún empleo y volvía porque no conocía Buenos Aires y 
temía perderme. Para ese entonces llevaba ya tres días sin 
comer”.

Por la tarde, el pensionista puntano le preguntó a dónde 
había ido a buscar empleo y si había comido. Con mucha 
pena, Sarmiento le relató que no tenía dinero para comer 
y que no se había alejado de la zona porque no conocía el 
lugar ni tenía dinero para viajar. El paisano le dio comida y 
le recomendó dónde buscar empleo. “Creo que las cosas, si 
se tienen que dar, se dan, porque el lunes mismo ya estaba 
trabajando en una obra en construcción y luego en una me-
talúrgica”.

El trabajo y el destino 

El actual dueño de Fangala cuenta que su idea era encon-
trar a un pariente que vivía en Buenos Aires. “Sólo sabía que 
mi tío manejaba un taxi. Nada más. Y todos me cargaban 
porque siempre miraba los coches que pasaban a ver si lo 
encontraba”.

“Un día cruzaba el Parque Centenario para ir almorzar y 
allí me lo encontré. Nos abrazamos y quedamos en volver 
a vernos por la noche. A las ocho de la noche nos reencon-
tramos, él dejó el auto en capital porque no era suyo, nos 
tomamos el colectivo 55 hasta San Justo y de allí otro hasta 
su casa. Eran dos horas de viaje”.

Al tiempo, Sarmiento se fue a vivir con su tío en zona 
Oeste y consiguió trabajo dentro de su oficio. “Entré como 
minervista y aprendí mucho, pero mi idea era superarme, 
me interesaba conocer las troqueladoras. Pedí permiso y me 
dejaron. Así aprendí el trabajo y pude hacer dos turnos. Tra-
bajaba desde las dos de la tarde hasta las seis de la mañana 
pero tenía dos sueldos. Después logré ser supervisor y co-
mencé a trabajar ocho horas”, cuenta. 

Con tantas horas de trabajo en capital volvió a una pensión 
en la ciudad para estar cerca. Luego, la empresa se mudó a 
Palomar y los empleados debían decidir si aceptaban el tras-
lado. “Yo no lo acepté y fui indemnizado. Con ese dinero 
volví a San Luis a realizar un emprendimiento de leche que 
no funcionó. Así que regresé a Buenos Aires, otra vez, sin 
dinero en el bolsillo”.

De nuevo en Buenos Aires, Sarmiento cuenta que no en-
contró trabajo enseguida en su rubro, así que incursionó 

Primera máquina propia

PERSONAJE



“Han pasado muchas cosas, muchos años y 
mucha gente. También hemos perdido mucho, 

pero aquí estamos. Hoy, toda la gente que 
trabaja en la fábrica ha aprendido aquí: desde el 

supervisor hasta el último empleado”.

como sodero, gomero y hasta fabricó casillas. Finalmente, 
consiguió acercarse a su oficio en Almagro, donde trabajó 
cerca de tres años. 

Pero su historia como emprendedor comenzó cuando con-
siguió empleo en una matricera. “Había fallecido el padre 
de la empresa y los dos hijos desconocían el uso de la ma-
quinaria. Cómo yo conocía el oficio, me ofrecí a manejarla. 
Pasaba el tiempo y no me pagaban el sueldo, pero como pa-
ralelamente trabajaba en una verdulería, me fui mantenien-
do. Así, pasaron seis meses, entonces les ofrecí alquilarles la 
máquina. ‘Deme la máquina, yo trabajo y me descuento lo 
que me adeudan’, les propuse, y aceptaron”. .

De empleado a emprendedor 

El hombre que hoy en día se enorgullece de diversas men-
ciones a la excelencia en calidad por sus productos, cuenta 

que su lanzamiento como empresario se dio luego de que 
sus empleadores pusieron una sociedad con una persona 
que les ofreció un local, aunque no duró mucho. “Cuando 
se rompió esa sociedad, los hermanos precisaban un lugar 
físico para continuar trabajando. Nuevamente, les hice una 
propuesta: que ellos alquilen el local y que, con el dinero 
que aún me adeudaban, quedemos en sociedad. Así abrieron 
el local en Joaquín V. González y Marcos Sastre y comencé a 
emprender”, recuerda.

Premios y reconocimientos
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Hoy en día, Fangala cuenta con un 
departamento administrativo, comercial y planta 
fabril en un predio de 4.800 metros cuadrados, 

y planea seguir creciendo.

Con el tiempo les pagó la parte del negocio y continuó 
solo. La firma se llamaba Multitroq. Empezó con una má-
quina, luego con otra y en un momento el lugar le quedó 
chico, recuerda Sarmiento, quien destaca que a esa altura 
tenía una nueva meta en mente: fabricar y dejar de hacer 
trabajos para terceros.

De emprendedor a empresario 

Con el objetivo de ser fabricante, Sarmiento continuó con 
su pequeña empresa de troquelado hasta que un día pasó un 
señor consultando si fabricaban cajas. “Yo nunca había fabri-
cado cajas pero le dije que sí. Me animé y allí empecé con ese 
rubro”, recuerda y comenta que gracias a ese impulso crecie-
ron y se mudaron a la calle Bahía Blanca. Allí también empe-
zaron a fabricar cajas para juguetes. Con el tiempo, otra vez 
quedó chico el local y se mudó a Ciudadela con Cartonera 
Sarmiento S.A.

Así, pudo comprar terrenos y otras propiedades. “De todas 
maneras, no me conformé con el negocio que había logrado: 
quería ser mayorista, fabricar cartulina, papel y cartón”, co-
menta. De manera que estoqueó mercadería hasta que José 
Alfredo Martínez de Hoz asumió su cargo en la cartera de 
Economía, en 1976. Con una deflación del 50% tuvo que 
vender todo para poder quedarse con la mercadería que había 
comprado a crédito. 

Para ese entonces había empezado a fabricar cajas de corru-
gado y microcorrugado en Caseros. “Me gustó y empecé a fa-
bricar en Ciudadela pero no me dieron la habilitación final”, 
cuenta. Por eso se mudó definitivamente a San Justo en 1988. 

“Las primeras planchas que saqué las secaba al lado de 

la plancha. Llegué a hacer 10.000 cajas por mes con una 
máquina que imprimía sólo a un color. Las imprimía y de-
bía pegarlas a mano. Así pude poner luego una máquina de 
un metro cuarenta, luego una de uno sesenta, otra de uno 
ochenta y actualmente trabajamos con una de dos metros 
veinte. Fue todo un sacrificio pero lo alcancé y de apoco fui 
dejando el resto de los rubros”, dice recordando el enorme 
esfuerzo que realizó en pos de cumplir su sueño.

“Tenemos pensado expandirnos con nuevas máquinas y 
una planta más grande”, adelanta Sarmiento durante un re-
corrido por la fábrica.

“Han pasado muchas cosas, muchos años y mucha gente. 
También hemos perdido mucho, pero aquí estamos. Hoy, 
toda la gente que trabaja en la fábrica ha aprendido aquí: 
desde el supervisor hasta el último empleado”, comenta or-
gulloso.

Y antes de acompañarnos amablemente a recorrer la fá-
brica les deja un mensaje a los pequeños empresarios: “Para 
emprender con éxito y salir adelante se necesita mucha per-
severancia y muchas horas de trabajo”. Y si así lo afirma, es 
porque le habrá funcionado.

Fábrica Fnagala

PERSONAJE
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E-commerce: productos alimentarios

En Foco

TEndEncias

La creciente tendencia de los consumidores de adquirir alimen-
tos y bebidas online se debe en gran parte a la confianza que 
genera el diseño de embalajes específicos para este tipo de pro-
ductos, que asegura su buena conservación. 

En la actualidad es muy común que cualquier producto alimen-
tario, perecedero o no, sea comprado online. El consumidor ya 
confía en este canal de venta, y a eso han contribuido, sin duda, 
los transportes especializados (en menos de 24 h y con refri-
geración) y el diseño de embalajes específicos que protegen la 
mercadería durante su transporte. Perteneciente al grupo fran-
cés Raja, la empresa Rajapack, presente en 15 países europeos, 
es el líder en el mercado de envíos de alimentos por su eficacia 
en ofrecer a sus clientes las mejores soluciones de embalaje y 
equipamiento.

Entre las recomendaciones para esta logística, Raja aconseja:

• El tipo de producto va a determinar el embalaje: no es lo mis-
mo enviar carne fresca que frutos secos, pero hay que pensar 
cómo se conservará mejor cada uno de ellos durante el viaje. El 
tiempo de traslado y la temperatura a la que estarán sometidos 
también influirán.

• A veces se envían varios productos de una sola vez y se nece-
sita que no se mezclen o que al abrirlos estén separados (por-
que el aspecto del envío también es importante). En ese caso 

se sugiere usar cajas con separadores o embalaje de relleno. 
Para algunos productos se han desarrollado embalajes especí-
ficos, que son los más adecuados, por ejemplo, las cajas para 
botellas (de vino, aceite, cerveza, etc.) y las cajas para jamones 
o paletillas.

• Muchos productos, como las frutas o verduras, necesitan es-
tar aireados porque pueden liberar humedad durante el trans-
porte. Para ello, existen cajas con agujeros troquelados que 
permiten la aireación en el interior.

• Si el producto requiere refrigeración, lo adecuado son las 
cajas isotérmicas, que además pueden usarse con acumuladores 
de frío.

EMBALAJE DE RELLENO Y PROTECCIÓN

Para amortiguar los golpes y las vibraciones, se recomienda 
plástico de burbujas, protección de espuma o cartón corruga-
do. Para envolver productos con un material ecológico, el pa-
pel kraft o papel de embalaje. Si lo que se necesita es material 
de relleno, se recomiendan bolsas de aire o chips de embalaje. 
Las cantoneras y ángulos de protección ayudarán a cuidar las 
áreas más vulnerables y susceptibles de recibir golpes durante 
el traslado. 

Fuente:http://blog.rajapack.es/productos/-alimentos-por-mensajeria
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Lámparas de 
cartón corrugado

EL proyecto Estepa, conformado por Guillermo Cameron 
Mac Lean y William Clark en colaboración con la Fundación 
Margarita Barrientos, consiste en un emprendimiento de ca-
rácter social y ambiental que se propone ampliar las oportuni-
dades de desarrollo social de los sectores más desfavorecidos 
por medio de la capacitación y el trabajo. La intención de 
los profesionales es trabajar aportando las herramientas para 
transformar la materia prima de descarte en productos de di-
seño, para su posterior comercialización. En el proyecto se 
llevan a cabo las tareas de todas las áreas y cumpliendo las 
etapas de la cadena productiva, desde la recolección hasta la 
distribución, pasando por el diseño y la producción.

El principal interés del proyecto conjunto es generar un im-
pacto positivo, haciendo hincapié tanto en la reutilización de 

materia prima descartada (residuos), como en los procesos de 
producción y en la calidad de los resultados, enfocada en la 
resistencia y durabilidad de los productos. 

Asimismo, se plantea que todas las campañas y sus productos 
estén orientadas en la concientización y sensibilización en esta 
dirección.

Las lámparas son uno de los resultados de la búsqueda que 
plantea el proyecto Estepa. Para este caso, se optó por co-
menzar trabajando con cartón corrugado, un material fácil de 
conseguir, con alta resistencia estructural y que no requiere 
grandes maquinarias ni genera riesgos de accidentes dentro 
de las capacitaciones.

A nivel funcional y estético, el proceso de diseño se centró 
en lograr moldear el cartón según los requisitos formales, in-
tentando que la luminosidad que emite fuera siempre homo-
génea y que el resultado del producto terminado no indicara 
rápidamente el material en que está constituido.

Como resultado, se obtuvo una línea de lámparas de envol-
vente lisa, continua y homogénea con la tira de cartón corru-
gado perpendicular al centro de la esfera, punto desde el cual 
se emite la luz, razón por la cual la misma es uniforme y di-
buja su trama en las paredes brindando calidez a los espacios.

www.facebook.com/ProyectoEstepaa

disEÑO

En Foco



21la revista del corrugado

En Foco

conceptos envase y embalaje

Embalaje. Procedimientos y métodos para proteger la mercancía 
que contiene a lo largo de la cadena logística en su distribución física 
(manipular, almacenar y transportar). Las mercancías pueden ir atadas 
(con flejes o alambres), en bala (envueltas con telas u otro material y 
sujetas con alambre o fleje), en cajas (de cartón, madera, claraboya), 
en contenedores de metal, en fardos (unión de varios paquetes), en 
sacos (de papel, plástico, fibra), en toneles (madera, metal o plásticos) 
y en palets.

El embalaje protege las mercancías de daños mecánicos causados por 
el movimiento en el transporte, daños por calentamiento o enfria-
miento en el almacenaje a la intemperie, por contaminación o por 
impregnación de olores y humos, por mezcla de cargamentos, por 
oxidación, por mojadura, por aplastamientos, por plagas de roedores, 
insectos, gusanos..., por incendios, entre otros.

Envase. Es todo contenedor o recipiente sólido o impermeable que 
alberga sustancias y productos delicados de preservar, conservar, ma-
nejar, transportar y usar. El envase protege, contiene y presenta de 
forma atractiva el contenido para su venta al detalle. Se puede distin-
guir entre envase primario, aquel que está en contacto con el producto 
y de él depende la conservación del mismo (latas, tubos, botellas), 
y envase secundario, aquel que refuerza la función de protección y 
agrupamiento de los envases primarios (multipacks de cartón, pelí-
culas plásticas retráctiles u otras formas que presenten unidas varias 
unidades del producto), para configurar la unidad de venta al público. 
También se consideran envases secundarios las cajas que contienen 
el envase primario. Por ejemplo, las cajas de los perfumes, colonias, 
cereales, relojes, etc.

Embalaje combinado. La combinación de envases y embalajes para 
el transporte, constituidos por uno o varios envases interiores ancla-
dos en un embalaje.

Bulto: Producto final de la operación de envasado o embalado dis-
puesto para su expedición, constituido por el envase o embalaje y su 
contenido.

MATERIALES PARA LA ELABORACIÓN DE LOS ENVASES

Papel. Fue el primer material utilizado, pero las nuevas técnicas de fa-
bricación y la creciente necesidad de transmitir una imagen de calidad 
artesanal y de mayor respeto al entorno, han revalorizado su utiliza-
ción, desbancando la anterior utilización del plástico.

Cartón. Se ha afianzado como envase más adecuado en el sector far-
macéutico, en algunos sectores de la alimentación y como envase se-
cundario, facilitando una comunicación gráfica de gran calidad.

El papel se define como una lámina plana constituida esencialmente 
por fibras celulósicas de origen vegetal, afieltradas y entrelazadas irre-
gularmente, pero fuertemente adheridas entre sí.

Se elabora a partir de celulosa vegetal que puede provenir de espe-
cies anuales, siendo la madera la fuente de obtención más común. 
También se puede fabricar papel a partir de telas de algodón, pero en 
relación a la madera, esta fuente es menos importante (los billetes son 
impresos en papel de tela de algodón). La composición de las fuen-
tes de celulosa de acuerdo al tamaño de las fibras y el ángulo de las 

En general se considera que el envase y el embalaje del producto son casi inseparables, en la medida 
en que estos elementos se utilizan combinados para conseguir la misma función. Pero, aun así, se debe 

distinguir claramente ambos conceptos.
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cadenas de celulosa determinará las características del papel. También 
puede obtenerse de papel recuperado. Por cada tonelada de éste se 
obtiene la misma cantidad de fibra celulósica que a partir de 4 m3 de 
madera, para lo que se necesitan de 12 a 14 árboles. Además se ahorra 
de 10 a 15 m3 de agua, se reduce la demanda biológica de oxígeno 
(DBO) en un 45% y la contaminación atmosférica disminuye un 73%.

TIPOS DE PAPELES PARA ENVASES Y EMBALAJES

Los principales tipos de papeles para envases son:

Papel Kraft: muy resistente.

Papel tissue: resistente a la abrasión y corrosión.

Papeles encerados: protección ante líquidos y vapores.

Papel pergamino vegetal: posee resistencia a la humedad, las grasas y 
los aceites.

Papel glassine: resistencia al paso de grasas y aceites.

ELABORACIÓN DEL PAPEL

El proceso de elaboración del papel se inicia con la fabricación de la 
pasta, que está compuesta por agua, pulpa y/o papel o cartón recu-
perado. La pulpa es el resultado de la separación y agrupación de las 
fibras de celulosa.

Los pasos en el proceso de fabricación son:

1. Molienda: la madera se mezcla en las proporciones requeridas con 
el agua en una gran cuba llamada pulper. Existen 3 procesos para la 
obtención de la pasta o pulpa:

a) Mecánico: la madera es triturada a través de una piedra de molino, 
por lo que la pulpa obtenida conserva todos los componentes de la 
madera.

b) Químico: en este proceso se requieren de agentes químicos para 
eliminar los contenidos diferentes a la celulosa.

c) Semiquímico: es una combinación de los dos procesos anteriores.

Esta pasta cae luego sobre una tela móvil o fourdrinier, donde se pro-
duce el entrecruzamiento de las fibras. A medida que la tela avanza se 
va drenando el contenido de agua de la pasta, quedando sobre la tela 
una película de fibras húmedas que, por entrecruzamiento de éstas, 
constituyen la hoja de papel.

2. Depuración: eliminación de cualquier impureza contenida en la pasta.

3. Refinado: por medio de un efecto de corte de las fibras se desa-
rrollan las propiedades físicas de la pasta. Durante este proceso se 
incorporan la cola y las tinturas.

4. Formación: depósito de la pasta sobre una malla de alambre de 
plástico, con el objeto de drenar la mayor cantidad de agua posible que 
forma parte de la suspensión de las fibras.

5. Prensado: paso de la hoja a través de una serie de rodillos (prensas) 
con el objeto de disminuir su contenido en agua para que aumente su 
resistencia.

6. Secado: paso de la hoja de papel por una serie de cilindros huecos 
(secadores) calentados interiormente por medio de vapor.

7. Calandrado: uniformizar el espesor de la hoja, pasando ésta a través 
de un grupo de rodillos sólidos perfectamente lisos. Este procedi-
miento permite mejorar el acabado del papel mejorando la lisura de la 
superficie y haciendo el papel más brillante.

8. Embobinado: las hojas son rebobinadas en rollos del diámetro y 
ancho que se requiera.

EL CARTÓN

El cartón es una variante del papel compuesta por varias capas de éste, 
que combinadas y superpuestas le dan su característica rigidez.

El cartón ondulado o corrugado es uno de los materiales más usa-
dos para envase y embalaje debido a sus diversas ventajas (protección, 
identificación e imagen, naturaleza reciclable). Está formado por dos 
elementos estructurales: el Liner y el material de la flauta con el cual se 
forma el corrugado, también llamado médium.

TIPOS DE CARTÓN ONDULADO O CORRUGADO

1. Por su composición el cartón corrugado puede ser:

a) Corrugado de una cara.

b) Corrugado sencillo.

22

En Foco

El cartón se ha afianzado como envase más 
adecuado en el sector farmacéutico, en algunos 

sectores de la alimentación y como envase 
secundario, facilitando una comunicación 

gráfica de gran calidad. 
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c) Doble corrugado.

d) Triple corrugado.

2. Según el número de líneas o flautas: la flauta puede ser de cua-
tro tipos: A, B, C, D y E, esta última también conocida como micro 
corrugado. De acuerdo a la construcción de la caja la flauta puede 
tener una disposición horizontal o vertical. Los principales sectores 
consumidores de cartón ondulado en Europa son el sector agrícola 
y el alimenticio.

ELABORACIÓN DEL CARTÓN

El primer paso consiste en colocar las bobinas o rollos de papel en la 
máquina corrugadora. Un rollo de cartón será utilizado para formar 
el corrugado interior haciéndolo pasar por los rodillos que le darán la 
ondulación característica. Posteriormente, se engoma y se pega este 
corrugado interior al primer rollo de cartón que se está desenrollando. 
Después, el cartón pasa por una sección de calor que fijará la unión 
correctamente, para luego ser llevado a la sección de enfriamiento. El 
cartón corrugado se corta en láminas de distintos tamaños.

GESTIÓN DEL PAPEL Y EL CARTÓN 

REDUCCIÓN

- Evitar en lo posible envases, envoltorios y productos de usar y tirar.

- Realizar sólo las fotocopias imprescindibles y en papel reciclado.

- Reutilizar al máximo el papel. Hay que usar las dos caras del papel 
sobre el que se escribe y buscar nuevas utilidades.

REUTILIZACIÓN

- Sugerir a entidades como administraciones públicas, centros docen-
tes, oficinas, empresas, etc., que utilicen papel reciclado. Fomentar que 
productos que no requieran una presentación especialmente refinada, 
como guías telefónicas, folletos informativos, periódicos, servilletas, 
pañuelos, etc., se confeccionen en papel reciclado.

- Aprovechar la existencia de un amplio mercado de productos elabo-
rados con papel reciclado de primerísima calidad, pues ya es más fácil, 
asequible y económico adquirirlos.

RECICLADO

Los sectores en los que podemos encuadrar la generación de residuos 
de papel son: industrial, comercial y doméstico. En este caso nos cen-
traremos en los residuos de papel doméstico.

Antes de comenzar con el proceso de reciclado, es necesario rea-
lizar una clasificación del papel recuperado en función del tipo 
de papel que se va a producir, según un listado de calidades que 
dependen del tipo de pasta empleada para la fabricación del papel 
original y la cantidad e intensidad de mancha que tiene el papel. 
La importancia de separar el papel según estas calidades radica en 
la necesidad de que la materia prima no contenga tipos de papel 
que no pueden reciclarse u otros materiales extraños que per-
judican el proceso de reciclado. Los métodos tradicionales para 
clasificar los papeles recuperados consisten en moverlos a través 
de una cinta de transporte, mientras trabajadores ubicados a lo 
largo de la cinta van retirando categorías específicas de papeles, 
que son posteriormente prensados en grandes fardos, cuyo peso 
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oscila entre 500 y 1.000 kg, cada uno conteniendo un tipo especial 
de papel usado.

El proceso de reciclaje del papel y el cartón se diferencia del proceso a 
partir de materia prima virgen, en las siguientes etapas:

1. Desintegración: el papel usado llega en grandes fardos que son in-
gresados mediante una cinta transportadora directamente a un pulper, 
donde son mezclados con agua, utilizando una gran hélice para agitar 
mecánicamente la mezcla, hasta que las hojas de papel se convierten 
en la pasta o pulpa. Un metro cúbico de dicha pasta está conformado 
por un 3% a un 16% de fibras vegetales y sólidos, y el resto es agua. 
Este porcentaje entre fibras + sólidos y agua se denomina consisten-
cia de la mezcla.

Las impurezas más pesadas, típicamente metales, se depositan en el 
fondo del pulper, desde donde son extraídas a través de placas aguje-
readas y conducidas fuera del proceso de reciclaje.

En el caso de hojas de papel usado de más difícil disgregación, el agua 
del pulper es calentada a temperaturas de 65°C, y también se le adicio-
nan productos químicos, jabones y agentes dispersantes, que facilitan 
la transformación de las hojas de papel en una pasta.

2. Destintado: se separa la tinta de impresión de las fibras celu-
lósicas. Los dos sistemas más utilizados son:

a) Destintado por lavado: a la pasta se le añaden una serie de pro-
ductos químicos, que van agrupando la tinta en partículas de mayor 
tamaño, que quedan suspendidas en la mezcla, pero separadas de las 
fibras vegetales. A continuación, se inyecta aire para crear burbujas 
que atrapan esas partículas de tinta. Estas burbujas con tinta suben 
hasta la superficie del agua, formándose una capa de espuma de color 
oscuro. Esta nata es retirada desde la superficie de la celda de flotación 
mediante un barredor.

b) Destintado por flotación: consiste en separar la tinta de las fibras 
útiles, luego hacerla subir a la superficie de una celda de flotación, 
similar a un pulper, y posteriormente retirar la tinta mediante un ba-
rredor móvil también.

3. Depuración: la pasta destintada se somete a varias fases de depura-
ción y limpieza para eliminar cuerpos extraños de origen no fibroso 
(grapas, plásticos, arenas, etc.). Para la separación de estos contami-
nantes se utilizan los mismos procesos que para la producción de pas-
ta virgen. Las impurezas extraídas en el proceso de reciclaje son casi 
insignificantes en volumen.

La principal aplicación de la fibra celulósica recuperada es la fabrica-

ción de cualquier tipo de papel, siempre que cumpla las especificacio-
nes técnicas requeridas para estos usos (aquel material recuperado que 
no cumpla las condiciones exigidas tiene otros destinos finales, como 
la fabricación de compost, incineración con o sin recuperación de 
energía o vertido. Es ciclo sostenible del papel). La cantidad de fibras 
recicladas que tienen los papeles depende del tipo de papel. Por lo 
general, la mayor cantidad de reciclado se utiliza en los papeles de em-
balaje, como los que forman las cajas de cartón corrugado. También 
contienen un alto porcentaje de fibras recicladas los papeles tissue o 
higiénicos, las cartulinas, ciertas categorías de papeles de impresión y 
escritura, y los papeles de envolver.

EL CARTÓN PARA BEBIDAS O BRIK

El cartón para bebidas, también denominado brik o Tetra-Brik (nom-
bre comercial del brik por parte de la empresa sueca Tetra Pak), es un 
envase mixto que permite guardar una determinada cantidad de líqui-
do en un envase con el mínimo peso (el peso del envase representa 
solo un 3% del peso del producto envasado). Su eficacia se debe a su 
fabricación en capas (laminado). Cada capa es de un material diferente 
y apropiado para una función concreta.

COMPOSICIÓN

Cartón: supone el 75-80% del peso del brik. Los que se usan en Es-
paña, están hechos con celulosa virgen provenientes de los bosques 
nórdicos de Finlandia y Suecia, fibras en su mayoría largas para que 
sea resistente y rígido. Un árbol de 1m3 proporciona pasta de papel 
suficiente para fabricar 13.300 envases de litro.

Polietileno: representa el 15-20% del peso del cartón para bebidas. 
Proporciona estanqueidad al contenido líquido y mantiene unidos los 
diferentes materiales del envase. Se usan capas finas, la capa exterior 
tiene sólo 12 micras de espesor.

Aluminio (sólo en los cartones para productos UHT/larga duración): 
supone el 5% del peso del brik y el espesor de la hoja suele ser de 6,5 
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micras. El envase aséptico (de larga duración) necesita una barrera ex-
tremadamente eficaz contra el oxígeno, y además es un buen aislante 
de la luz, no evitando el deterioro de los alimentos. Permite el almace-
namiento seguro a temperatura ambiente de los productos envasados 
y así ahorra la energía que sería necesaria para su refrigeración tanto 
en el transporte como en el almacenamiento.

Un envase de un litro pesa de 25 a 28 gramos y se compone de, 21 g 
de cartón, 5,8 g de plástico polietileno y 1,4 g de aluminio. Su forma 
rectangular posibilita un almacenamiento perfecto, aprovechando al 
máximo el espacio, al igual que su transporte, que se hace en forma de 
rollos. Su robustez permite que sea resistente a los golpes.

GESTIÓN DE LOS RESIDUOS

Los cartones para bebidas son envases de un solo uso. Cuando los 
cartones se vacían forman parte de los residuos que deben ser ges-
tionados. 

El sistema de gestión comienza con la recogida de los cartones para 
bebidas. La recogida debe ser eficaz; se suelen usar contenedores de 
500 litros de capacidad y para ello se requiere una participación activa 
de los consumidores. 

La materia recogida en los contenedores amarillos se envía a plantas 
de selección donde se separan las fracciones reciclables de las no re-
ciclables (rechazo). Los envases de los contenedores se depositan en 
cintas transportadoras, y los briks pueden separarse de las siguientes 
formas:

• Manualmente: es lo más común.

• Corrientes de Foucault: consiste en generar un campo magnético 
que rechaza los metales no férricos (como el aluminio), separando los 
briks del resto de los envases.

• El robot “Autosort” se ha desarrollado para seleccionar cartones de 
bebida de una mezcla de envases usados. Más de diez unidades fun-
cionaban en Alemania en abril de 1997.

Una vez que los envases de brik han sido separados, se prensan y em-
balan para ser enviados a plantas de reciclado y, los rechazos se llevan 
a un vertedero o a una incineradora. Los cartones para bebidas reci-
clables se someten a un proceso de reciclado denominado repulpado.

Al comienzo del repulpado se da el hidrapulpado. Se llena el “hidro-
pulper” (triturador) de agua y se introducen los briks en él. La mezcla 
se agita entre 15-60 minutos hasta separar las fibras de papel del polie-
tileno y aluminio; así se produce una pasta denominada pulpa.

El polietileno y el aluminio son después retenidos por una serie de 
filtros que dejan pasar el agua y la pulpa. Una línea de hidrapulpado 
recupera hasta el 98% de las fibras de los cartones para bebidas y se 
compone de los siguientes elementos: hidropulper, filtrado de polieti-
leno y aluminio, criba gruesa y fina, limpiador centrífugo (elimina los 
pequeños contaminantes de alta densidad) y una unidad de dispersión 
(garantiza la dispersión uniforme de los pequeños contaminantes que 
quedan). La clave para un buen hidrapulpado es la eliminación eficaz 
de los componentes que nos sean fibra: polietileno, aluminio, tintas e 
impurezas tales como barro, arena, chatarra y otros cuerpos extraños.

Las capas de aluminio y polietileno recuperadas del proceso de re-
pulpado se pueden aprovechar para generar vapor, que se usará para 
secar la pulpa o generar electricidad. El valor económico de la hoja de 
aluminio es alto, debido a la gran cantidad de energía requerida para 
extraer aluminio de la bauxita en su estado natural, por eso el reciclado 
mecánico del residuo de la hoja de aluminio tiene interés comercial. 
En cambio la producción del polietileno virgen es muy barata, por lo 
que el reciclado mecánico del polietileno de los briks es poco atractivo 
desde un punto de vista económico.

Un proyecto conjunto de investigación emprendido por Gränges Eu-
rofoil y Tetra Pak ha demostrado que es técnicamente posible obtener 
aluminio reciclable del proceso de repulpado y que se pueden hacer 
nuevos cartones para bebidas con hojas que contengan un 30% de 
aluminio recuperado de los briks reciclados.

Actualmente, la mejor manera de separar el aluminio del polietileno es 
la pirolisis, donde los dos son calentados en una atmósfera controlada 
a una temperatura lo suficientemente alta para gasificar el polietileno 
dejando al aluminio intacto y limpio. El polietileno gasificado es un 
excelente combustible.

Otra posibilidad es introducir los residuos de polietileno y aluminio 
en hornos de cemento. El polietileno sirve como combustible de alta 
energía, mientras que el aluminio se oxida y así reemplaza a la bauxita 
virgen (óxido de aluminio), que es un ingrediente esencial del cemento.

PRODUCTOS DEL RECICLADO

La celulosa con la que se fabrican estos envases es de una alta calidad 
para garantizar su resistencia. Con la pulpa obtenida de los briks repul-
pados que proviene de celulosa de alta calidad, se pueden producir los 
siguientes elementos: bolsas de la compra, carretes para los rollos de 

El brik es un envase mixto que permite 
guardar una determinada cantidad de líquido. 
Su eficacia se debe a su fabricación en capas. 
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papel, hojas de cartón, papel higiénico y 
de cocina (en Alemania, Suiza y Japón 
en cualquier supermercado), cartones 
para huevos (en Dinamarca 30 millones 
al año), material de oficina (carpetas, so-
bres y papel de dibujo)…etc.

En España las empresas papeleras In-
dustria Papelera Nesa, Alier y StoraEn-
so Barcelona fabrican papel kraft, car-
toncillo para cajas y estuches, y papel 
fluting y test liner para cartón ondulado.

La empresa Reciclado de Brik Baleares 
de Mallorca ha desarrollado un material 
llamado Maplar con el que fabrican ma-
terial plástico. La materia prima del Maplar son los restos de polieti-
leno y aluminio resultante del reciclado de los briks. Estos restos se 
trituran, se funden y se introducen en moldes, así se obtendrán tablo-
nes de maplar. A partir de estos tablones se puede construir mobiliario 
urbano como bancos, mesas, papeleras, jardineras, pasarelas…

La fabricación de planchas de aglomerado a partir de los brik es co-
mún en los países asiáticos (China y Paquistán) y, en Europa, la tradi-
ción comenzó en Alemania, en la empresa EVD de Limburg, donde 
se fabrica un aglomerado denominado Tectan. Para fabricar estas ta-
blas de aglomerado se trituran los envases para obtener un granulado 
que al calentarlo y aplastarlo con una prensa provoca que el polietileno 
se funda y una todos los componentes como si de una cola se tratara. 
El triturado se extiende sobre una plancha y se obtiene una placa de 
un producto aglomerado de madera. Las ventajas de este aglomera-
do sobre los convencionales son la resistencia a los elementos por su 
impermeabilidad y el no precisar de colas para su fabricación (evita el 
formaldehído). Con estos aglomerados se pueden fabricar muebles, 
revestimientos, etc.

PARTICULARIDADES DE LOS BRIKS

La tasa de consumo es creciente en el mercado, por lo que no se está 
reduciendo la cantidad total de residuos.

No es reutilizable, es de un solo uso, no se puede emplear de nuevo 
para contener el mismo producto.

Para realizar un reciclaje adecuado, es preciso que exista un sistema 
de recogida selectiva de envases bien implantado y con una buena 
participación ciudadana.

Al producir un brik, puede existir la contaminación por dioxinas pro-

cedentes del blanqueo de la pulpa del papel, por ello los fabricantes 
han sido obligados a adoptar otros métodos de blanqueo sin cloro. 
Éste factor indica a su vez la peligrosidad de la incineración de estos 
envases. Además algunos estudios han comprobado la migración de 
estos compuestos organoclorados hacia los alimentos que contiene 
el envase.

Para mantener la producción actual de briks en España es preciso talar 
1.700.000 árboles procedentes de los bosques escandinavos, hacien-
do desaparecer la biodiversidad de los mismos al ser sustituidos por 
plantaciones monoespecíficas. A su vez, es necesario extraer 25.200 
Tm de bauxita para procesarla para obtener aluminio (para producir 
una tonelada de aluminio se precisa de 4-5 toneladas de bauxita) y 
consumir millones de barriles de petróleo para el etileno.

Despilfarro energético en el transporte de materias primas desde 
grandes distancias. Las materias primas recorren miles de kilómetros 
desde el origen hasta la fábrica que Tetra Pak tiene en Arganda del 
Rey (Madrid): En Europa, la pasta de celulosa procede de la península 
Escandinava, el polietileno procede del petróleo de Oriente Medio. 
El aluminio viene de países como Brasil, Rusia, China o Australia. El 
gas empleado como fuente de energía en la fábrica procede del norte 
de África.

Para fabricar este envase supone un consumo energético de 1 TEP* 
por Tm producida, en contraste con las 0,301 TEP de vidrio virgen 
y las 0,221 TEP/Tm del vidrio reciclado. En relación al agua, el con-
sumo de agua durante la fabricación del brik es cuatro veces superior 
que la utilizada para una botella de vidrio.

Nota: TEP = Tonelada Equivalente de Petróleo (es la energía en calorías que contiene 
una tonelada de petróleo).
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En el marco de las habituales charlas organizadas por la 
Comisión de Jóvenes, José Luis Corrado y Gonzalo Carran-
za Saroli respondieron las diversas consultas de los asistentes 
sobre la situación y las tendencias del corrugado. También 
analizaron los distintos mercados de papel a nivel global, 
regional y local. 

EL MERCADO DEL PAPEL 
EN LA ARGENTINA Y 

EL MUNDO
La Comisión Jóvenes CAFCCo efectuó una charla con especialistas del 

mercado del papel. En una reunión distendida, los representantes de IMB 
analizaron el comportamiento del mercado internacional del papel y las 

tendencias en corrugado.

Cabe destacar que ambos disertantes integran hace más de 
diez años el staff de IMB, empresa que gestiona las opera-
ciones de importación y exportación de una amplia gama de 
papeles y cartulinas.

A modo de introducción, ambos representantes recorda-
ron el proceso de producción del papel para, luego, pasar a 

Situación económica

Escribe: Nadia Vallory
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la coyuntura en la que se encuentra el mercado mundial. La 
Revista del Corrugado resumió las principales preguntas que 
surgieron en la reunión.

Asistentes (A.): Para hacer un repaso introductorio: 
¿cómo se produce el papel?

José Luis Corrado (J.L.C.): El papel es un material com-
puesto por pulpa de celulosa que se transforma en pasta a 
través de procesos mecánicos o químicos. Dependiendo del 
proceso a que se someta, se da origen a distintos tipos de 
papel, como por ejemplo, para escribir, imprimir y envolver, 
entre otros. Se obtiene en base a fibras vegetales de celu-
losa que provienen del árbol y, según su longitud, se habla 
de fibras largas o cortas. Si tomás a los países del norte de 
Europa, la fibra es demasiado larga porque son árboles de 
hasta 40 años de crecimiento y tienen una resistencia impre-
sionante. En Brasil, Argentina y Estados Unidos la fibra es 
un poco más corta.

Gonzalo Carranza Saroli (G.C.S.): Estados Unidos, por lo 
general, hace papeles más pesados, y en lo que es pesado es 
más barato que en los livianos. En contraposición, en Euro-
pa el pesado es más caro que el liviano. 

A.: ¿Cuál es la situación actual en la producción de pulpa?
J.L.C: La pulpa es el commodity de la industria del papel y 

es la que fija el precio. Estamos en un continente en donde el 
futuro va a la producción de pulpa y no a la producción del 
papel. Acerca de las modificaciones en la producción, Brasil 
cambió genéticamente el árbol para que en vez de cortarse a 
los diez años, se corte a los siete. Esa misma posibilidad que 
existe en Brasil se trasladó a Mozambique, África, donde se 
dan mismas condiciones climáticas. Allí hay grandes inver-
siones europeas y chinas. Por eso, de aquí a 25 años empeza-
remos a escuchar acerca de productores de pulpa en África.

G.C.S.: Con respecto a la producción a nivel local, hoy 
hay casi 50.000 hectáreas plantadas en Corrientes que ya se 
fueron en vicio pero también estaba previsto que la industria 
papelera coloque plantas productoras de pulpa en la Patago-
nia, sumadas a las de Uruguay.

A.: ¿Cómo ven el cuidado del medio ambiente en la pro-
ducción de pulpa?

J.L.C: La industria tiene tres patas: la materia prima, la 
industrialización y el tratamiento de efluentes. Mientras que 
el commodity, que es la pulpa, tenga un valor alto, los tres 
componentes de esa industria van estar cuidados. Si descui-
do la materia prima, cambia el producto final; si descuido la 
industria también, pero si descuido el tratamiento de efluen-
tes no cambiará el resultado final. Entonces, mientras la pul-
pa mantenga el precio en el mundo seguramente esas tres 
partes van estar cuidadas. Cuando el precio baje, no.

G.C.S.: La pulpa virgen tiene mala prensa pero en realidad 
lo que contamina es el papel reciclado. En el reciclado de 
papel es necesario separar y se necesitan muchos químicos. 
Por eso, es menos contaminante la pulpa virgen. 

A.: Yendo hacia la coyuntura del mercado: en las empre-
sas de Europa hay muchas fusiones. ¿Cómo influyen estos 
cambios en el precio?

J.L.C.: Aquí hubo mucha entrada de papel europeo y nor-
teamericano, y los precios fluctuaban. Este comportamiento 

Situación económica

“En Brasil sobra el papel y en Europa 
también, pero los mercados se están 

empezando a cerrar. Esta nivelación de costos 
que hubo entre Europa y Estados Unidos, los 
dos grandes productores de kraft, hace que 
los países del Mercado Común Europeo se 

empiecen a resguardar”.

Gonzalo Carranza Saroli



se calmó hoy en día debido a la concentración del mercado. 
International Paper recompró empresas y MidWest Vaco se 
fusionó en WestRock, que hoy controla el mercado ameri-
cano, y estabilizó los precios. En Brasil, Rigesa es parte de 
WestRock y Klabin es de una familia. International Paper 
hace poco terminó de adquirir la totalidad de ORSA. Cree-
mos que es una de las empresas más grandes del mundo en 
cuanto a papel. Ante este panorama, todo nos hace pensar 
que Brasil va a seguir la misma forma de estabilización del 
precio que rige en Estados Unidos. 

G.C.S: También influyó la devaluación del euro. El merca-
do europeo dejó de comprar papel en Estados Unidos y em-
pezó a consumir su propio papel. Entonces, hay una super-
producción en reciclado. Los molinos de Europa y Estados 
Unidos están tapados y como Estados Unidos dejó de ex-
portar a Europa, envía su excedente hacia acá. Además, hay 
otro tema, si bien los molinos de Europa están tapados, no 
hay papel onda ni testliner. Y uno se pregunta por qué ante 
esta situación no sube el kraft. Es porque sobra mucho papel 
reciclado. El recorte se mantiene al mismo precio y hay mu-
cho recorte. Hay que dejar de reciclar para que pueda subir 
el kraft porque se está equiparando mucho el precio.

A.: ¿Cuál es la reacción actual de los mercados ante las 
fusiones y estos cambios económicos?

J.L.C: En Brasil sobra el papel y en Europa también pero, 
de todas maneras, los mercados se están empezando a cerrar. 
Esta nivelación de costos que hubo entre Europa y Estados 
Unidos, los dos grandes productores de kraft, hace que los 
países del Mercado Común Europeo se empiecen a resguar-
dar. Entonces, Europa deja de venderles a ciertos países para 
concentrarse en su propio mercado. Hace dos semanas exis-
tía la posibilidad de colocar algún producto en Europa pero 
esa opción se cerró de golpe. Hoy si uno quiere comprar 

algo en Europa va a tener que esperar hasta septiembre u 
octubre. La situación de Grecia no es ninguna casualidad y el 
Mercado Común se cuida. En Estados Unidos se recompra-
ron y permitieron una concentración de mercados, porque 
allí hay tres empresas que manejan el papel y estabilizaron 
los precios. Ya no hay precios locos porque todo el mundo 
necesita ganar dinero. Como no pueden entrar en Europa, 
los americanos seguramente van empezar a atacar el Cono 
Sur, pero tampoco van a regalar el precio y el reciclado va 
a ser un producto que internacionalmente va a fluctuar en 
el precio. 

A.: ¿Cuál es la tendencia del papel kraft?
G.C.S: Recientemente hablé a Europa para preguntar cuál 

era la tendencia y me dijeron que el papel kraft va a seguir 
igual este año. No va a haber cambios en los precios hasta fin 
de año aunque la tendencia está en baja. El papel reciclado 
internamente subió 40 euros en Europa. 

J.L.C: Cuando el precio del kraft baje, van a dejar de pro-
ducir reciclado, porque todas las plantas que tienen recicla-
do también fabrican papel virgen. Casi todo está interrela-
cionado. Van a acotar la producción de reciclado para que 
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“El papel de embalaje crece y va a seguir 
creciendo, porque no hay nada que en 
su proceso productivo no pase por ese 

papel. Desde las materias primas hasta los 
productos intermedios y finales se embalan 

en una caja de cartón. Y si no es en una caja, 
van en un contenedor de cartón”.
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vuelva a subir el kraft. Esta es la estabilidad del mercado.
Europa bajó de golpe pero más que nada por la diferencia 

con respecto al dólar. Acá, Brasil no bajó los precios, porque 
además de resistirse a bajar también tiene costos que no le 
permiten mover los precios. También pasa aquí en Argenti-
na con las paritarias, los costos de energía y las cargas impo-
sitivas. En Brasil pasa exactamente lo mismo o más. Todos 
los proyectos que hay en Brasil en pulpa están estudiados 
para que el consumo del mundo los absorba. Nadie va a 
poner los millones de dólares que sale poner una fábrica de 
pulpa sin hacer un estudio del mercado. Todos los proyectos 
de inversión que hay en pulpa hacen que los precios se sigan 
manteniendo. 

A.: Yendo hacia las diferentes familias de papeles de 
acuerdo con el uso: ¿cuál es la tendencia en papel para em-
balajes?

J.L.C: El papel de embalaje crece y va a seguir creciendo, 
porque no hay nada que en su proceso productivo no pase 
por ese papel. Desde las materias primas hasta los produc-
tos intermedios y finales se embalan en una caja de cartón. 
Y si no es en una caja, van en un contenedor de cartón. Es 
decir que todos los productos van contenidas por papel. Por 
eso creo que es una industria que crece año a año y que va 
a seguir creciendo. Sin embargo, Europa está comenzando 
a transformarse y las grandes corporaciones de papel que 
antes no estaban en esta industria van a empezar a migrar. 
Muy pronto se empezará a escuchar que empresas que están 
en otros rubros se meterán en el corrugado.

G.C.S.: Las máquinas de papel de diario se pueden opti-
mizar muy fácilmente para hacer papel reciclado. Papelera 
Tucumán está migrando en ese sentido. Las empresas empie-
zan a transformarse y buscan negocios donde está el futuro, 
porque saben que el papel bond en algún momento se va a 
dejar de usar. No va a ser inmediato pero es una tendencia.

A.: Para entender los distintos mercados: ¿qué pasa en el 
resto de las familias de papeles? ¿Cómo está el papel tissue?

J.L.C: El tissue, que tiene que ver con todo lo que es hi-
giene, es el papel de mayor el crecimiento en el mundo. Hay 
cada vez menos gente que usa pañuelos de tela, repasadores 
y servilletas. Según estudios, el año pasado se hablaba que 
hubo entre un 2% y un 3% de crecimiento mundial en ese 
sector.

G.C.S.: El tissue tiene en su composición un gran por-
centaje de pulpa y agua. No tiene casi nada de productos 
químicos. Entonces, es el que hace que el precio de la pulpa 
siga manteniéndose alto. El mayor consumidor de pulpa de 
tissue es China. China tiene una población que va creciendo 
y cualquier movimiento en su población hace que el desa-
rrollo de la pulpa para tissue sea más importante.

A.: ¿Los papeles printing & writing (p/w)?
J.L.C: Estas dos familias están totalmente en baja por el 

cambio de paradigma tecnológico que hace que cada vez lea-
mos menos diarios impresos. 

G.C.S.: Ante esta tendencia, el diario introduce suplemen-
tos o fascículos para generar más papel, pero esta tendencia 
durará poco tiempo porque la gente ya no almacena este 
tipo de información físicamente. Sin embargo, lo que de un 
lado se cae puede crecer del otro. Hoy, cualquiera puede 
editar un libro. A modo de ejemplo, una empresa puede 

José Luis Corrado 

“El tissue tiene en su composición un gran 
porcentaje de pulpa y agua. No tiene casi 
nada de productos químicos. Entonces, es 
el que hace que el precio de la pulpa siga 

manteniéndose alto. El mayor consumidor de 
pulpa de tissue es China”.



querer distribuir tiradas cortas a sus empleados y las offset 
efectúan tiradas de pocas ediciones a menor costo y mucho 
más rápido. 

También hay otros países, como los asiáticos, donde cre-
ció el grado de alfabetismo, así que se suman al negocio 40 
millones de personas que leen un diario. 

A.: ¿Cómo se encuentra el mercado de papeles para com-
probantes?

J.L.C: La familia de papeles ligada a los comprobantes 
también está en baja. Es el caso del papel bond. Antes, todas 
las facturas venían impresas y ahora todo es electrónico, mi-
gra hacia lo digital. 

G.C.S.: Aparte, las leyes cambian, y puede surgir que se 
modifique legalmente la manera de almacenar los compro-
bantes. Por ejemplo, puede surgir que en vez de que los 
comprobantes se guarden en papel físico se envíen o se al-
macenen online.

A.: Finalmente y para cerrar: ¿y el mercado de cartulinas 
que se usa en nuestro caso en el microcorrugado?

J.L.C: El mercado de América Latina es mucho más chi-

co en comparación con el de América del Norte, Europa 
Occidental y Asia, que son mercados más desarrollados y 
con un alto consumo. Es un mercado que también viene en 
baja. El consumo de cartulinas viene cayendo año tras año. 
Tiene una tendencia a la baja desde el 2011. En Brasil cayó 
el consumo y eso afectó el uso de la cartulina. Hay un exce-
dente que está derivándose a otros mercados, entre ellos el 
nuestro. Aquí también cayó el consumo, por eso el mercado 
de cartulina está tan ofrecido y con los precios a la baja. A su 
vez, la competencia con los envases plásticos es muy grande 
y la presión de los productores de este tipo de envases es 
muy fuerte en el mundo y en la región.

“Las máquinas de papel de diario se pueden 
optimizar muy fácilmente para hacer papel 
reciclado. Papelera Tucumán está migrando 

en ese sentido. Las empresas empiezan a 
transformarse y buscan negocios donde está 
el futuro, porque saben que el papel bond en 

algún momento se va a dejar de usar”.
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NEGOCIOS

FUSIONES Y ADQUISICIONES

WestRock Company (WRK), 
surgida de la fusión de MWV y 
de RockTenn, anunció que ha lle-
gado a un acuerdo definitivo para 
adquirir SP Fiber Holdings (“SP 
Fiber”), un productor de papel 
reciclado para corrugar, papel 
kraft y papel para bolsas de papel 
con molinos ubicados en Dublín, 
Georgia y Newberg, Oregon.

WestRock también adquirirá el 
48% de SP Fiber Green Power 
Solutions of Georgia (GPS). GPS 
es un joint venture de energía re-
novable que proporciona energía 
para Georgia Power y vapor para 
la fábrica de papel en Dublín. El 
valor total de esta transacción es 
de USD 288,5 millones.

“Los molinos de Dublín y 
Newberg equilibrarán la mezcla 
de fibra de nuestro sistema de molinos y la adición de pa-
pel kraft y papel para bolsas diversificará nuestra oferta 
de productos”, dijo Steve Voorhees, director ejecutivo de 
WestRock. “Esperamos aplicar nuestras capacidades ope-
rativas para mejorar la estructura de costos de ambas plan-
tas. Como resultado, nuestro sistema de molino estará en 
mejor posición para servir a la creciente demanda de papel 
para corrugado de peso ligero y papel kraft”.

SP Fiber produce papel para corrugado, papel kraft 
y para bolsas y empaques para uso final y consumidores 

de envases de cartón corrugado. 
Hechos 100% de fibra reciclada 
posconsumo, estos productos 
han obtenido las certificaciones 
FSC, SFI y PEFC.

“Estamos encantados de tener 
la oportunidad de abastecer al 
mercado de servicios de alimen-
tos con papel de peso más ligero 
para reciclado y para bolsas blan-
queadas. La adición de este car-
tón corrugado reciclado moder-
no y la producción de papel kraft 
nos proporciona eficiencias en 
nuestro sistema de molinos que 
nos permiten servir de manera 
más efectiva a nuestros clientes”, 
dijo Jim Porter, presidente de So-
luciones de Papel de WestRock.

Se espera que la transacción ge-
nere importantes sinergias y que 

aumente los ingresos en el segundo semestre del año fiscal 
2016. Está sujeta a aprobación regulatoria y se cerrará des-
pués de que el proceso regulatorio haya concluido.

WestRock Company aspira a ser un socio de primer nivel 
y proveedor líder de soluciones de papel y empaque en los 
mercados de consumo y corrugado. Con 42.000 personas, 
el equipo de WestRock atiende clientes de todo el mundo 
a partir de aproximadamente 275 instalaciones operativas 
y de negocio que abarcan América del Norte, América del 
Sur, Europa y Asia.

EE.UU.: WestRock anuncia 
adquisición de SP Fiber Holdings
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Por Andrés Sanguinetti

Las dos principales alimenticias del país sumaron ganancias 
semestrales mayores $ 500 millones que, en ambos casos, fue-
ron menores a las esperadas al ser impactadas por la caída de 
las ventas del consumo masivo y los incrementos de costos.

De manera casi simultánea, Arcor y Molinos Río de la Plata 
presentaron sus balances ante la Bolsa de Comercio de Bue-
nos Aires referidos a los primeros seis meses de este año.

En el caso de la empresa controlada por la familia Pérez 
Companc sus ganancias ascendieron a $ 207 millones, menos 
de la mitad de los $ 488 millones de igual período de 2014. 
Según consta en su estado contable, la caída se debe principal-
mente de la revaluación de los activos externos netos registra-
da el año anterior (generó una ganancia de $ 214 millones) y 
no verificada durante este semestre.

La compañía además aclara que el resultado operativo de $ 
609 millones “estuvo impactado por menores volúmenes de 
venta del negocio de marcas (alineados con la tendencia de 
consumo de este mercado) y por los incrementos de costos 
absorbidos por la sociedad, resultando $ 122 millones inferior 
al de igual período del año anterior”.

Con este escenario interno, Molinos, que es controlada por 
el Grupo PCF, apuesta al mercado externo, donde ya realizó 
varias operaciones, tanto de exportación de productos como 
de compras de marcas en otros países.

En un principio, exportaba casi exclusivamente aceite de 
girasol a Rusia. Pero la caída de este producto a nivel glo-
bal, la falta de incentivo local para su siembra y la pérdida 
de competitividad argentina frente a los aceites alternativos, 
llevaron a la empresa a redefinir su estrategia en el mercado 
internacional. Desde 2007, apostó por el segmento de marcas 
internacionales, comercializando productos con marca y va-
lor agregado, haciendo foco en pastas secas premium, aceite 
de oliva y vinos de alta gama. La idea fue ser un proveedor 
global, priorizando mercados donde ya tenía un conocimien-
to previo. 

En el caso de Arcor, su ganancia semestral llegó a los $ 388 
millones contra $ 239 millones del mismo semestre de 2014. 
Y si bien se trata de un incremento relevante, en el mercado 
sostuvieron que las perspectivas de rentabilidad para este gru-
po eran mayores. Y analizan que la retracción del mercado 
interno y la suba de costos no ayudaron.

Arcor se ha convertido hace años en una multinacional que 
produce una amplia gama de productos de consumo masivo 
(golosinas, chocolates, galletas, alimentos); e industriales (car-
tón corrugado, impresión de films flexibles), en Argentina, 
Brasil, Chile, México y Perú.

En el caso de sus filiales extranjeras, sus ventas represen-
taron 25,9% respecto de las ventas consolidadas del grupo, 
mientras que las del mercado doméstico, que incluyen las ex-
portaciones, representaron 74,1%.

Para financiar nuevas inversiones, cancelar pasivos e inver-
tir en capital de trabajo el grupo cordobés de la familia Pagani 
viene emitiendo Obligaciones Negociables simples no conver-
tibles en acciones, en el marco de un programa por hasta USD 
500 millones. La última emisión fue el 15 de junio por $ 500 
millones. Estos se destinaron en su totalidad a la refinancia-
ción de deudas bancarias tomadas en Argentina.

Ante este escenario, Arcor aclara en el comunicado enviado 
a la Bolsa de Comercio para anunciar su balance semestral, 
que “continúa con su política de mantener niveles adecuados 
de liquidez para el cumplimiento de sus obligaciones”. Al 30 
de junio, su liquidez asciende a $ 1.652 millones. Por otro 
lado, Arcor enfoca su estrategia de crecimiento en el exterior. 
Para la empresa es importante “el desarrollo de proyectos de 
asociación estratégica, incremento de ventas en el exterior 
mediante la apertura de nuevos mercados internacionales y 
la globalización de los negocios”. Además, se focaliza en los 
negocios de consumo masivo y control del gasto, “priorizan-
do la liquidez y una sana estructura de financiamiento con 
el objetivo de asegurar el cumplimiento de sus obligaciones 
y compromisos, como también los fondos necesarios para el 
desarrollo de sus operaciones y proyectos de inversión”.

 LA CAÍDA DEL CONSUMO AFECTA 
LOS INGRESOS DE LAS MAYORES 

ALIMENTICIAS ARGENTINAS
Con un nivel de rentabilidad conjunta de $ 595 millones, Arcor y Molinos Río de la Plata 
focalizan sus estrategias en los mercados externos para equilibrar la caída doméstica. 
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SISTEMAS DE GESTIÓN 
DE INOCUIDAD DE LOS 

ALIMENTOS

Inocuidad y envasado

Con el objetivo de mejorar la inocuidad alimentaria y ga-
rantizar la protección y el fortalecimiento de la seguridad 
del consumidor, nace la Iniciativa Global para la Inocuidad 
de los Alimentos, mejor conocida como la GFSI (Global 
Food Safety Initiative), por sus siglas en inglés.

Entre sus principales objetivos y tareas se incluye la armo-
nización de las normas mundiales de inocuidad alimentaria, 
que no solo otorga seguridad sanitaria al consumidor, sino 
que además proporciona mejoras en la eficiencia de costos 
en toda la cadena de suministros.

Debido a la aceptación global de los estándares reconocidos 
por GFSI, por las principales redes de distribución interna-
cionales, grandes industrias de alimentos y bebidas, empresas 
de alimentos y, más recientemente, fabricantes de embalajes, 

Global Food Safety Initiative es una propuesta de colaboración internacional 
para facilitarles a las empresas una guía de mejora continua.

el análisis comparativo realizado por los propietarios y las 
partes interesadas alcanza un punto de convergencia.

Cada norma fue alineada con criterios comunes, defini-
dos por expertos en inocuidad alimentaria, con el objetivo 
de hacer su producción lo más segura posible. Como re-
sultado, se alcanza rentabilidad en la cadena de suminis-
tros, estandarización de la evaluación de proveedores en 
cualquier parte del mundo y reducción de la duplicación 
de las auditorías. La visión centralizada de la GFSI apoya a 
los fabricantes de envases de varias maneras, ya que estos 
necesitan saber qué controles aplican los fabricantes de ali-
mentos, y viceversa.

El uso de las normas vigentes como un sistema de gestión 
de la seguridad de los alimentos hace más fácil capacitar, 
implementar y auditar de acuerdo con el sistema de ges-
tión de la seguridad alimentaria en todos los niveles de la 
cadena.

Marcos legislativos en 
América Latina 

En América Latina los requisitos sanitarios sobre envases 
y materiales en contacto con alimentos están incluidos en 
legislaciones oficiales y en normas voluntarias u obligato-
rias, lo que demuestra interés por el cuidado de la salud 
pública y de la calidad de los alimentos. La situación le-
gislativa y normativa en diferentes países de la región es 
diversa, de acuerdo con las realidades de cada uno de ellos. 
Las resoluciones GMC del Mercosur parecen ser las más 
avanzadas en comparación con otras legislaciones latinoa-
mericanas. Algunos países –como Colombia, Perú y Vene-



zuela– están trabajando para aproximar sus legislaciones y 
normas a las del Mercosur, la Unión Europea y/o Estados 
Unidos-FDA, o aprueban envases alimentarios que cumplen 
con estas legislaciones.

Normas para seguridad en 
la fabricación de envases 

para alimentos 

Para la industria del empaque, y en particular para aque-
llos de cartón corrugado, existen normas específicas avala-
das por la GFSI, que se detallan a continuación.

BRC/IOP Global 
Standard for Packaging and 
Packaging Materials Issue 4 

Este estándar fue establecido para fabricantes de materia-
les de embalajes y sus materiales, tanto para alimentos como 
para productos no alimenticios, y en la actualidad posee más 
de 2.000 empresas certificadas en todo el mundo. Cubre la 
producción higiénica de embalajes y la gestión de la calidad, 
además de las propiedades funcionales del embalaje. La nor-
ma es administrada por el BRC en colaboración con el Ins-
titute of Packaging y un comité técnico asesor de expertos 
de la industria.

“Inocuidad” es la garantía de que un alimento 
no causará daño al consumidor cuando sea 

preparado o ingerido y acuerdo con el uso a que 
se destine.

Los envases contienen sustancias perjudiciales para la 
salud que pueden transferirse a los alimentos. Este fenó-
meno se conoce como “migración”.

Se denomina “inocuidad” a la garantía de que un alimento 
no causará daño al consumidor, cuando sea preparado o 
ingerido y de acuerdo con el uso a que se destine.

En muchos países existe legislación para evitar la migración 
de químicos nocivos desde los materiales en contacto con 
alimentos que pongan en peligro la salud humana y los 
reglamentos exigen que los materiales en contacto con ali-
mentos se fabriquen en cumplimiento con las buenas prác-
ticas de manufactura.

Esto significa que los materiales en contacto con alimen-
tos deben ser trazables en todas las etapas de fabricación, 
transformación y distribución, y cumplir con las medidas 
específicas (por ejemplo, límites de migración y documen-
tos de conformidad).

Otro término que circula en el sector de envases, referido 
a la migración, es el de “hidrocarburos”. Estos son bási-
camente componentes de aceite mineral que contienen 
las tintas de impresión, como las tintas de los periódicos, 
que no se eliminan por completo cuando se convierten en 
papel y cartón reciclado. Es por esta razón que la com-
posición de fibras vírgenes al 100% en cada caja es tan 
atractiva para producir envases de baja migración. Así, los 
fabricantes se aseguran de usar un material apto para el 
contacto directo con los alimentos, con el que no tienen 
que preocuparse por la transferencia de estas sustancias.
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ISO 22000 

Es una norma internacional adecuada para cualquier em-
presa de la cadena alimentaria, incluyendo organizaciones 
interrelacionadas, como productores de equipos, material 
de envasado, agentes de limpieza, aditivos e ingredientes.

La norma ISO 22000:2005 está pensada también para 
aquellas empresas que buscan integrar su sistema de gestión 
de calidad, por ejemplo, el sistema ISO 9001, y su sistema 
de gestión de seguridad alimentaria.

PAS 223 

Desarrollada como complemento a la ISO 22000, Progra-
mas de prerrequisitos y requerimientos de diseño para la 
seguridad alimentaria en la producción y abastecimiento de 
envases para alimentos es aplicable a todas las organizacio-
nes, sin importar su tamaño y complejidad, que fabrican en-
vases para alimentos. Especifica los requisitos para estable-
cer, implementar y mantener programas de prerrequisitos 
(PRP) y los requisitos de diseño para ayudar a controlar los 
riesgos de seguridad alimentaria en la fabricación de envases 
de alimentos. Con la extensión del esquema de certificación 

FSSC 22000 para incluir el envasado de alimentos con PAS 
223, y la revisión de las directrices GFSI para incluir requisi-
tos de inocuidad alimentaria para el envasado de alimentos.

IFS Food Version 6 

Es un estándar de auditorías de calidad e inocuidad ali-
mentaria para procesos y productos. Se estableció en 2003 y 
está en la actualidad en su sexta edición. Solo en 2011, más 
de 11.000 fueron certificadas en 90 países diferentes.

IFS Management cuenta con cinco oficinas regionales en 
todo el mundo, coordinando comités técnicos en distintos 
idiomas (alemán, francés, inglés, español e italiano), que in-
volucran diferentes partes interesadas (fabricantes, minoris-
tas, servicios de alimentos y organismos de certificación) y 
actúa en el proceso de la mejora continua de los estándares 
de IFS, su base de datos y el Programa de Integridad, entre 
otros.

Fuente: http://www.corrugando.com/index.php?option=com_content&vie
w=article&id=631:inocuidad-alimentaria-ique-es-gfsi-global-food-saf

Inocuidad y envasado

La Asociación Española de Fabricantes de Envases y Em-
balajes de Cartón Ondulado (AFCO), en la más reciente 
publicación de su Libro Blanco del Envase y el Embalaje, 
destaca que las demandas de protección de la salud y del en-
torno plantean un reto tanto para el productor como para 
los consumidores, quienes cada vez más están preocupados 
por los temas de salud, seguridad alimentaria y protección 
del medio ambiente. Además, afirma la AFCO, es de in-
terés de los fabricantes verificar que los materiales utiliza-
dos para la producción de los envases tengan bajos niveles 
de migración o transferencias de sustancias que pueden ser 
foco de contaminación de la caja hacia el producto.

Cada norma fue alineada con criterios 
comunes definidos por expertos en inocuidad 

alimentaria, con el objetivo de hacer su 
producción lo más segura posible.
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Comisión Jóvenes 
CAFCCo
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CONOCIENDO A CARLOS 
CACACE (H) 

COMISIÓN JÓVENES CAFCCo UN POCO 
MÁS CERCA

“Hace años se comenzó a gestar reuniones entre jóvenes, 
pero sin darle formalidad. Eran encuentros esporádicos en-
tre corrugadores y proveedores. Luego, Mariano Saludjian 
pudo darle formalidad y en cuanto convocó a la reunión 
me pareció muy interesante”, recuerda Carlos Cacace (h), 
refiriéndose a la creación de la Comisión Jóvenes CAFCCo. 

Al rememorar su incorporación, asegura que su objetivo 
es aportar al crecimiento de esta organización, conocer a los 
jóvenes industriales del sector y poder aprender de los que 
actualmente conducen la Cámara. “Conocerse y poder tra-
bajar en temas comunes ayudan a cualquier sector. Cuanto 
antes se comience mejor es, y las relaciones son más fuertes. 
La mayor parte de las empresas del sector son de carácter 
familiar, por lo que la formación de jóvenes empresarios po-
tencia la actividad y es un gran valor”, destaca.

Para Carlos, la Comisión de Jóvenes es una organización 
que está en proceso de crecimiento. “Me siento muy libre de 
poder expresar ideas y opiniones, y tenemos una linda opor-
tunidad de comenzar a entender cómo conseguir mejores 
resultados por medio de la asociación”, enfatiza.

Además de su trabajo dentro de la Comisión Jóvenes 
CAFCCo, Carlos tiene a su cargo el área comercial de Ar-
genpack, coordinando la fuerza de ventas y el contacto con 
los clientes. “Desde que tengo memoria, la fábrica está pre-

sente, es el lugar que me permite crecer y desarrollarme. 
También es un lugar que compartimos a nivel familiar”, 
asegura. Sus principales logros dentro de esta organización, 
han estado enfocados en la profesionalización del área y la 
incorporación de nuevas cuentas.

Comenta que lo que más le gusta de su trabajo en Ar-
genpack es la diversidad de desafíos que se presentan: “Des-
de el área comercial, y por el producto que vendemos, po-
demos conocer diversos mercados y necesidades. También 
hay todo el tiempo posibilidades de mejorar, de descubrir 
nuevas técnicas de trabajo. Es muy desafiante”. Para él, las 
mejores anécdotas que guarda de todos estos años son los 
momentos compartidos con sus compañeros.

Cacace se muestra muy optimista frente al futuro de la 
industria; según sus palabras, el consumo de cartón corruga-
do tiende a incrementarse en los últimos tiempos: “Estamos 
por debajo del consumo de cartón per cápita de otros países 
más desarrollados y a su vez se puede seguir desarrollando 
nuevos mercados. El cartón corrugado tiende a ser opción 
de reemplazo de otros materiales, por lo que genera nuevas 
oportunidades de crecimiento”.

Para finalizar la entrevista, Carlos conversa sobre sus hob-
bies y su tiempo libre. Fanático del fútbol desde hace 18 
años, cuenta: “Todos los domingos juego al fútbol, con un 
equipo de amigos en una liga de zona sur”. Y con respecto 
a la vida familiar, agrega feliz: “Hoy, que soy padre de una 
nena de dos años, trato de aprovechar los tiempos libres 
para disfrutar con ella y mi mujer”. Dentro de cinco años 
espera poder ampliar su familia y cumplir con algunos pro-
yectos personales.

Con más de diez años de experiencia en la industria del cartón corrugado, 
Carlos Cacace (h) es uno de los miembros fundadores de la Comisión 

Jóvenes CAFCCo. 

“El cartón corrugado tiende a ser opción de 
reemplazo de otros materiales, por lo que genera 

nuevas oportunidades de crecimiento”.
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