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INTRODUCCION 



El diseño que tengan los envas!JS y embalajes actualmente, puede llegar a 
sar un factor decisivo para el éxito o fracaso de cualquier producto de 
corunmio en el mercado, es por esto que las aipresas productoras que desean 
lograr o mantener una fuerte presencia dentro de cualquier mercado 
invierten cuantiosos recursos en el diseño y desarrollo de nuevos 
productos; para brindarle así al oonsunidor lo más avanzado dentro de 
estilos y técnología; haciendo todo lo que sea necesario para que las 
espectativas del usuario puedan ser Cl.llplidas en lo posible. 

El proceso de diseño de un envase es muy inportante, ya que de las 
prqniestas y decisiones que se tallen se puede cautivar, incrementar, 
conservar o incluso diem:inuir la participación en el mercado de un 
producto. 

El diseño de un envase sigue una secuencia más o menos similar en cada 
empresa, pero esta varia de acuerdo al tamaño y a los recursos oon los que 
cuenta, a su organización y a otro gran núnero de variables que sería 
Íll¡>Osible ennumerar, pero, en escancia es el mismo proceso. 

Debido a lo anterior al describir detalladamente el proceso que se si.gua 
en una arpresa lider en la producción de articules de cuidado personnl, 
oral, de lill'pieza de superficies, lavanderia y de cuidado de bebes; 
pretendo presentar un panorama general del mencionado proceso de diseño. 

En el desarrollo de esta Tésis, J:iusoo CXllpll1:ir oonocimientos que he 
acSquirido durante el tieq;io que tengo de prestar mis servicios 
profesionales en este sector de la industria, para que aquellas personas 
que necesiten bases en el diseño de envases y anbalajes encuentren en ésta 
un apoyo; así cano info:cmación que les pueda ser de utilidad y oonsulta. 

También deseo poder explicar la razón por la cual el proceso del diseño es 
una actividad interdiscipinaria y los motivos por los cuales no se limita 
a dar nuevas propuestas fo:cmal.es, ya que es un campo mucho más amplio y 
abarca desde interpretar gustos, espectativas y necesidades del usuario, 
pasando por estudios ergonánioos, hasta llegar a asegurarse que se esté 
produciendo con los materiales adecuados a costos oonvenientes y 
exáctamente ocm:> algún día se imaginó. 



CONTEXTO 



Los envases y anbalajes da los cual.as se van a desciribir sus procesos de 
diseño en la presente tésis partenacen al merca&> de productos de cuidado 
personal, oral, y de bebés 

El envasa es el recipiente que tiene la f'Unci6n específica de contener el 
producto y tiene contacto directo con él, lo proteja del medio ambiente, 
haciendo que su cxqiosición y prcipiadades perduran al mayor tiaipo 
posible. El contenedor no debe interactuar con al contenido, es decir que 
el material del envase no deba afectar ni química ni físicamente al 
producto y viceversa, \Ul ejaiplo: una botella de vidrio. Eld.ste \Ul envase 
secundario, el cual no tiene contacto directo con el producto, pero 
proteqe a identifica al que si lo tiene, oomo por ejaiplo: la cajilla de 
una crE11111 dental. Tambien hay \Ul envase terciario que es el contenedor de 
varios envases secundarios, su fUnoi6n es unificarlos y protegerlos 
durante su distril:iuci.ón, ejaiplo: una caja de cartón corrugado con 12 
botellas de \Ul producto de 1 litro. 

La clasificación anterior es muy qeneral y sólamente sirva para darnos una 
idea de los oc:q>0nentes que rodean a \Ul producto, ya que existen productos 
en que el envasa primario va dentro de una cajilla plegadiza, ésta a su 
vez dentro de 1.D1 protector, 4 protectores 1.Dlidos con una pelicula de 
plástico termoencojible y todo esto a su vez dentro de una caja de cart6n 
corrugado. PUede haber productos con \Ul mayor nt:inaro de ocnponantes. 

e 



Los productos de cuidado personal. son aquellos prodUct:.os que se utilizan 
para el aseo, protección y arreglo de las personas cano son: shampoos, 
acondicionadores, jabones, cranas de afeitar, cranas para manos, cuerpo, 
etc.; lociones y pertunes; sprays, geles y mcuses para el cabello; 
bronceadores, talcos, desodorantes y antitranspirantes; maquillajes, 
sanbras, delineadores para ojos, etc. 

Los produc:tos de cuidado oral se utilizan para liq>iar y protejer la boca, 
ejarplos de estos son: las aranas dentales, los enjuagues bucales y 
dentales; el hilo dental y los cepillos para dientes; etc. 

Los productos de cuidado de bebés son aquellos que sirven para aseo, 
protección y arreqlo de bebés y niños cano lo son jabones, cremas, 
aceites, shampoos, talcos, toallas húnedas, biberones y mamilas; etc. 



El mercado de los productos de cuidado personal, oral y de bebés 
actualmente evoluciona sorprendentanente rápido, debido a qua día con día 
surqen nuevos conceptos, cano poe ejeq;>lo: los sbmrpoos dos en uno 
(s'llallpx> oon acondicionador) que no sólo abrieron un nuevo segmento en el 

mercado si no que hacen que siga creciendo. 

Los nuevos productos son construidos sobre la base de ingredientes que 
praneten dar más cano son: los nuevos detergentes en polvo con blanqueador 
o los shaJll>oos con niveles de acondicionmniento. Las nuevas maneras de 
hacer negocios tambien oontri.blyen a generar cambios en los productos, 
cxmpsñias qrandes que caiq;iran a pequeñas para aprovachar la presencia más 
fuerte que los productos de éstas tienen en el mercado de categorias 
cx:q>etidas, para hacerlas crecer con las ventajas de financiamiento y 
distribución con que cuentan las qrandes. otro factor que tambien ayuda a 
la rápida evolución de estos mercados es el concepto de ''val.ued-prioed", 
que es una estrateqia en la que se venden productos con una ventaja extra 
a un precio bastante más elevado de lo que costaría un producto regular, 
dejando mayor marqen de ganacia; esto ha originado que muchas cc:upúiias 
reposicionen marcas, dándoles nueva imáqen y un plus en la fcmm.tlación, 
cano es el caso de tma. crema dental a la que se le cambió su fórmula 
tradicional por una que canbatiera el sarro, se mejoró su presentación y 
actualmente se vende a un precio mucho más elevado. 

I.a ~esa productora de los articulos a los que se van a ser referenacia 
a lo l.arqo de ésta tésis es de oriqen trasnacional con capital 
estadmmidense, tiene sucursal.es en 68 países del IDl.IJldo, teniendo una 
fUerte presencia en lugares tan recónditos cano China o la India. 
En México tiene 69 años de establecida y cuenta con una planta única 
situada en la Ciudad de México, desde donde se distribuyen sus productos a 
todo lo larqo y ancho del territorio nacional. 
1\ct:Ualmente el personal que labora en para ella asciende a más de 3 000 
personas y sus ventas anuales rebasan los 2 500 millones de nuevos pesos. 

Es :in¡>ortante mencionar que al ser una ~ con prEisencia 
internacional tiene una qran variedad de líneas de productos que son 
iguales en todos los paises y que su imagen se maneja desde la casa matriz 
situada en Estados unidos, estos productos son por lo general los de 



cuidado oral y algunos jabones y llhanpx>s; paro la mayoria de los 
pro4uctos qua se proc!uoen en cada filial son de diseiío daD6stico para 
podar aprovechar de una manera mis eficiente las cportunidades de cada 
mercado con los recursos con qua se cuentan en cada reqi6n. 

El proceso de lanzamiento o relanzamiento al mercado de lDl producto se 
origina en el departamento de merc:adotécnia debido a qua este departamento 
está encargado de orientar los esfuerzos de las diferentes areu de la 
oarpafiia en la el.aboraci6n de productos di..curiiado9, producidos y 
distrilluidos de acuerdo a las necesidades del consmiidor de manera 
eficiente y rentable. 

En otras palabras el departamento de marcadotécnia es el qua localiza las · 
necesidades de los conmaidores y las cportunidades del -=-do qua pueden 
ser cubiertas con los recursos con que cuenta la QCll\>"füa y encamiM todos 
los esfuerzos para qua se desarrollen y produzcan nuevos productos o se 
renuevan los ya existentes; al mismo tiaJ¡JO administra recursos de la 
oaipafiia para que se puedan fabricar, distrilluir,publicitar, pranocionar y 
vendar. 

En el departamento de inqeniaria de aipaque se interpretan las ideas, 
conceptos, necesidades y problanas qua el departamento de mercadotécnia ha 
encontrado y los materializa en fo:cna de nuews diseiíos o nuevas 
propuestas al disefio de envases ya existentes. 

Tambien es responsabilidad del departamento de inqeniaria de eapsque 
desarrollar esas propuestas hasta qua estén listas para salir a la venta. 

se ll.l!lma departamento de inqenieria de atplq\18 y no de di.safio de envases y 
anbalajes debido a que en los tiaipos qua se empez6 a diseiiar aún no 
existí.a el Diseño Industrial y esta tarea estaba a cargo de inqenieros, la 
tradici6n de ll.l!lmarle de este modo durante tantos años no pm:mite 
cambiarle el nanbre. 

Al mismo tiellp) e incluso antes de que en inqenieria de BlplqU8 se esté 
desarrollando el concepto fODlllll de los productos, en el departamento de 
invastigaci6n y desarrollo se está trabajando en la elaboración de las 
nuevas f6i:mulas. 

una vez qua la nueva fÓJ:mUla, el envase y el l!lllbllaje están cai¡>letamente 
listos para ai¡>ezarsa a producir, el departamento de prod\lccion debe 
oaiprar todos los CCll{X>nentes de acuerdo a las especiticaciones elaboradas 
por los departamentos de inqenieria de aiplqU8 e investigación y 
desarrollo; para aipezar el llenado y envasa&> del producto nuevo. 

Tan pronto sale éste de las lineas de produooi6n es responsabilidad del 
departamento de distr:ib.lción hacer que el proc!ucto llegue a todas partes 
de la Republica Mexicana. 



Muy ligado a la clistribuci6n del pxoduct:.o está el deprirtamanto da ventas, 
ya que gracias a sus negociaciones con los clientes y a su babilic!ad es 
que llega a todas las tiendas &>nde los usuarios lo pueden adquirir. 

Dentro de las caiplicadas estrategias de mercadotécnia y de los mnerosos 
engranajes que confmman una :industria, el Disefio ocupa un lugar muy 
in¡lortante, ya qua todos los esfuerzos serian nulos si los OCIDSIDi.dores no 
se sintieran atraidos por el producto y no lo ecllaran en su carrito de 
supermeca"o. 



ANTECEDENTES 



En \D1 mercado tan oai¡>etido cano lo es el de productos de cuidad.o 
personal., oral y da bebés es :neoesario oonooer al ocqx>rtmniento que van 
teniendo los prodUctos en al anaquel, para lo cuil. se hacen estudios da 
mercado periódicos. 

En es1:os estudios se analizan una gran cantidad de conceptos para poder 
visualizar claramente qué aspectos de \D1 prcdUcto es en los qua se esUn 
tenienl!o problanas o en cuál.es se le está ganan&:> a la ooq;ietencia. 

Los conceptos qua más frecuentemente se analizan son los siguientes: 

DDágen de prcdUcto, diseño y fómula. 

DDágen del prodUcto.- Esto se refiere a la foma en qua el cc:msmidor 
percibe al prodUcto, si lo va de calidad o adecuado para el uso familiar, 
si piensa que es moderno o pasado da moda, si ~le con lo que pranate la 
publicidad, si es más caxo de lo qua debiera costar, etc. 

Diseño de producto (el envase).- En este inciso se w si el envase es 
atractivo, si oammica el mensaje adecuado, si fUnciona cano se aspara, si 
concuerda con el precio del producto, si es oriqinal., fácil da usar, si es 
de tmnafio adecuado, si los colores est2n bien seleccionados, qua opinan de 
los materiales, etc.; en fin, cualquier variable que interese conocer 
acerca del mpaque. 

. \. 

LJ 
FóJ:mula. - Es necesario saber si la fÓX!mllA reaimante está Cl.lll>liando oon 
las espectativas que se dieron al COJUNllilSor sobre el procSuoto, ajaiplo, 
verificar si la gente esta de acuerdo en que \D1 sbzlq,loo que daba hidratar 
el cabello realmente lo está haciendo; o si \D1 producto especial en 
canbatir la placa dentobaoteriana lo está haciendo o no. 

El tipo de estudio de mercado y población a la que se va a anal.izar es 
decisión del departamento de mercac!ot:écnia. Esta departamento lleva \D1 

estricto control de los proauct:os, en estadísticas de ventas, estadísticas 
de cancelaciones de pedidos y sus causas; mide al incranento de las ventas 
o su caida; l:Jusca estrategias para al.allellt:arlas, decide si se va a 



sacrincar el marqan da util.ida4as para Vlllldar mú l:lllrato o si se va a 
invartir en una CllJlllBfia pub1icitaria de 1111.yor ~' si se va a Olllllbiar 
el diseiio del envase, si se va a mejorar su 1.'Uncicmamiento o si se va a 
lanzar 1D10 JIUIM); en fin, asta dapartamento administra una gran cantidad 
de recursos ocn la misión da atwntar les ingresos da la OCJ!t>!!fii• cmda vez 
mis. 

Las decisiones que deben tallar las personas que trabajan en el 
departamento de mercadotécnia sen llll1Y dificiles y delicadas, por eso, 
antes de tallarlas recaban toda la infOJ:maCión qua consideran nacesaria. 

Pura lo cual solicitan al departameneto de estudios da mercados que 
investigue puntos llll1Y especificoa OCllll) pueden sar1 qué opina la gente 
sobre la :lmágen de una marca, qua porcentaje da 11111jeres de 27 a 36 aiioa 
conB1DeD cierta marca da sbaq,xxl; que envase de ahaq>oo les gusta mis si 
el propio o alguno da la OOllpltancia; cuanto dinero pueden gastar en 
obaq>oos las f'amilias da clase media taja; que arana les gusta mis en un 
sbmrpco; que opinan del JlUIM) canarc:ial de televisión, porqui las 
CODSIDidoraa da los produotos de la lima de beb6a que prodl:lca la 
caipfüa han caDlbiadO a los de la CXl!pltenoia, etc. 

Existen dos tipos de estudios de mercado: los cuantitativos y los 
cual.itativos. 

los cuantitativos son los que se aplican a un gran níinen> de peraonaa, y 
qenaralmenta se hacen en f'oma de ancuestas, las cuales ocntienan una 
serie da preguntas perf'ectamenta estruoturadas para obtener el m6ximo 
beneficio posible. 

A continuación pondremos unos ejeq;ilos de preguntas. 

El shlmpx> X que imáqen le oammica 

a) De sbaq,xxl familiar 
b) De sbaDp:>o para 11111jares j6vanes 
o) De sbaDp:>o para banbres 
d) De sbaq,xxl para adolescentes de ambos Bfll!DS. 

El envase del shaqloo X 

a) va de acum:do con su imlqen 
b) No va da acuardo con su iniiqen 

PorqUe: 

El níinero de gentes a las que se les aplican las encuestas depmc!e del 
alcance que se le quiera dar al estudio, si s61amente se tJusca tanar un 
parimetro conf'iable, éstas encuestas se le aplican a un minimo de 150 
personas que OIKl\)lan oon el perfil del estudio; si se l:JUsoa una respuesta 



a nivel nacional se le aplica a Ull pranedio de 1 ooo a 2 ooo personas con 
características de edad, sexo y posición social acordes al producto que se 
investiga. 

EKiste en México una aipresa smiamente prestigiada dedicada a hacer 
estudios de mercado muy profundos a productos de CODSIDO, los cuales son 
muy confiables, para efectos de esta tésis le llamaremos ''La DJpresa N". 

Esta aipresa mide el caiport:amiento de los mercados, cuanto dinm:o se 
mueva en cada segmento y que porcentaje del total de su cateqoria tiene 
cada producto, que cantidad de frentes tienen en las gónSolas de los 
supecnercados, si las ventas bajaron por desabasto o por precios altos, 
etc. 

La aipresa ''N'' hace todos los estudios qua considera pertinentes sin qua 
ninguna carpñia en particular se lo pida; cuando alguna decide oaiprar 
infcmnación, el precio que debe pagar depende del porcentaje del mercado 
que la marca interesada tiene y si es líder o no. 

Los estudios cualitativos de mercado se hacen en las ll.amdas sesiones de 
grupo, las cuales consisten en re\Dlir de a a 12 representantes de Ull 
segmento del mercado, por ejeuplo, si se l:Jusca obtener infOl:lllación de una 
cierta marca de shzlq>oo se reunan a representantes del merca&> al qua va 
dirigido el producto cano pueden ser: lllllllS de casa jóvenes de 22 a 28 aiios 
con Ull ingreso familiar de 10 salarios mínimos; o si se quiere conocer más 
el mercado da las aranas da afeitar se citan a señores de 34 a 44 años con 
barba cerrada y con Ull ingreso familiar de 20 salarios mínimos. 

En las sesiones de grupo hay un moderador que de una· manera muy sutíl les 
va haciendo prequntas a las personas ahí reunidas, para poder aclarar así, 
puntos que con las encuestas quedaren contusos; o que se quiere oir la 
opinión de Ull usuario. 

Generalmente estas sesiones son videograbadas y más adelante son 
analizadas por personas la agencia que cn:ganiza las sesiones de grupo; 
por gentes de investigaciones de mercado y mercadotecnia, quienes las 
evaluan y extraen la infoxmación nec:esaria. 

Los resultados que se obtienen son tan finos cano el darse cuenta de que 
el color del envase no le atrae a las personas que debería, o que ya no 
~ la marca poi:que la tapa no cierra bien. 

Estos son, a grandes razqos, los sistemas que se utilizan para obtener la 
info:cmación necesaria que se requiere para definir el perfil de Ull nuevo 
producto. 



PERFIL ' . 
DEL PRODUCTO 



La función primaria del eIMlSe es la contención. El estado físico del 
producto det:arm:ina por si mismo, dependiendo de su estado, un tipo de 
envase. 

Para que el producto sea contenido en buen estado por lllllCho tiaip> sin 
alterar su volunen y sus propiedades, la bar.rara que ofrecen las paredes 
del envase debe ser la adecua&l, al igual que el sellado de la tapa. 

La barrera de un material depende de su estruatura y consistencia 
m:>lecul.ar que evitan que el producto contenido pase a través de las 
paredes del envase al mismo tiaip> que evita que el medio lllllbiente lo 
afecte. 

El envase tambien debe proteger al produc:t:o de int>actos, vibraciones, 
caida libre, vibración, polvo, insectos, roedores, etc. 

El envase en sí mismo cuiple con dos :fUnoiones de oam.mioación: la 
m:>tivación y la infonnación 

El envase CUiple con la fllnoión mercadolóqica de oammioar tanto la :imágen 
del producto y de su fabricante cano el segmento del. marcado al que va 
dirigido, cano puede ser al masculino o al f'emenino; al de bebés, al de 
niños, al de adolescente o al de adultos; al de personas deportistas, al 
de amas de casa, al de oficinistas, etc. 

Dependiendo del material con que esté hecho el envase y su grafismo 
(color, ilustración, texto, OCllp>Sición, etc.) el envase ccmnmicará al 
consumidor que va circundando por los pasillos de los supennercados una 
imágen que puede ser: 

De gran lujo 
De calidad 
De popularidad 



Hay envases qua están manifestando, con su sola presencia que son 
costosos, qua son finos y que por consacuancia su contenido debe sar mejor 
y caro, est:A dirigido a un sector privileqiado del mercado, de alto status 
y con gran poder adqllisitivo 

EK:isten otros eiivases qué lo que oammican es calidad. Así lo indican sus 
colores, ilustraci6n y teKtos al no ser sobrios por un lado y por el otro 
se busca qua sean estéticos; están dirigidos a conm:midores de clase media 
que buscan el equilibrio entre el costo y el beneficio. 

Los envases que cammican qua el mayor atractivo del prodUcto es su precio 
bajo y el ahorro, por regla general van dirigidos al sector popular que 
cuida su presupuesto. 



Es muy oanún que estos productos tengan letras grandes, textos al:Jundantes, 
colores de gran :IJDpacto visual, énfasis en el regalo incluido en el 
interior, reclamos o prestan :lnport:ancia a algún beneficio pranocional 
cano sen los desuentos, el 2 x 1, las muestras gratis, el derecho a 
participar en rifas, etc. 

El envase debe infOJ:11121r acerca de las características, bondades, pranesas 
y vantajas del contenido sobre los prodUctos de la oatt>Btencia; info:ma 
acerca de sus ingredientes y su fomulación; la fo:ma de uso para su mejor 
aprovechamiento y conservaci6n; previene c!e sus riesgos y peligros c!ebidos 
al lll:Juso o dosificaci6n inadecuada. 

El envase info:ma la identif icaci6n y localización del fabricante; también 
aoerca c!e la ic!entiricaci6n y presentaci6n del prcducto, su peso, su 
contenido neto, su minero c!e piezas, su oriqen y el proceso aipleado en su 
elaboraci6n. 

El envase también debe infoI.'lllllr de qué material está becbo, para ayudar 
eficazmente a su clasificaci6n y reciclaje. 

El envase debe ser el ''Vendedor silencioso" en el pi.mto de venta, ya que 
en el autoservicio no hay guerra c!e productos sino c!e envases e imáqen, y 
lo que transmitan es el elE111ento c!ecisivo c!e último memento para vanear a 
los productos c!e la OCllp!tencia, tanto en las OCIJtlZ'&S razonac!as cano, 
sobre toc!o, en las CCllllrU por :iqlul.so. 



cano hanos visto, el perfil del producto ayuda al diseñador a tener bien 
claro que es lo que debe transmitir la fo:cma, el color y los demás 
elanentos del envase, para que con el rediseño se logren cubrir las 
espectativas que se tienen sobre el producto. 

un ejEl!l?lO en el que se aplica lo anterior es el siguiente: 

El departamento de mercadotecnia se dió cuenta de que los consmrl.dores de 
la línea de sh!lq;loos anti-caspa no eran jóvenes oano se pensaba; y que los 
jóvenes sí la oc:mprarían siEl!l?re y cuando la imágen que proyectara no 
fuera tan medicinal 

Por lo anterior se decidió renovar la marca, dándole una apariencia jovial 
buscando no perder la presencia que ya se tenía en el mercado. 

Lo primero que se hizo fue rediseñar la botella dándole más radios en las 
esquinas y quitándole el pánel para etiqueta localizado al frente y al 
reverso, dejandose sólamente sugerido por el contorno de la botella. se 
respetaron las proporciones de la altura y del largo para no cambiar la 
escancia totalmente. 

se buscó un nuevo tipo de tapa, para que el consmrl.dor sintiera más el 
cambio y viera nuevas ventajas; encontrándose muy adecuada la de estilo 
"flip top'' la cual no se necesita desenroscar para utilizar el shalll'OO, 
sólamenete hay que levantar la parte superior, la cuál cuenta con una 
pequeña bisagra. 

El material de las etiquetas se cambió de papel a plástico autoadherible 
para evitar que se desprendiera o se llenara de hongos en la regadera. 

Este tipo de etiquetas tambien ayuda a elevar la productividad en las 
líneas de llenado, debido a que para poner las etiquetas de papel primero 
se debe flamear la botella, después enganar las etiquetas y luego 
colocarlas en la botella con la desventaja de las máquinas son muy 
iqlrecisas, sucias y si se chorrean de producto o quedan mal colocadas se 
pierde todo el envase debido a que no hay manera de reutilizarlo. 

El proceso para colocar las etiquetas autoadheribles es muy moderno y 
sofisticado, el cuál alcanza velocidades muy superiores a las 
etiquetadoras de papel, mayor eficiencia y sobre todo mayor 1:1.q;>ieza con 
la ventaja de que si se chorrea de prodUcto la botella se puede l:iupiar o 
despegar la etiqueta dando oano resultado que no se pierda el producto. 

Los colores y grafiS1110s que se utilizaron en las nuevas etiquetas fueron 
escogidos de acuerdo a los gustos de la gente jóven, oano son los colores 
llamativos y la ocq>0sición poco rígida. Lo anterior fue resultado del 
estudio de mercado que se realizó. 
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Los cambios anteriores fUeron bien recibidos por el público jáven, quien 
lo aipez6 a cai¡irar más, awique no lo utilizaban cano sballpoo de uso 
diario. 

Al hacer el estudio oon:espondiente para encontrar la raz6n por la que no 
lo utilizaban diariamente cx:mo cualquier otro sbampoo, se enoontr6 qua la 
qente lo sequía teniendo identificado cx:mo medicinal., y qua estaba 
dispuesta a cai¡irarlo requlm:mente si obtuviera alquna otra ventaja al 
utilizarlo. 

Lo anterior dió cano resultado la version Hidratante del sblmpoo 
anti-caspa, al cual se buso6 diferenciarlo del requl.ar al ponerle un color 
que diera la sensación de f resoura y de aqua, encontrándose el color ll2lll 
cano el indicado. El tono de azul que se esooqió dá dos imáqenes: la de 
frescura y juventud. 

Los colores de la etiqueta ayudaron a enfatizar la diferencia entre la 
nueva extenoián de línea y la línea reqular. 

se decidió sacar esta variante oanétioa al mercado y no cambiar 
radicalmente la imfiqen de medicinal, debido a que despues de analizar que 
repercusiones en las ventas tendría cambiar radicalmente la :lmáqen, 



enciontrandose que se desatendería a las personas que lo caipran oon el 
prop6sito de canbatir la caspa, y que, sería mejor llegar a \Dl mercado mAs 
1111plio. 

No se c:ambió el nivel socioeconánico de los usuarios al que está dirigido, 
ni la imágen primaria del producto, ya que se respet6 el concepto 
anti-caspa, al material oon el que está hacbll la botella (polietileno da 
baja densidad), proporciones, posici6n da textos y en qenera1 el tipo da 
grafismos que dan la idea de producto de calidad. 



DESARROLLO 
DEL PRODUCTO 



Para poder lograr lD1 diseño exitoso es necesario tener J1D.1Y claro que es lo 
que se quiere obtener, y que características debe amplir el proc!ucto, 
algunas de éstas son: 

QUá inpacto se quiere causar con el diseño. 
A que nivel socioeoonánico se va a dirigir. 
De que sexo van a ser los usuarios. 
De que edad. 
QUe imáqen se quiere manejar, si va a ser caipletamente innovadora, 
tradicionalista e incluso tipo antiguo. 
QUe peso o volúnen va a tener. 
Si se quiere tener "illpresión de tamaiic'' (que es que el producto parezca 
más grande de lo que realmente es) • 
si se quiere el envase transparente, translúcido o opaco. 
De que color o colores. 
Contra que proc!uctos que ya están en el mercado se quiere OClll>8tir. 
QUe lDlidad de venta se Vll. a tener. 
QUe defectos le han encontrado los usuarios proc!uctos similares (tanto el 
usuario final cano tiendas, transportistas e incluso producción) • 
QUe volunenes de venta anual y que crecimiento se espera. 
si se piensa introducir una o más variantes y/o varios tamaiios. 
Si se piensa sa=ificar puntos del márqen de utilidades para utilizar 
materiales más finos. 

En resumen es necesario obtener cualquier infOJ:111aCión que sea valiosa para 
poder tener perfectamente el.a.ro cómo se quiere qua sea el JIUBVO diseño. 

una vez que se tiene ccq>letamente definido que es lo que se busca, se 
aipieza a bocetear ideas basta que que se obtienen varias propuestas antes 
del diseño definitivo. Se le presentan a las personas de mercadotécnia 
quienes dan sus opiniones, críticas y descartan las ideas que no amplen 
con lo qua se está buscando y se mejoran las que sí; después se van 
depurando las ideas hasta qua se lleqa a tener tres propuestas fODlllll.es 
finales, de las cual.es se elaboran planos exploratorios para cubicarlas, 
dimensionarlas, mandar a hacer modelos en llllldera o a=ilico; y aipezar a 
pedir cotizaciones de moldes. 
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Para que las cotizaciones que se soliciten sean lo más exáctas posibles se 
debe saber en que tipo, marca y modelo de máquina se van a tral>ajar los 
moldes; así cano la cantidad anual de piezas que se van a requerir y el 
crecimiento que se prevea. 

una vaz que se tienen listos los modelos, los cuales deben ser lo mis 
realistas posible; se presentan a las personas del departamento de 
mercadotécnia responsables de la marca qua se va a lanzar y a directivos 
de la ~' quienes deciden si las prepuestas estúl listas para 
presentarlas en sesiones de grupos tal y oano estúl o si es necesario 
hacerles algunas modificaciones. 

Al presentar l.aa prepuestas en las sesiones de grupo se recibe una lluvia 
de ideas muy iq>ortante, lo mismo que críticas que ilustran perfectamente 
cano el oonsmddor en potencia percibe los nuevos disefios y que defectos 
les encuentra. 

El siguiente paso a seguir depende de la aceptación que tuvieron las 
prepuestas. Si hubo una propuesta ganadora, es decir si a las personas de 
la sesión de grupo les gustó lll1ICbo una prepuesta en particular y la 
aceptaron tal y cano se les present6; se puede B1p9zar el desarrollo de la 
misma i.DDediatamente. 

Si las tres prepuestas, dos o una en particular gustó, pero los resultados 
de las sesiones de grupo indican que hay que hacerles cambios iq>ortantes, 
se trabaja en ellos. Despues de que se hicieron, se presentan las mmvas 
prepuestas a mercadotécnia y directivos de la eipresa para su aprobación 
y selección del diseño final. 

si el resultado de las sesiones de grupo es que nillguna propuesta puede 
ser la definitiva, se tiene que volver a trabajar en m.isva.s ideas, las 
cuales se basan en su mayoria en los datos obtenidos de las sesiones. 

A continuación se repiten todos los pasos del proceso de selección basta 
obtener una prepuesta final cxmpletanlente satisfactoria. 

una vaz que se tiene definida la parte fomal del diseño se tiene que 
hacer su contraparte técnica la cual principia con la elaboración de los 
planos definitivos de cada uno de los caiponentes del prodUcto para cada 
variante de tamaño, si es que las va a tener. 

Primez:o se cubica , dimensiona y detalla el disefio del cuerpo principal., 
que puede ser una botella, \Dl tarro, etc.; es muy iq>ortante tener 
definido en este punto el material en que se va a hacer, el proceso y la 



maquina.ria. 
La iq;lortancia de oonccer el material en que se va a elaborar el cumpo 
principal estiba en que al dimensionar se debe temar en cuenta el gJ:OSOr 
que van a tener las paredes, las contracciones despuas del moldeo; asi 
cano las restricciones y libertades que dan cada tipo de material. Por 
ejl!q)lo si va a ser manufacturado en vidrio casi no existen limitantes 
fo:cmales, pero se debe dejar espacio SUficiente para tener una c6mara de 
aire al llenar el envase con el producto. 
si se va a hacer en P.E.T. se deben evitar ingul.os muy prommc:i.ados y el 
disefio no puede llevar asas. 

Conocer el proceso y la maquinaria nos ayuda a saber si se le deben dar 
tolerancias muy cerradas o abiertas, que prcporciones debe tener, qua 
acabldos e incluso que calidad. 

Por ejemplo: si una botella de vidrio se hace en un proceso autmático, la 
c6mara de aire puede ser pequeña; pero si se va a hacer en un proceso 
sani-autanático se debe dejar una cámara de aire mayor, para oarpensar las 
variaciones que se van a tener en el grosor de las paredes y del fondo. 

Si una botella de 1 lit. de polietileno de alta densidad se va a fabricar 
en extruoción - soplo, en una máquina oon controlador eleatr6nico del 
pirison, puede ser cait'letamente ovalada sin ocn:rer al riesgo de tener una 
má1a distribuoion de material en las paredes (Si la botella se hiciera en 
una m6quina sin controlador, al salir el párison ccqiletamnate reClondo de 
la extrusora y forzarlo en el lllClllellto del soplado a tallar una foma 
ovalada, las paredes de los costados serian mis gruesas que la frontal y 
posterior, ya que estas dos últimas sufrirían un estiramiento mayor). 

TAPA 

El siquiente paso es cubicar, dimensionar y detallar la tapa, la cual 
puede llegar a tener una gran carplejidad, debido a que puede estar 
fOJ:lllada de varios ccqionentes, cano las tapas resistentes a los niiios; 
también pueden ser tipo flip-top, de presión, preposicionada, di.se-top, 
etc. 



Al dimensionarla y detallarla, también se debe conocer perfeatamente en 
que material se van a fabricar tanto la tapa oano la botella; los procesos 
de manufactura; si la tapa va a llevar linar integrado o si se le va a 
colocar uno. 

Al conocer el material en que se va a hacer la botella se definen las 
tolerancias de la corona, por lo que las dimensiones de la tapa se hacen 
de tal foi:ma qua el funcionamiento de la tapa oon la botella no se vea 
afectal\o por ni por las tolerancias de la tapa ni de la botella. 

Ql 
Saber los procesos en que se van a fabricar pemite ccmocer que tipo i!e 
rosca se puede utilizar y que tan oaipleja puede ser la tapa. 
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Las tapas oon linar integrado tienen la ventaja da qua no tianan que pasar 
por ningún otro prooeso antes de ser utilizadas y de que el producto 
envasado no va a afectar al material del linar cano pueda llegar a pasar 
en tapas oon linar ensamblado. La gran ventaja de las tapas oon liner 
ensamblado es que su sellado está garantizado. 

cml'I<XlS 

El siguimta paso es dimensionar al a:rea de :lnpresi6n, para esto es 
:IJlt>ortanta cxmooar si se va a decorar sobre el mismo envase, ya sea en 
sarigraJ!ia, t:aqioqrafia u offset; o si se le va a colocar etiquetas, una 
camisa temoencoqible, caloananias, etiquetas de tenoo:Umqen, etc. 



El'IQUE.'m. 

la etiqueta puede ser de papel para colocarse con gana o ser del tipo 
aut:oadherible, que también pueden ser de una laminaoián de pl.6stioo. 
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CNaSA TEml:>EHXXllBLE 

La camisa tm:moenooqible generalmente es da P.v.c. y tiene la ventaja de 
que al reciclar el envase se le pueda quitar cxm lDl min:imo da esfuerzo; su 
gran limitante es que la botella donde se va a aclocar debe ser lo mb 
sinple posible, casi cilíndrica para asegurar su correcta cclocaci6n y su 
fijaci6n. 

Ia calocmania ti- la ventaja de que no se maltrata o raya cxm facili.4a4, 
pero CClllD no es 1111.lY usual, las cxqM!fiias que las iqlriman no tienen buena 
calida4 de inpresion. 

Tml«>IMl\Gm 

Las etiquetas de tm:mo:imágen adl!lllás de tener las misnas ventajas que las 
calCClllllJÚ.as tiene una gran calidad de iq:lresi6n, sus desventajas son: que 
loo calores no son 1111.lY viws y se va la p6licula que sirva da respaldo 
cuan&So ya est!n aclocadas. otra desvantaja es que no md.sten OCJ!ll"fiias en 
Méxicc que la produzcan, por lo que se tiene que inplrtar. 





Una vez que se t:enninó de definir y dimensionar el envase principal, se 
hace lo mismo con el secundario, si es que va a tener alguno, el cual 
puede ser una caja plegadiza, un envase flmdble, una burbuja con tarjeta, 
etc. 

Una vez hecho lo anterior se diseña la caja de cartón corrugado, que es el 
anpaque colectivo de una cantidad detm:minada de piezas y es la unidad de 
venta a los supexmercados y mayoristas. Esta caja se calcula para resistir 
el manejo que se le dá, así cano soportar la oaipresión vertical que 
experimenta al estar estibada en las bodegas y camiones. 



La última parte que se diseña y cálcula es el palet, que es una tarima de 
111114era. con \Ul nWim:o detmm:inado de cajas de cartón corrugado, el cual se 
date.mina a JDOdo de aprovacbar el máximo espacio cúbico que determinan las 
especificaciones de transporte y de otros organismos que regulan el 
pal.atizado. Las cajas se fijan en el pal.et por meilio de una pelicula 
estirable que se le pone alrededor y por unos flejes. 

Al· utilizar el pal.atizado se evita maver caja por caja manualmente, ya que 
las tarimas tienen entradas para uñas de montacarqas, los cuales mueven la 
carga a mayor velocidad y con una gran eficiencia. 

El pal.etizado evita que se maltraten las cajas de cartón corrugado y que 
sa pue&ln perder piezas de las cajas. 



PRDl!Bl!B DB ~ DBL HDn!llO <DI UlB llM'l!'ml!.RA DBL 1!11119.MB 

Desde el manento en que se tiene la idea de hacer el lanzamiento de un 
producto y que se tienen las nociones de cano va a ser la propuesta final 
se inician las pruebas de añejamiento del producto en los material.es que 
se pueden llegar a utilizar. 

La prueba de añejamiento se elabora en el laboratorio de investigación y 
desarrollo; consiste en probar el CC11pOrtamiento de la fómul.a en 
contenedores de material.es específioos a distintas tenperaturas y rangos 
de lnmec!a4 relativa; durante un tienpo detemina&>. Lo anterior se hace 
para asegurarse de que no atectarin las altas tal¡>eraturas en lUJares muy 
hiinec!os o muy secos; lo mismo que las ten¡>eraturas bajas e incluso la 
teq;>eratura ambiente en una habitación. TocSo ésto es debido a que el 
producto puede llegar a puntos geográficos muy variados y es necesario 
asegurarse de que no va a sufrir alteraciones en climas extremosos 
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Las variables principales qua se evaluan son: color, arana, canposición; 
en casos que lo 11111Briten, sabor; y material. del envase. 

llL <Dm se evalua debido a que con la taipa,.-atura, la lnlnedad, la luz 
del sol y la artilicial., el producto se puada poner turbio, decolorar e 
incluso ocacionar que el pigmento del envase migre hacia el producto, o lo 
contrario, que al producto IDllllCbe las pardas del envase. 

llL lllDa se evalua porque la barrera del envase pueda no ser la adecuada 
y ocasionar. que el perfune pierda intensidad; también puede contaminar el 
perflmla con el material del envase y variar su nota de salida e incluso 
volverla desagradable. 

za amt'UllX!llM IEL HUJlJClO se deben evaluar los efectos del clima y la 
1mnedad sobre el material de mpsque y la fÓJ:lllUla, ya que esta última 
puede separarse, desoalponer, perder propiedades, etc. 

Debido a que son immlerables los factores que pues4en llegan a afectar la 
fórmula, se debe afiejar en distintos tipos de material.es para caiprar 
resultados y ver en cuál es el que se ccq>orta mejor. si los resultados 
salen negativos en todos los material.es que se probllron, se deba 
refcmnular el producto para evitar que lo anterior ocurra. 

llL BIYDl al igual que en los puntos mencionados anterimmente, se debe 
estar seguros que el sabor no va a sufrir alteraciones, para lo cual 
también se evalua los efectos que le puede causar las variaciones de 
i:Eq>eratura y hl.llledad, ya que cualquier variación puede hacer que el 
producto no sea del agrado del coIISl.IDidor. 

IQ.Tl!ll'IM. IEL J!llllVllBB también se debe evaluar el material. de que está hecho 
el envase para asegurarse de que no sufra alguna alteración durante el 
proceso de añejamiento. 

IA prueba de afiejamiento dura 13 senanas y se ponen muestras a i:Eq>eratura 
y h1.llledad ambiente de habitación; a 20•0 con 1mnedad relativa de 20%; a 
40º0 con unas muestras con hlmlSdad relativa de 20% y otras de 90% y a 60°0 
con h1.llledad relativa de 20%. 

Al finalizar la prueba de afiejamiento y despues de evaluar las muestras, 
se obtiene oano resultado conocer que material.es de los prepuestos son los 
adecuados para utilizarse en el nuevo diseño. -



l'!LNJCmlCIXB IE WJU!S. SOl\.JES Y llERRNfmmlL BECl!S!ll!lQ P.!IRJ\ JllQJ(!<aK EL 
lllDEVO ImllH> 

una vez que se tiene definido cuales van a ser los materiales que se van a 
utilizar en el nuevo diseño, se mandan a hacer los moldes necesarios para 
producir las botellas, las tapas y cualquier otro oc:q>0nente que sea 
necesario. 

H:lIDE DE INYECC.ICN DE PUISTICO 

ordenar un molde de inyección de plástico es CX1110 ordenar un traje a la 
medida, en primera, el molde se hace para fabricar la nueva pieza que ha 
sido diseñada y en segl.lllda se hace de acuerdo a las especificaciones de la 
máquina que se va a utilizar; y si se requiere colada caliente o colada en 
frio. 

Para decidir cuantas cavidades se necesitan se debe conocer cuantas piezas 
se quieren anualmente, la czipacidad que se quiere dejar de reserva para 
~el crecimiento de la marca, el niioero de turnos que se va a 
trabajar el molde; el material se va a utilizar, etc. 

Ejeuplo: se quiere hacer una tapa de s g de polipropileno y se necesitan 
18 milones de piezas al año. Se espera que la marca va a tener un 
crecimiento anual los primeros tres años del 10%. La máquina en que se va 
a oorrer el molde tiene el tonel.age necesario para que el molde tenga 16 
cavidades. Una vez hechos los cálculos de ingenieria necesarios para el 



diseño del molde se estima que el ciclo va a ser de 10 segundos si se le 
pone celada caliente. 

Lo anterior nos dá lo siguiente: 

Piezas por hora 
Piezas por día (2 turnos) 
Piezas en 290 días (año real) 
TrabajllJllSo a 80% de eficiencia 
Requerimiento del 1º año 
Requerimiento del 2° año 
Requerimiento del 3° año 

s, 760 pz 
92, 160 pz 

26, 726, 400 pz 
21, 381, 120 pz 
1e, ooo, ooo pz 
19, 900, ooo pz 
21, 780, ooo pz 

Si la marca tiene un crecimiento mayor que el esperado, el molde se puede 
trabajar tres turnos, y si eso no es suficiente se deberá oonsiderar 
caiprar uno nuevo. 

Es muy c!Uicil que los estimados de venta coincidan oon la realidad aunque 
se hagan estudios y cálculos, pero son un muy buen parimetro para decidir 
que es lo que se debe oaiprar. 

Han habido ocasiones en que el éxito del prodUcto es tan granCle, que se 
han tenido que oaiprar nuevos moldes antes de que se termine el primer 
año. 

En inyección de plásticos general.mente se fabrican tapas, tarros y 
accesorios. 

H:IU>E DE SOPIADO DE PLl\ST.ICOS 

La infomación que se requiere para poder adquirir un molde de soplado de 
plástico es muy similar a la que se requiere para el de inyección. 

Se debe tener definido el diseño del envase, el peso, la cantidad de 
piezas que se van a requerir anualmente, el crecimiento qua se espera, la 
máquina que se va a utilizar, el minero de turnos que se va a trabajar, 
etc. 





El núnero de cavidades que se van a requerir se calcula de la misma manera 
que para el molde de inyección, es iq;>ortante hacer notar que se van a 
necesitar más cavi&ldes que en los JX)ldes de inyección. La principal razón 
de ésto es que las piezas que se prodllcen en soplado son mucho más 
grandes, generalmente son botellas, las cuales pueden contener desde 40 ml 
asta s lit., por lo que tienen más material y peso,lo que da cano 
resultado que los ciclos de operación sean más largos que los de 
inyección. 

Las máquinas de soplado de plástico por lo general tienen dos o tres 
cavidades, lo que iq;>lica que también se van a necesitar más maquinas para 
obtener Wl!l prodUcción que iguale a la de inyección. 
es necesario hacer el mismo niinero de tapas que de botellas. 

Por lo general el ciclo de Wl!l botella de soo ml con un peso de so g hecha 
en P.v.c es de 17 segundos, para igualar el núnero de tapas que se 
prodllcen en el molde de inyección del ejE11plo anterior se necesitan 14 
moldes de 2 cavidades, en total 28 cavidades. 

Para correr los 14 moldes se necesitan 7 maquinas con dos porta-moldes 
cada \Ul!l. 

La tecnología y la infraestructura necesaria para ser fabricante de 
envases de vidrio no está al alcance de cualquier inversionista, ya que el 
equipo y el proceso son muy costosos. En México existe un consorcio lllllY 
iqlortante que tiene apra¡dmadamente el 80% del mercado y el resto está en 
manos de cat¡llliíias muy pequeñas que por lo general no tienen procesos 
autanátioos, si no que, sólamente semi-autcmáticos. 

Debido a los grandes cambios en las preferencias del mercado que han 
habido en los últimos años , el mayor porcentaje de los envases que se 
utilizan actualmente en los productos de cuidado personal es de envases 
plásticos, por lo que los requerimientos de envases de vidrio no son lllllY 
altos. 

El area en la que más se utilizan los envases de vidrio es en la de 
:fragancias. En este tipo de productos los márgenes de utilidad son muy 
grandes y los vol\llleJles que se manejan son bajos en caiparación a los 
demás prodUctos de cuidado personal. 

Es necesario explicar lo anterior para poder entender porqué los moldes de 
las botellas de fragancias no se calculan en base al niinero de piezas que 
se van a requerir anualmente, si no que, en base a obtener la máxima 
eficiencia de la máquina durante la prodUcción de las piezas de vidrio. 

Por ejEl!plo: la cantidad de piezas que se requieren anualmente para Wl!l 
fragancia masculina se producen en tres partidas durante el año. 

\, 

\.. 



Las principales razones de que la producción de botellas de vidrio tenga 
este oai¡>ortamiento es lo CODtJlicado y costoso que es hacerlas de colores. 
cuando la botella no es transparente o verde, se requiere una prodUcción 
especial de vidrio, la cual requiere de 72 horas aproximadamente en 
cambiar al color deseado y se desperdicia todo el vidrio que se produce 
dUrante ese periodo. 

se busca producir lotes considerablante grandes de cada tipo de botella o 
tarro debido a que cada cambio de molde y herramental tCll!!l aproximadamente 
4 horas, y detener durante ese periodo una máquina que produce de 40 a 70 
piezas por minuto, dependiendo del tamaño y ccq>lejidad de la pieU1., es 
una gran pérdida de eficiencia. 

SUA7E DE El'IQUEJ.'llS 

El proceso para diseñar, fabricar y aprobar los suajes para las etiquetas 
es prácticamente el mismo para cualquier proceso de inpresión. 

tJna vez que se tienen las primeras nruestras del envase que se va a 
etiquetar, se detennina el area de etiquetado, la cual debe ser lo más 
plana posible y no tener partes con curvatw:as para evitar de esta fo:t111a 
que la etiqueta se desprenda con facilidad; adEll!ás el area a etiquetar: 
debe ser ocq>letamente accesible a las máquinas etiquetadoras para que 
coloquen correctamente la etiqueta. 

tJna vez definida la folllla que va a tener la etiqueta, se hace el dibujo 
mecánico para que así el diseño gráfico y los suajes sean elaborados de 
acuerdo a lo especificado. 

Por lo anterior el disefiador gráfico tiene la limitante del espacio, la 
cúal deberá superar. 

LOS suajes se hacen en base al dibujo mecánico de la etiqueta. El minero 
de repetición de suajes depende del tipo y minero de máquinas en las que 
se va a in¡>rimir la etiqueta. 

llntes de empezar la producción se hace un suaje piloto para corren 
pruebas, evaluarlas y hacer ajustes, si es necesario. 

Dl!lOCR11CICfi DEL ENVllSE CCIJ SEIUGRAFIA, OFF-SET O TNll'OGRAFD\ 

Estos tres sistanas de in¡>resion se pueden utilizar para iu¡lrimir sobre 
las paredes de los envases sin tener la necesidad de colocarles una 
etiqueta. 

El proceso para definir el area de inpresión es muy similar al de las 
etiquetas, con la diferencia de que se deben tanar encuenta las 
ca.rácteristicas y limitantes de los sistemas de in¡>resión mencionados 
anteriormente. 



una vez que se tiene listo el plano mecánico, se le entrega al diseñador 
grifico y a la cc:q>añia que va a decorar los envases para que prepare las 
partes de cambio de las máquinas de :lnpresión. 

SUl\JE DE CllJ1IS PLEG\DIZ1\S 

Las cajas plegadizas son envases secundarios, y dentro de ellas se 
encuentra el envase que contiene el producto. un ejaiplo de cajas 
plegadizas son las cajas que contienen a las crElllll dentales o las botellas 
de fr21.gancias. 

Existen varios tipos de cajas plegadizas los cual.es se diferencian 
principalante por la fo:cma en que se cierran. 

una vez que se tienen las medidas generales del producto (largo ancho y 
profUndidad) se puede dimensionar la caja plegadiza. 

Primeramente se hace un plano exploratorio y llll modelo para poder checar 
que las dimensfones propuestas sean correctas. El siguiente paso es 
ajustar el plano, si es que huVo necesidad, y entregarselo al disefiador 
grifico y a la aipresa que va a producir las cajas plegadizas. 

Ia aipresa que va a producir la caja plegadiza, al tener el d:i.bljo 
definitivo ha.ce el suaje piloto que se utiliza en pruebas, que despues de 
ser evaluadas y aprobadas se hacen las repeticiones que sean necesarias 
del suaje, para poder aipezar así la proc!llcción. 

SUl\JE DE C11J11S DE CARTCtJ a::mmcmoo 

Las cajas de cartón corrugado son las OCllllD'llleJlte llamadas "cajas de 
cartón", que sirven para tra11sportar en fo:cma colectiva un niinero 
detetminado de piezas de algun producto. Generalmente es la llllidad de 
venta a las tiendas de autoservicio y mayoristas. 

Las cajas de cartón corrugado se diseñan en base al minero de piezas que 
van a contener, dimensiones y peso de estas, lo frigil o resistente de los 
envases a ser contenidos, para poderles dar la protección adecuada, la 
resistencia requerida y, por último, el aprovechamiento m6ximo del 
espacio. 

una vez que se tienen diseñadas las cajas de cartón corrugado, se le dan 
las especificaciones de éstas al proveedor para que elabore prototipos y 
así hacerles las pruebas de resistencia, ccq>resibilidad, mullen, 
dimensionamiento, etc.; que se requieren para asegurar su correcto 
funcionamiento. 

una vez que es aprobado el diseño de las cajas de cartón corrugado, se 
procede a fabricar el suaje y las repeticiones necesarias; se elaboran 
muestras para su aprobación y finalmente se empieza la producción. 



APROBACION 
DE MATERIALES 



El tieq>o que se necesita para fabricar 1Dl molde de sopla&> de plástico 
para botellas es de apraximadamente 3 meses. una vez que ha sido t:ennimdo 
se hace una corrida de prueba para verit'icar que su tuncionamiento sea 
correcto y que la piezas que produce Clllplan con las especificaciones. 

Para cerciorarse de lo anterior, se les aplican una serie de mediciones y 
pruebas a las muestras; a continuación se mencionarán las más inportantes. 

La pr:imera medición que se efectua es la de dimensiones. Es necesario 
tallarla medidas a 15 muestras por cavidad. Las dimensiones que se evalúan 
son las críticas cano son: el largo, ancho, altura, todas las de la 
corona, curvaturas y el grosor da las paredes. 

A continuación se mide la capacidad de las botellas, las cuales deben dar 
el contenido neto a la altura que se especifica en el plano y el volunen 
al derrame también especificado • 

Tambien se mide el peso de las botellas para serciorarse de que también 
esté dentro de lo especificado. 

C1üDl\ DIDIVÍ0011L 

La pr:imera prueba qua se les efectua es la da caida inlividual, la cual · 
consista en dejar caer librananta una botella ll- da proc2ucto, da 1Dl 
rango de alturas que va desde o.so m hasta llegar a 1.so m. DespUés de 
efectuar las caídas y qua no se haya producido rupturas ni escurrimientos 
en alguna parte de las botellas, se concluye. que las botellas fabricadas 
en ese molde no temrán problemas; pero si no pasaron la prueba se deberá 
encontrar la causa qua oriqin6 la falla de la botella •. Entre las causas se 
pueden encontrar las siguientes: pared danasiado delgada, ciclo de moldeo 
iDadecuado, teq>eraturas más altas o tejas de lo necesario, material con 
foi:mul.ación no aprcpiada, piezas defectuosas de la estructura del molde, e 
incluso, alguna falla de diseño del molde, etc. 

FUGI\ 

Es lllllY :inportante que la tapa selle perfectamente, para evitar ~' 
evaporación, contaminación, etc. Para qarantizar que ed.ste el sellado, se 
efectua la prueba de fuqa, la cual consiste en llenar 36 botellas de cada 
cavidad y cerrarlas con sus tapas correspondientes aplicando el tozque 
apropiado. A continuación se colocan en posición invertida a diferentes 
taiperaturas: 12 a 12SºF y 24 a 40ºF durante 1Dl periodo de 20 horas. Al 
final se exzmtl.nan y si no exista alquna fUga se considera el resultado 
cano l:lueno. si por el contrario se encuentra alquna fuqa, se recbaza el 



m• tms no DEBE 
SU DE U B\IUDtECA 

molde hasta que quede co=egido. 

La siguiente prueba para verificar que no exista fuga es la de v.lllraoi,ón, 
lA cual consiste en poner 12 botellas invertidas en una mesa vibratoria a 
160 revoluciones por minuto durante 8 minutos, si ninguna botella presenta 
fuga, se g'iran 90° y se ponen a vibrar durante otro i;ierio&> de 7 minutos; 
si las botellas no fUgan, se considera el resulta&> oano bueno. 

Esta prueba sirva para evaluar la rapidez relativa o la resistencia que 
tienen los materiales para decolorarse a la luz del sol o luz 
ultravioleta. 

Para poder efectuar la prueba se necesita llll fa.deánetro, el cual. es llll 
aparato que llBEllleja a llll pequeño cuarto obscuro que contiene en su 
interior clipositivos para colocar muestras de los materiales y lAnplras 
fluorecentes de luz ultravioleta (U.V.) de gran poder • 

LaS muestras del material a svaluar incluir cada variante de color qua se 
va a utilizar. Las muestras se preparan de la siguiente manera: ae ponen 
en marcos de aluninio parecidos a los que se utilizan en las diapositivas, 
que además de servir oano soporte ayudan para valorar la decoloración que 
sufre el material, ya que el area de las muestras que queda dentro del 
marco no se expone a la luz. 

El tieq;io que dura esta prueba es de 20 horas, pero no es de exposición 
continua, esto quiere decir, que la luz es intemitente y el tieq>o real 
de la prueba es de 16 horas. 

Al finalizar se revisan las muest:rM y se evalúan, si presentan un cambio 
mínimo o no presenta cambio, en cx:riparación a los testigos qua se 
retienen, se concluye que el material y los pigmentos son los adecuado, 
pero si presentan llll cambio mayor o una decoloración bastante severa, se 
deben sustituir por otros pigmentos. 

STRESS CE\CK 

LoS envases de plástico bajo ciertas condiciones de estrés y conteniendo 
jabones; agentes hunec:tadores; aceites y detergentes (agentes de stress 
craclt) ; pueden presentar fallas mecánicas y cuartearse, producien4o así, 
derrama de prodUcto. 

La prueba consiste en eJIPOlllll' 15 contenedores de cada cavidad a la acción 
de llll agente causante de stress crack a una teap!ratllra de 60° dentro de 
llll horno con circulación de aire con un flujo de 8.5 a 17 m3/min durante 
360 horas. Durante las primeras 8 horas se deben revisar las botellas cada 
2 horas y después cada 24 horas. se lleva una bitácora en la que se 
registra el caiportmniento de las botellas. Si al final.izar la prueba \Ul 
porcentaje de 10 botellas no fallaron, el material es el adecuado, si 
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fall6 un porcentaje mayor da botellas, se daba l:Juscar otra fÓElllUlllCi6n del 
material con un melt-index distinto. 

una vez que los contenedores da plástico han pasado satisfactoriamente al 
anilis dimensional, da capacidad, paso; y también las pruebas da 
materiales, se apruaba tanto al molda cano los materiales qua se va a 
utilizar, quac!ando todo listo para mpezar la producci6n. 

'DPAS 

Para fabricar un molde de tapas se necesitan da 4 a 5 mesas dependiendo de 
su ~lajidad. Al igual que al molda qua se utiliza para prodUcir los 
contenedores, se debe también avaluar. A continuaci6n se amaneran las 
mediciones y pruablls mis inport:antes. 

•m•n=n•m 

A la tapa, debido a qua todas sus dimensiones son muy iq>ortantes para su 
correcto fUncionamiento, se le debe analizar cada una. 

La otra medici6n que se la hace a la tapa es la del peso. 

Plllll!BllS 

varias da las pruebas qua se la deban efectuar a las tapas son las mismas 
qua se le aplican a las botellas. 

Las pruebas qua se la aplican a las tapas son: fUga, fadeémstro, caida 
individual. y stress crack. 

FUGll. DE GllS Fim:fi 

Para estar ccq>latmnente seguros de que la tapa esU sellllndo 
partactamanta, se hace la pruega da fUga con gas fraon. 

Esta prueba consiste en llenar 3/4 partas da cada botella qua se utilizará 
para la prueba, las cuales deben ser el mismo niinero qua el da las 
cavidades del molda de tapas. una vez.llenas las botellas se les aplica 
gas freon y se cierran :innediatmnente aplicandoles el torque 
corraspoJldiante. Al aplicar gas freon a las botellas suceda lo mismo qua 
cuando se agita una botella da bebida carbonatada, la presion interna da 
la botella atmll!Jlta y JJusca por donde salir. si el sellado qua prqiorciona 
la tapa es al adecuado, el gas no sala lo qua ocaciona qua la botella se 
infle; pero si al sello no es bueno, eqiezará a haber fuga por el araa da 
la tapa. 

'lalQUE 

El torque es la fuerza qua se le debe aplicar a una tapa con rosca para 



cerrarla o abrirla, debe ser la necesaria para que no exista íUJa y al 
mismo tieupo no debe maltratar la corona y pennitir qua la tapa pueda ser 
abierta facil.mente por el usuario. 

El to:i:que se mide en pu1gadas-l:ibras. 

Exiten tablas en las que se indica que torque se debe aplicar a cada tipo 
y tamafío de corona. 

El torque se mide en \Dl llpllrllto especia1, el cual registra la fuerza que 
se le aplica a la botella al cerrarla y al abrirla. 

Al efectuar las pruebas de fuga se debe medir el torque para oaiprobar que 
con la fuerza de cierre estipilada en las especificaciones no se produce 
fuga. 

ESTUDIO DE TOLER1l!CIAS PARA CHECllR EL AJUSTE 1ILEl\!1U!IO DE TAPA-BCJl'ELIA 

Despues de haber hecho el estudio dimencional de las botellas y de las 
tapas, se escogen las que tienen las tolerancias máximas y las mínimas 
para verificar el :funcionamiento que tienen las tapas con todas las 
probabilidades de rangos de dimensiones posibles: 

máxima 
minima 
máxima 
minima 

LO anterior se hace para evitar problEl!laS en las taponadoras autanáticas, 
las cuales llegan a cerrar 40 botellas por minuto, por cada brazo. 

C1IJ1IS PL1EllDIZ1\S y m'IOOErN! 

cano cualquier otro material del producto, a las cajas plegadizas y a las 
etiquetas se les debe analizar sus dimensiones, peso y :ftmcionamiento. 

Las cajas plegadizas generallllente son de cartón couche de 12 a 24 puntos 
(de 0.012 a 0.024 plg) dependiendo de la resistencia que se :necesita y del 
mercado al que va dirigido el prodUcto. 

Las etiquetas más canunmente son hechas en papel couche o alguna 
laminación plástica, dependiendo del diseño y del tipo de consumidor al 
que va dirigido. 

llJlll*'D •m 

Las dimensiones más iq;>ortantes de una caja plegadizas son: 



Largo, ancho, altura y calibre y peso. 

Las de una etiqueta: largo, alto, calibre y peso. 

DETERMIN11CICfi DEr. CX>EFICIENl'E DE FRJ:CCIW 

Detm:minar el. coeficiente da fricción as daterniinar la fuerza requeric!a 
para deslizar lentamente una superficie horizontal dada llClbre otra a . 
velocidad constante, sin acaleraci6n. 

Antes da efectuar la prueba se deba preparar la muestra da la siguiente 
manera: se deja to4a la noche en una atmósfera controlada a una 
taiperatura de 73° F y una lnlnedad relativa del 50%. 

Para obtener un resultado confiable se repite esta prueba 10 veces con 
distintas DDlestras. 

La prueba consiste en fijar una muestra larga sobre una placa de metal y 
una muestra corta sobre una pl.anc:ba de metal. La plancha de metal con la 
muestra colocada se pone sobre la muestra larga, cuidando que las 
superficies de las muestras quede una frente a la otra. A la plancha se le 
fija un cordon que va dirigido hacia el frente y al tm:minar la placa por 
medio de una polea dá un giro de 90°, en esta area se le colocan pesas, 
las cuales se les va a1.1111m1tando el peso hasta conseguir que la plancha se 
mueva a una velocidad constante. 

La finalidad de esta prueba es para ver su cq>e>rt:mniento en las máquinas 
llD!ladoras y tener la fUerza que se va aneoesitar para ajustar la máquina. 

RIGIDEZ DEL MATmIAL 

Esta prueba se aplica a toda clase de cartones para medir la resistencia 
al doblado, la flexibilidad o lo qua es más OOO!!lllMT!te conocido oano la 
rigidez de la hoja. 

La prueba consiste en lo siguiente: 

se preparan 20 muestras poniendolas a secar en un horno a 104° F durante 
16 horas y luego sa oolocan en una cámara con lnmledad relativa del 50% 
durante 24 horas. 

una vez preparadas se fijan, en posición vertical, en un aparato que va a 
ejercer una fUerza continua en el extrano superior de la muestra hasta 
doblarla 15°. si la fUerza que ejerce está dentro de los rangos 
establecidos para el grosor y tipo de cartón, se asegura que no se van a 
tener problemas al manento de doblarlo en las maquinas autanáticas. 



se sigue el mismo proceso que con las botellas. 

RESISTEN:ITA AL PRalUC1'0 

Para detm:minar la resistencia al. producto que tienen las tintas inp-esas 
y capas protectoras, se utiliza esta prueba, la cual ocmsista en poner 
~ ranojadas en el producto sobre la suparf icie ~ durante 24 
horas a 100ºF y una lnlnadad relativa de 80%. Para asegurar la union se 
coloca una pesa de 340 gramos. Al tenniinar el tieup> de la prueba se. 
retiran las cxq;iresas y se observa el cambio, si no hay cambio, o lo hay 
muy ligero, se puede estar seguro que el producto no va a afectar al 
material inpreso. 

Una vez que todos los carponentes de 1D1 producto están aprobll&>s, es 
decir, las dimensiones, funcionamineto, resistencia mecmdca, colores, 
texturas, acabados, etc. son los requeridos para asegurar la calidad total 
del prochJcto, se hace una prodllcci6n piloto y la prueba de transportaci6n, 
para grantizar de esta manera que ni los cambios de t:Eq>eratura ni el 
manejo durante su distr:Uiución van a afectar de algun modo al nuevo 
prodUcto. 

Las cajas de cartón corrugados son el Elllbalaje del produato, sirvan para 
poderlo almacenar, transportar y distribuirlo sin que se maltrate. 

Las cajas de cartón corrugado astan hechas de tres hojas de papel Kraft 
unidas por adhesivos, una hoja sirve de liner interior, otra de liner 
intennec'lio (la cual es corruga4a en :foi:ma Olldul.a&l) y otra ~ liner 
exterior. Ia razones de utilizar esta estructura son sus pxq>iedades 
mecmú.cas que la hacen resistente a la oonpresi6n y a los revent:mnientos, 
dando así una gran protecci6n a los prcductos que contenga. 

Las cajas de cartón corrugado deben tener una dimensi6n tal que el mmaro 
de envases del producto entren con facilidad y en fozma ordenada; sea 
fácil de manejar; y sobre todo, proteja y evite qua el producto sea quién 
sq>orte la carga. 

largo, ancho y altura. 

PRllllllllS 



RESISTEN::IA A LA CCMPRESIOO 

Se utiliza una máquina especial que consta de dos placas de metal, una 
utilizada oa!IO base y la otra para ejercer presi6n sabre la caja amada. 

Para medir el peso que resiste la caja, se coloca en la base y se la 
aipieza a hacer presión oon la placa superior, a\lllentado 111 presión 
constantanente, por medio de lD1 sista!lla hidraulico manejado por 
ccqru.tadora, basta que la caja falle. 

CAZDA LIBRE 

El procedimiento es exáct:amente igual a la de caida libra imividual con 
la diferencia de que se deja caer la caja llena de producto y lo que se 
mide en esta prueba es la magnitud del qua daño que sUfren de los envases 
que contiene. 

Para que esta prueba se de cano buena, los envases contenidos dentro no 
deben sufrir colapsamientos, ni roturas, ni derrames. 

VIBRACIOO 

se utiliza una máquina vibratoria a la que se la coloca encima la estiba. 
de cajas para la cual fue diseiiada la caja de cartón corrugado, poniendose 
a vibrar aumentandole paulatinamente los ciclos hasta que caiga en 
resonancia, una vez en este punto, se deja vibrar durante un periodo de 
tiaipo predetenninado, dependiendo de lo drástico que se requiera hacer la 
prueba. 

El resultado es la severidad del daño que sufra la caja da cart6n 
corrugado al tenninar la prueba. 

Si no se encuentran rupturas, colapsamientos o derrames en los envases, al 
resultado de la prueba es que la resistencia del la caja es la adecuada. ( 

Debido a que las carreteras en México no tienen el mantenimiento qua se 
quisiera, los vehículos qua transportan caxga llegan a sufrir vil:lraciones 
de tal magnitud que se pueden daiiar seriamente los productos qua se 
transportan, si estos no han sido diseñados para resistir los esfuerzos a 
los que van a estar expuestos. 

En base a todos los resultados fueron positivos de las pruebas qua se le 
efectuaron a la totalidad de los carponentes de un producto para poder 
aprobarlos, la etapa de transporte no debe afeat:,u- al produato tenninado; 
para ooq>robar lo anterior se se hace la prueba de transportación 1A cual 
consiste en mandar producto a MeXicali y a Mérida; que además de ser dos 
de los lugares más alejados de la Ciudad de México tienen los climas más 



extranosos de nuestro país, en Maxicali se alCllJIZllJl t:eqieraturas da &o•c 
dentro da la caja del trailer y con una hlDedad relativa llll1Y baja; En 
Mérida también se alCllJIZllJl altas t:eqieraturas, con la cliferancia da qua la 
hlDedad relativa as J1111Y alta. Al pasar por el deoierto de Sonora rl.lllbo a 
Meid.cali, el prodUcto está mrpuesto a las teq;>eraturas bajo oero que se 
registran durante la noche en esa región. 

Estas condiciones climáticas aunadas a las vil:lraciones y cx:qiresiones que 
experimenta el producto en el trailer, lo pueden maltratar seriamente al 
grado da no poderse vander. Por esto, antes de ~zar la producción 
regular, se baca la prueba de transportación para que, si hay algo que 
modificar, se baga antes de que se manejen volumenes muy grandes. 

Ia prueba de transportación se eval.ua después de que transcurrió 1 mes de 
que que el prodUcto fUa desembarcado, esto se hace para que e1 prcc!ucto 
esté expuesto a condiciones climáticas extremcsas durante un tiaipo 
considerable. También el hecho de que las cajas de basta abajo de la 
estiva soporten una carga estática durante un periodo largo de tiaq;io nos 
ayuda a caiprobar que la resistencia con la que se diseñaron las cajas de 
cartón corrugado, fue la adecuada. 

1'P'QPC'TJ'M DB HlDl!la 1'11 U•' ' 11 • 

una vez que los moldes, los materiales, los colores, los gr6fioos y cada 
1U10 de los caiponentes que confOJ:ID& el producto tenni m110 han sido 
aprcbados para ser prodUcidos, se deben volver a analizar cuando se hace 
la primera prodUcción. 

Lo anterior se hace debido a qua las condiciones en que se corren las 
pruebas son muy distintas a las que inperan cuando se estan produciendo 
grandes cantidades de cada ocq>0nente. 

otra razón es verificar que el fabricante esté produciendo las piezas con 
el mismo color, acabado, calidad, etc, con que presentó las primeras 
muestras. 

También durante la primera producción se elaboran los estándares de 
calidad, para establecer que variaciones en cada proceso se puede aceptar. 

Los estandares de calidad consisten en definir que variaciones en laSJ 
plazas tenninadas, debido a los procesos de producción, van a ser 
aceptadas. 

Ejooplos: las variaciones nWdmas y mínimas de colores; la Jllllrca máxima 
del flujo de material en piezas inyectadas que va a ser permisible. 



ESPECIFICACION 
DE MATERIALES 



Para asegurar que cada uno de los cc:qxmentes que fOJ:lllllll el producto sigan 
prochlciendose en el futuro con las mismas caractar.f.sticas que en la 
primera producci6n, se elaboran las bojas de especificaciones de 
material.es. 

En las bojas de especificaciones de materiales se enlistan y describen 
cada uno de los puntos que debe Clll¡llir el oaip:mente oaDO son: medidas 
general.es (largo, ancho y altura), peso, oolor en referencia a la quía de 
oolores Pantone, material del que está hecho, proceso de fabricaci6n, y 
otros más que dependiendo del tipo del ocqionente se indican. También se 
emmieran las pruebas que se le deben hacer para garantizar su calidad; el 
n1ínero de dibujo mecánioo y la fecha. 

~ 

Ml!lllás de los puntos mencionados anterionnente se debe indicar el volunen 
o peso que se va a envasar, tolernacias de llenado, volunen del contenedor 
al derrame, la altura del llenado correcto, las tolerancias de las 
medidas, tipo de corona, espesor mínimo de pared, si lleva antiestátioo, y 
si va a ir inpreso. 

TAPl\S 

Se deben definir peso bruto, si lleva liller, de que material, peso del 
liner, peso total, calibre del liller, dimensiones de la cuerda, 
tolerancias de peso y dimensiones, y si lleva algún tipo de deooraci6n. 

C1IJllS PLmrlDIZJIB Y El'IQUEI718 

Si son de papel las etiquetas y de cartón las cajas se debe indicar lo 
siguiente: la dirección de la fibra; el calibre, proceso de :blpresión, si 
llevan algún bot stanpi.nq, núnero de tintas, color en base a Pantone de 
cada tinta; tipo de acaba4o, si va a ser lDl barniz, tipo de barniz, si va 
a ser tm laminado pl.ástioo, que tipo; CClllJOSición de las tintas y los 
barnices. 

cuando las etiquetas se van a entregar en rollo, se debe dar la medida, 
sentido de la iqlresión, tipo de respaldo, dimenciones del centro; t.ambién 
se debe indicar la fol:lllll en que se van a entregar en la planta, si es en 
paquetes o en cajas, etc. 

Es necesario indicar, cuando lo lleve, que n1ínero de código de barras le 
corresponde. 

Tambíen se debe indicar en que archivo de ClCllJllltadora se tienen 
almacenados los dibujos de arte y los planos. 

Cl\J1I. DE C1IRTCfi cxtmUGl\00 

Se debe definir el tipo de flauta, la resistencia mínima a la 



canpresibilit!ad, dimensiones interiores de la caja amada, que tipo de 
junta va a tener, estilo da la caja, mullen qua deba tener, arem del 
cartón, tipo da :ln¡lresión, m:Dm:o da c6digo da bllrras; si lleva 
divisiones, el tipo y las dimensiones; si ll8Vl!ID ranuras y la profundidad. 

También es necesario indicar el nanbre del archivo en el que se tienen 
guardados los dibujos da arte y los planos. 

Para poder llevar al control logístioo del ptlXlucto, su oosteo o cualqUier 
otro tipo de control , es necesario asignarla un nlDero al prodUcto 
tenninado y a cada uno de sus OC'll¡lOnentes, para poder alimentar toda la 
info:i:mación necesaria en el ~or central de la CX'lll'llfiia. 

La ~ está aplicando un programa da calit!ad total, en el cual llO se 
necesita inspeooiOllar cada aubarque da materiales qua entra, debido a que 
se efectuan auditorias de calidad a los proveedore!J periodicamente. 



CONCLUSIONES 



Una de las principales razones que me llevaron a desarrollar esta tésis 
fue la de poder caipartir la mcperiencia que he adquirido en este sector 
de la industria con todas aquellas personas que necesiten bases para 
diseñar un envase y su embalaje. 

Estoy seguro de que al leer las paginas que coillfonnan esta Tésis todos 
ustedes tendrán una idea clara de todos los pasos que hay que seguir desde 
el memento en que apenas se va a diseñar, hasta el memento que se está 
arpezando a producir cada \UlO de los cxqxmentes del envase. 

También podrán darse cuenta porqué el diseñador no es sólamente 
responsable de dar una buena idea, si no que también lo es de cuidar paso 
por paso, detalle por detalle, el proceso que sigue el desarrollo de esta 
idea hasta el memento mismo en que ya se ha convertido en un envase listo 
para salir al mercado. 

Dentro de esta tésis pretendo también, dar una guia de cano diseñar un 
envase y todos sus carpmentes, ya que detrás de cada \UlO existe una 
cadena de procesos, Dn1chos de los cuales son ccqiletamente desconocidos 
para el usuario. 

Pienso que el Diseñador :Industrial es un artista cuya misión es tratar de 
hacer que los objetos de uso diario, producidos ini!ustrialmente, sean 
estéticos y agradables, por eso, al igual que un pintor, debe elegir 
cuidadosamente los materiales y la técnica apropiada para poder ejecutar 
su obra, minimizando las limitantes; y así poder llegar a mostrarle al 
llll.llldo lo que él alguna vez fue capaz de ver en ~ interior. 



GLOSARIO 
DE TERMINOS 



1\Ñ&Jl\R. Poner producto en un recipiente durante un periodo de tiBJpO a 
taiperatura y hunedad detenninadas para observar si se provoca algwia 
alteración. 

C11R'1Uf. oanbinación de pulpa de celulosa en varias capas con adhesivcs y 
resinas para formar el espesor requerido así ocmo su resistencia y 
rigidez. 

C1IR'lUf OCltRUGNX>. Formación de dos caras planas en los extremos y la 
intermedia corrugada, todas ellas unidas entre sí por medio de un 
adhesivo. 

Cl\R'l'ULINl\. Hoja de papel semi-rígida con espesor de 150 a 300 micras y 
gramaje de 120 a 250 g/1112 

CXlletiA. Es la parte superior de la botella y es donde se coloca la tapa. 

:EMBMAJE. Es todo aquello que envuelve, contiene y protege a los 
productos envasados, que facilita la distribución y resiste las 
operaciones de lll!IJl8jo y transporte, es el principio de unitarizar la 
carga, da presentación atractiva a las mercancías e identifica su 
contenido. 

llMBAUIR. Colocar convenientanete los envases dentro de cubiertas y 
accesorios para transportarlos. 

EMPll.QUE. Elementos y accesorios que evitan fugas y golpes, sirven para 
rellenar espacios, evitan que los productos se dañen. 

DM\81\R. vertir producto en un envase. 

DM\SE PRDWUO. Recipiente que contiene directamente al prodtlcto. 

DM\SE UNIT111UO. Constituye la unidad de venta de un prodUcto a nivel 
consumidor. 

:DMISE. Recipiente que contiene al producto, está en contacto con él, le 
dá protección. Las dimensiones, forma y peso deben ser ergonánicos, para 
que el usuario lo utlice con facilidad. 

FLEJE. Tira o J:ianaa de hierro, acero, plástico, hilos o cordeles 
sintéticos que se utilizan para asegurar los envases y anbalajes. 

H'.lmlCARGl\S. a¡uipo mecánico que se utiliza para levantar, trasladar y 
aoanodar bultos de altura, peso y tamaño considerable. 

N:1.rA DE SALDlll.. Es el arana que desprende un perfUlle al aplicarse, 
confo:cme se va evaporando sale lo que se denani.na cuw:po y lo que queda 
después de un tiEllpO se llama cola. 
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DE INFORMACION 



Yol.an4a Martinez.- Gerente de Estudio de Mercados de OOlgate Pal.molive 
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INBTl'l'Ul'O MEXICAm DEL ENVASE Y EJml\L1IGE 

CENmO DE INVml'IG1\CICti Y DE!lllRRQLU) DE CXlLGl\TE PAIHlLIVE EN PISCA'l'AWAY 

SMURFIT CllR'lUf Y PAPEL DE MEXICX> 

VIr.RimA MEXICX> - GRUPO VITRO 

EHIRAPH MEXICX> 

DEMI 

GRUPO DIOOSTRIAL ARl'ES GRAFICXJS 

DESIGN BUREl\U 
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