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INTRODUCCION



El disefio que tengan los envases y ambalajes actualmemte, puede llegar a
ser un factor decisivo para el é&xito o fracaso de cualguier producto de
consumo en el mercado, es por esto que las empresas productoras que desean
lograr o mantener una fuerte presencia dentro de cualquier mercado
invierten cuantiosos recurscs en el disefio y desarrollo de nuevos
productos; para brindarle asi al consumidor lo mis avanzado dentro de
estilos y técnologia; haciendo todo lo que sea necesario para que las
espectativas del usuario puedan ser cumplidas en lo posible.

El proceso de disefio de un envase es muy importante, ya gque de lag
propuestas y decisiones que se tomen se puede cautivar, incrementar,
conservar o incluso disminuir la participacién en el mercado de un
producto. :

El disefic de un envase sigue una secuencia mis o menos similar en cada
empresa, pero esta varia de acuerdo al tamafico y a los recursos con los que
cuenta, a su organizacién y a otro gran nimero de variables que seria
imposible enmmerar, pero, en escencia es el mismo proceso.

Debido a lo anterior al describir detalladamente el proceso que se sigue
en una empresa lider en la produccién de articulos de cuidado personal,
oral, de limpieza de superficies, lavanderia y de cuidado de bebes;
pretendo presentar un panorama general del menciopado proceso de disefio.

En el desarrollo de esta Tésgis, busco compartir conocimientos gue he
adquirido durante el tiempo que tengo de prestar mis servicios
profesionales en este gector de la industria, para que agquellas personas
que necesiten bases en el disefio de envases y embalajes encuentren en ésta
un apoyo; asi camo informacion que les pueda ser de utilidad y consulta.

También deseo poder explicar la razén por la cual el proceso del diseiic es
una actividad interdiscipinaria y los motivos por los cuales no se limita
a dar nuevas propuestas formales, ya que es un campo mucho mis amplio y
abarca desde interpretar gustos, espectativas y necesidades del usuario,
pasando por estudios ergondmicos, hasta llegar a asegurarse que se esté
produciendo con los materiales adecuades a costos convenientes y
exfictamente como algiin dia se imagind.
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Los envases y embalajes de los cuales se van a describir sus procesos de
disefio en la presente tésis pertenecen al mercado de productos de culdado
personal, oral, y de bebés

El envase es el recipiente que tiene la funcién especifica de contenmer el
producto y tiens oontacto directo con é1, lo protaje del medio ambiente,
haciendo que su oamposicién y propiedades parduren el mayor tiempo
posible. El1 contenedor no debe interactuar oon el contenido, decir que
el material del envase no debe afectar ni quimica ni fisicamente al

y vicaversa, un ejenplo: wna botella de vidrio. Existe un envase
secundario, el cual no tiene contacto directo con el producto, pero
protege e identifica al que si lo tiene, como por ejemplo: la cajilla de
una crema dental. Tambien hay un envase terciario que es el contenedor de
varios envases secundarios, su funcién es unificarlos y protegerlos
dqurante su distrimeidén, ejemplo: una caja de cartdn corrugado con 12
botellas de un producto de 1 litro.

Ia clagificacién anterior es miy general y sdlamente sirve para darnos una
idea de los componentes que rodean a un producto, ya que existen productos
en que el envase primario va dentro de una cajilla plegadiza, ésta a su
vez dentro de un protector, 4 protectores unidos con una pelicula de
pléstico termoencojible y todo esto a su vez dentro de una caja de cartdn
corrugado. Puede haber productos con un mayor nimmero de componentes.




El enbalaje es la forma de proteger un producto en su distribucién y
comercializacién masiva, generalmente consta de una base de madera llamada
tarima en la que se apilan las cajas de cartdn corrugado de un sole tipo
de producto formando un bloque, todo esto se forra de una pelicula
estirable de plistico y finalmente se fleja para que evitar que se muevan
las cajas, se maltraten o que se susttaiga producto de ellas.

Los productos de culdado personal son aguellos productos que se utilizan
para el aseo, proteccidn y arreglo de las personas como son: shatpoos,
acondicionadores, jabones, cramas de afeitar, cremas para manos, cuerpo,
ete.; lociones y perfumes; sprays, geles y mouses para el cabello;
bronceadores, talcos, desodorantes y antitranspirantes; magquillajes,
sambras, delineadores para ojos, etc.

Los productos de cuidado oral se utilizan para limpiar y protejer la boca,
ejemplos de estos son: las cremas 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,
proteccidén y arreglo de bebés y nifios como lo son jabones, cremas,
aceites, shampoos, talcos, toallas himedas, biberones y mamilas; etc.




El mercado de los productos de cuidado personal, oral y de bebés
actualmente evoluciona sorprendentemente ridpido, debido a que dia con dia
surgen muevos conceptos, como poe ejemplo: los shampoos dos en uno
(shampoo con acordicionador) que no sdlo 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
prometen dar mis ccmo son: los nuevos detergentes en polve con blanqueador
© los shampoos con niveles de acondicionamiento. Las nuevas maneras de
hacer negocios tambien contribuyen a generar cambios en los productos,

grandes que compran a pequefias para aprovechar la presencia mas
fuerte que los productos de éstas tienen en el mercado de categorias
campetidas, para hacerlas crecer con las ventajas de financiamiento y
distribucién con que cuentan las grandes. Otro factor que tambien ayuda a
1a réipida evolucidén de estos mercados es el concepto de "valued-priced",
que es una estrategia en la que se venden productos con una ventaja esttra
a un precio bastante més elevadodeloquecostarn\mprodlwtoreguhr
dejando mayor margen de ganacia; esto ha originado que muchas
repogicionen marcas, dindoles nueva imigen y un plus en la formulacién,
como es el caso de una crema dental a la que se le cambidé su férmula
tradicional por wma que combatiera el sarro, se mejord su presentacién y
actualmente se vende a un pxecio mcho mis elevado.

1a empresa productora de los articulosalosque savanaserretermcia
a lo largo de ésta tésis es de origen trasnacicnal con capital
estadounidense, tiene sucursales en 68 paises del mmdo, teniendo una
fuerte presencia en lugares tan recénditos como China o la India.

En México tiene 69 afios de establecida y cuenta con una planta Gnica
situada en 1a Ciudad de Maxico, desde donde se distribuyen sus productos a
todo lo largo y ancho del territorio nacional.

Actualmente el personal que labora en para ella asciende a mis de 3 000
personas y sus ventas anuales rebasan los 2 500 millones de nuevos pesos.

Es importante mencionar que al ser uma compafiia con presencia
internacional tiene una gran variedad de lineas de productos que son
iguales en todos los paises y que su imagen se mansja desde la casa matriz
situada en Estados Unidos, estos productos son por 1o general los de




cuidado oral y alguncs jabones y shampoos; paro la mayoria de los

marcado con los recursos con que se cuentan en cada regién.

El proceso de lanzamiento o relanzamiento al mercado de un producto se
origina en el departamento de mercadotécnia debido a ¢ue este departamento
esti encargado de oriemtar los esfuerzos de las diferentes areas de la

en la elaboracién de productos disefiados, producidos y
distribuidos de acuerdo a las necesidades del consumidor de manera
eficiente y rentable.

En otras palahras el departamento de marcadotdcnia es el que localiza las
necesidades de los consumidores y las oportunidades del mercado que pueden
ser cubiertas con los recursos con que cuenta la compafiia y encamina todos
los esfuerzos para que se desarrcllen y produzcan nuevos productos o se
renueven los ya existentes; al mismo tiempo administra recursos de la
compafiia para que se puedan fahricar, distribuir,publicitar, promocionar y
vender.

En el departamento de ingenieria de empaque se interpretan las ideas,
conceptos, necesidades y problemas que el departamento de mercadotécnia ha
encontrado y los materializa en forma de muevos disefios o nuavas
propuestas al disefio de envases ya existentes.

- Tambien es responsabilidad del departamento de ingenmieria de empague
desarrollar esas propuestas hasta que estén listas para salir a la venta.

Se llama departamento de ingenieria de empaque y no de disefio de envases y
ermbalajes debido a que en los tiamos que se empezd a disefiar ain no
existia el Disefio Industrial y esta tarea estaba a cargo de ingenieros, la
tradicion de llamarle de este modo durante tantos afios no permite
cambiarle el nombre.

Al mismo tiempo e incluso antes de que en ingemieria de empaque se estd
desarrollando el concepto formal de los productos, en el departamento de
investigacién y desarrollo se esti trabajando en la elaboracidn de las
nuevas foérmlas.

Una vez qua la nueva féimula, el envase y el embalaje estin completamente
listos para empezarse a producir, el departamento de produccion debe
camprar todos los componentes de acuerdo a las especificaciones elaboradas
por los departamentos de ingenieria de empaque e investigaci&m y
desarrollo; para empezar el llenado y envasado del producto nuavo.

Tan pronto sale éste de las lineas de produccién es responsabilidad dael

departamento de distribucién hacer que el producto llegue a todas partes
de la Republica Mexicana.
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gado a la distribucién del producto esti el departamento de ventas,
gracias a sus negociaciones con los clientes y a su habilidad es
egaatodaslastiendgsdonda los usuarios lo pueden adquirir.
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tro de las complicadas estrategias de mercadotécnia y de los mmnerosos
engranajes que conforman una industria, el Disefio ccupa un lugar ruy

te, ya que todos los esfuerzos sarian mules si los consumidores no
se sintieran atraidos por el producto y no lo echaran en su carrito de
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ANTECEDENTES




En un mercado tan campetido camo lo es el de productos de cuidado
personal, oral y de bebés es necesario conocer el comportamiento que van
teniendo los productos en el anaquel, para lo cufl se hacen estudics de
mercado periédicos.

En esfos estudios se analizan una gran ar;tidad de conceptos para poder
visualizar claramente qué aspectos de un producto es en los que se estén
teniendo problemas o en cuiles se le estf ganando a la competencia.

Los conceptos que mAs frecuentemente se analizan son los siguientes:
Imfigen de producto, disefio y formula.

ImSgen del producto.~ Egto se refiere a la forma en que el consumidor
percibe al producto, si lo ve de calidad o adecuado para el uso familiar,
si piensa que es moderno o pasado de moda, si cumple con lo que promete la
publicidad, si es mis caro de lo que debiera costar, etc.

Disefio de producto (el envase).- En este inciso se ve si el envase es
atractivo, si commica el mensaje adecuado, si funciona como se espera, si
concuerda con el precio del producto, si es original, fécil de usar, si es
de tamafio adecuado, si los colores estfn bien seleccionados, que opinan de
los materiales, etc.; en fin, cualquier variable que intarese conocer
acerca del avpague.

Formula.~- Es necesario saber si la férmula realmente esti cumpliendo con
las espectativas que se dieron al consumidor sohre el producto, ejemplo,
verificar si la gente esta de acuerdo en que un shampoo que debe hidratar
el cabello realmente lo esti haciendo; o si un producto especial en
ocubatir la placa dentobacterisna lo estd haciendo o no.

El tipo de estudio de mercado y pcblacién a la que se va a analizar es
decisién del departamento de mercadotécnia. Este departamento lleva un
estricto control de los productos, en estadisticas de ventas, estadisticas
de cancelaciones de pedidos y sus causas; mide el incremento de las ventas
o su caida; busca estrategias para aumentarlas, decide si se va a




sacrificar el margen ds utilidades para vendar mis barato o si se va a
invertir en wna canpafia publicitaria de mayor impacto, si sa va a cambiar
el disefic del emvase, si se va a mejorar su funciopamiento o si se va a
lanzar une muevo; en fin, este departamento administra una gran cantidad

&mmhmisiéndeammtarhsingresosdehmﬁhaﬂavez

las decisiones que deben tomar las personas que trabajan en el
departamento de mercadotécnia son muy dificiles y delicadas, por eso,
antes de tomarlas recaban toda la informaciSn que congideran necesaria.

Paara lo cual solicitan al departameneto de estudios de mercados que
investigue puntos muy especificos como pueden ser: qué opina la gente
sobre la imfigen de una marca, que porcentaje de mujeres de 27 a 36 afios
consumen cierta marca de shampoo; que envase de shampoo les qusta més si
el propio o alguno da la campetancia; cuanto dinero pueden gastar en
shampoos las familias de clase media baja; que aroma les gusta mfis en un
shampoo; que opinan del nuavo ccmarcial de televisidn, porqué las
oonsupidoras de 1los productos de la linea de bebés que produce 1la
canpafiia han cambiado a los de la campetencia, etc.

Existen dos tipos de estudios de mercado: los cuantitativos y los
cualitativos,

Los cuantitativos son los que se aplican a un gran nfimmero de personas, Y
generalmente se hacen en forma ds encuestas, las cuales oontienen uma
serie de prequntas perfectamente estructuradas para cbtener el miwimo
beneficio posible.

A continuacién pondremos unos ejemplos de pregquntas.
El shampoo X que imfigen le commica
a) De shampoo familiar
b) De shampoo para mijeres jovenes
¢) De shampoo para hombres
d) De shampoo para adolescentes de ambos sexos.
El envase del shampoo X

a) Va de acuerdo con su imfgen
b) No va de acuardo con su imigen

Porque:

E) nimero da gentes a las que se les aplican las encuestas depende dal
alcance que se le quiera dar al estudio, si sSlamente se busca temer un
pardmetro confiable, &stas encuestas se le aplican a un minimo de 150
personas que cunplan con el perfil del estudio; si se busca una respuesta




a nivel nacicnal se le aplica a un promedio de 1 000 a 2 000 parscnas con
canctgristimdaednd, sexo y posicién social acordes al producto que se
investiga.

Existe en México una empresa sumamente prestigiada dedicada a hacer
estudios de mercado muy profundes a productes de conmmo, loa cuales son
my confiables, para efectos de esta tésis le llamareamos “La BEmpresa N,

Esta empresa mide el comportamiento de los mercados, cuanto dinero se
meve en cada segmento y que porcentaje del total de su categoria tiene
cada producto, que cantidad de frentes tienen en las géndolas de los -
supermercados, si las ventas bajaron por desabasto o por precios altos,
etc.

La ampresa "N hace todos los estudios que oconsidaera pertinentes sin que

campaiiia en particular se lo pida; cuando alguna decide comprar
informacidn, el precio que debe pagar depends del porcentaje del mercado
que la marca interesada tieme y si lider o no.

Los estudios cualitativos de mercado se hacen en las llamdas sesiones de
grupo, las cuales consisten en reunir de 8 a 12 representantes de un
segmanto del mercado, por ejemplo, si se busca cbtensr informacidn de una
ciarta marca de shampoo se reunen a representantes del mercado al que va
dirigido el producto ccmo puesden ser: amas de casa jovenes de 22 a 28 afios
oon un ingreso familiar de 10 salarios minimos; o si se quiere conocer mis
el mercado de las cremas do afeitar se citan a sefiores de 34 a 44 afios con
barba cerrada y con un ingreso familiar de 20 salarios minimos.

En las sesiones de grupo hay un moderador gue de una manera muy sutil les
va haclendo preguntas a las personas ahi reunidas, para poder aclarar asi,
puntos que con las encuestas quedaron confusos; o que se quiere oir la
opinién de um usuario,

Generalmente estas sesiones son videograbadas y mfs adelante son
analizadas por personas la agencia que organiza las sesiones de grupo;
por gentes de investigaciones de mercado y mercadotecnia, gquienes las
evaluan y extraen la informacién necesaria.

Los resultados que se obtienen son tan finos como el darse cuenta de que
el coler del envase no le atrae a las personas que deberia, o que ya no
campran la marca porgue la tapa no cierra bien.

Estos son, a grandes razgos, los sistemas que se utilizan para obtener la
informacién necesaria que se requiere para definir el perfil de un nuevo
producto.




PERFIL '
DEL PRODUCTO




La funcidn primaria del envase es la contencién. El estado fisico del
producto determina por si mismo, dependiendo de su estado, um tipo de
envasa,

Para que el producto sea contenido en buen estado por mucho tiempo sin
alterar su volumen y sus propiedades, la barrera que ofrecen las paredes
del envase debe ser la adecuada, al igual que el sellado de la tapa.

La barrera de un material depende de su estructura y consistencia
molecular que evitan que el producto contenido pase a través de las
paredes del envase al mismo tiempo que evita que el medio ambiente lo
afecte.

El envase tambien debe proteger al producto de impactos, vibraciones,
caida libre, vibracién, polvo, insectos, roedores, etc.

El envase en si miasmo cumple con dos funciones de commicacion: la
motivacidn y 1la informacién

LA MOTTIVACTON

El envase cumple con la funcidn mercadoldgica de cammicar tanto la imigen
del producto y de su fabricante como el segmento del mercado al que va
dirigido, como puede ser al masculino o al femenino; al de bebés, al de
nifios, 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, ilustracién, testto, composicidn, etc.) el envase comunicarid al
consunidor que va circundando por los pasilles de los supermercados uma
imigen que puede ser:

De gran lujo
De calidad

De popularidad




DE GRAN LUJO

Hay envases que estéin manifestando, con su sola presencia que son

costosos, que son f£inos y que por consecuancia su contenide debe ser mejor
Y caro, estd dirigido a um sector privilegiado del mercado, de alto status
Y con gran poder adquisitivo

Existen otros envases qué 1lo que cammican es calidad. Asi lo indican sus
colores, ilustracidn y textos al no ser sobrios por un lade y por el otro
se busca que sean estéticos; estin dirigidos a consumidores de clase media
que buscan el equilibrio entre el costo y el bamaficio.

Ios envases gue cammican que 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 muiy comfin que estos productos tengan letras grandes, textos abundantes,
colores de gran impacto visual, énfasis en el regalo incluido en el
interior, reclamos o prestan importancia a algiin beneficio proamocional
como son los desuentos, el 2 x 1, las miestras grat:ls, el derecho a

participar en rifas, ete.

El envase debe informar acerca de las caracteristicas, bondades,
y ventajas del contenido scbre los productos de la conpetencia; informa
acerca de sus ingrediemtes y su formilacién; la forma de uso para su mejor

ento y conservacion; previene de sus riesgos y peligros debidos
al abuso o dosificacion inadecuada.

El envase informa la identificacidén y localizacidn del fabricante; también
acerca de la identificacién y presentacién del producto, su peso, su
oontanidoéneto, su nimero de piezas, su origen y el proceso empleado en su
elaboracidn.

El envase también debe informar de qué material esti hecho, para ayudar
eficazmente a su clagificacién y reciclaje.

El envase debe ser el "vendedor silencioso' en el punto de venta, ya que
en el autoservicio no hay guerra de productos sino de envases e imigen, y
lo que transmitan es el elemento decisivo de filtimo mcmento para vencer a
los productos de la competencia, tanto en las compras razonadas como,
sobre todo, 1las compras por impulso.




Como hemos visto, el perfil del producto ayuda al disefiador a tener bien
claro que lo que debe transmitir la forma, el color y los demis
elementos del envase, para que con el redisefioc se logren cubrir las
espectativas que se tienen sobre el producto.

Un ejemplo en el que se aplica lo anterior es el siguiente:

El departamento de mercadotecnia se dié cuenta de que los consumidores de
la linea de shampoos anti-cagpa no eran jévenes como se pensaba; y que los
jovenes si 1la camprarian siempre y cuando la imfgen que proyectara no
fuera tan medicinal

Por lo anterior se decidid renovar la marca, dindole una apariencia jovial
buscando no perder la presencia gue ya se tenia en el mercado.

Lo primero que se hizo fue redisefiar la botella dindole mAs radios en las
esquinas y quitédndole el pinel para etiqueta localizado al frente y al
reverso, dejandose sdlamente sugerido por el contorno de la botella. Se
respetaron las proporciones de la altura y del largo para no cambiar la
escencia totalmente,

8e buscd un nuevo tipo de tapa, para que el consumidor sintiera mfs el
cambio y viera nuevas ventajas; encontrindose muiy adecuada la de estilo
"f1ip top" 1la cual no se necesita desenroscar para utilizar el shampoo,
sSlamenete hay que levantar la parte superior, la cuil cuenta con una
pequeiia bisagra.

El material de las etiquetas se canbid de papel a plastico autocadherible
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
lineas de llenado, debido a que para poner las etiquetas da papel primero
se debe flamear la botella, después engomar las etiguetas y luego
colocarlas en la botella con la desventaja de las miquinas son muy
imprecisas, sucias y si se chorrean de productc o guedan mal colocadas se
pierde todo el envase debido a que no hay manera de reutilizarlo.

El proceso para colocar las etiquetas autocadheribles es muy moderno y
sofisticado, el cudl alcanza velocidades muy superiores a las
etiquetadoras de papel, mayor eficiencia y sobre todo mayor limpieza con
1a ventaja de que si se chorrea de producto la botella se puede limpiar o
despegar la etigqueta dando como resultado que no se pierda el producto.

108 colores y grafismos que se utilizaron en las nuevas etiquetas fueron
escogidos de acuerdo a los gustos de la gente joven, como son log colores
1lamativos y la composicién poco rigida. Lo anterior fue resultado del
estudio de mercado que se realizd.




Los cambios anteriores fueron bien recibidos por el piblico jéven, quien

lo enmpezd a comprar mis, aungue no lo utilizaban como shampoo de uso
diario.

Al hacer el estudio correspondiente para encontrar la razén por la que no
lo utilizaban diariamente como cualgquier otro shampoo, se encontrd que la
gente lo sequia teniendo identificado como medicinal, y qua estaba

dispuesta a ccoprarlo regqularmente si obtuviera alguna otra ventaja al
utilizarlo.

Lo anterior dié camo resultado la version Hidratante del shampoo
anti-caspa, al cual se buscd diferenciarlo del regqular al ponerle un cclor
que diera la sensacién de frescura y de agua, encontrindose el color azul
cano el indicado. Eltomdeazulqmseeseogiédidosim&genes 1a de
frescura y juventud. r a 5

Los colores de la etiqueta ayudaron a enfutim ln diferencia entre la
nueva extenciém de linea y la 1linea regular.

Se decidid sacar esta variante comética al mercado y no cambiar
radicalmente la imfigen de medicinal, debido a que despues de analizar que
repercusiones en las ventas tendria cambiar radicalmente la imfgen,




encontrandose qua se desatenderia a las personas que lo conpran con el
propSsito de combatir la caspa, y que, seria mejor llegar a un mercado mis
amplio.

No se cambié el nivel socicecondmico de los usuarios al que esté dirigido,
ni la imfAgen primaria del producto, ya que se respetd el concepto
anti-caspa, el material con el que est& hecha la botella (polietilenc de
baja densidad), proporciones, posicién de textos y en gemeral el tipo de
grafismos que dan la idea de producto de calidad.




DESARROLLO
DEL PRODUCTO




Para poder lograr un disefio exitoso es necesario temer miy claro que es lo
que se quiere obtener, y que caracteristicas debe cumplir el producto,
algunas de éstas son:

Qué impacto se quiera causar con el disefio.
A que nivel sociceconimico se va a dirigir.
que sexo van a ser los usuarios.

que edad.

Que imfigen se quiere manejar, si va a ser completamente inncvadora,
tradicionalista e incluso tipo antiguo. .
Que peso o volimen va a tener.

81 se quiere tener “impresién de tamafic" (que es que el producto parezca
mAs grande de lo que realmente es).

8i ma quiere el envase transparente, transliicido o opaco.

Que unidad de venta se va a tener.

Que defectos le han encontrado los usuarios productos similares (tanto el
usuario final como tiendas, transportistas e incluso produccién).

Que volumenes de venta anual y que crecimiento se espera.

81 se piensa introducir una o mis variantes y/o varios tamafios.

8i se piensa sacrificar puntos del mirgen de utilidades para utilizar
materiales mis finos.

En resumen es necesario obtener cualquier informacién que sea valiosa para
poder tener perfectamente claro cimo se quiere que sea el nuevo disefio.

Una vez que se tiene campletamente definido que es lo que se busca, se
empieza a bocetear ideas hasta que gue se cbtienen varias propuestas antes
del disefio definitivo. 8a le presentan a las perscnas de mercadotécnia
quienes dan sus opiniones, criticas y descartan las ideas que no cumplen
con lo que se esta buscando y se mejoran las que si; después se van
depurando las ideas hasta que se llega a tener tres propuestas formales
finales, de las cuales se elaboran plancs exploratorios para cubicarlas,
dimensionarlas, mandar a hacer modelos en madera o acrilico; y empezar a
pedir cotizaciones de moldes.
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Para que las cotizaciones que se soliciten sean lo mis exictas posibles se
debe saber en que tipo, marca y modelo de miquina se van a trabajar los
moldes; asi como la cantidad anual de piezas que se van a requerir y el
crecimiento que se prevee.

Una vez que se tienen listos los modelos, los cuales deben ser lo mis
realistas posible; se presentan a las parsonas del departamento de
mercadotécnia responsables de la marca que se va a lanzar y a directivoes
de la empresa, quienes deciden si las propuestas est&n listas para
presentarlas en sesiones de grupos tal y como estfin o si es necesario
hacerles algunas modificaciones.

Al presentar las propuestas en las sesiones de grupo se recibe una lluvia
de ideas miy importante, lo mismo que criticas que ilustran perfectamente
como el consumidor en potencia percibe los muevos disefios y qua defectos
les encuentra.

El siguiente paso a seguir depende de la aceptacién que tuvieron las
propuestas. 8i hubo una propuesta ganadora, es decir si a las personas de
1a sesidn de grupo les gustd mucho una propuesta en particular y la
aceptaron tal y cano se les presentd; se puede empezar el desarrollo de la
misma inmediatamente.

8i las tres propuestas, dos o una en particular gusts, pero los resultados
de las sesiones de grupo indican que hay que hacerles cambios importantes,
se trabaja en ellos., Despues de que se hicieron, se presentan las nusvas
propuestas a mercadotécnia y directivos de la empresa para su aprobacién
y seleccién del disefio final.

sielresultadodelassesionesdegrupoesqmnjngmpmgmtapuade
ser la definitiva, se tiens qua volver a trabajar en nusvas ideas, las

cuales se basan en su mayoria en los datos obtenidos de las sesiones.

A continuacién se repiten todos los pasos del proceso de seleccidn hasta
obtener una propuesta final completamente satisfactoria.

DEFINICTON TECNICA DET, NISEND

Una vez que se tiene definida la parte formal del disefio se tiene que
hacer su contraparte técnica la cual principia con la elaboracién de los
planos definitivos de cada uno de los camponentes del producto para cada
variante de tamaiio, si es que las va a tener.

CUERPO PRINCIPAL
Primerc se cubica , dimensiona y detalla el disefio del cuerpo principal,

que puede ser una botella, un tarro, etc.; es muy importante tener
definido en este punto el material en que se va a hacer, el proceso y la




ia.
Ia importancia de conocer el material en que se va a elaborar el cuerpo
principal estiba en que al dimensionar se debe tomar en cuenta el grosor
Que van a tener las paredes, las contracciones despues del moldeo; asi
como las restricciones y libertades que dan cada tipo de material. Por
ejemplo si va a ser mamufacturado en vidrio casi no existen limitantes
formales, pero se debe dejar espacio suficiente para tener una céimara de
aire al llenar el envase con el producto.
8i se va a hacer en P.E.T. se deben evitar fingulos muy prommnciados y el
disgefioc no puede llevar asas. :

Conocer el proceso y la maguinaria nos ayuda a saber si se le deben dar
tolerancias muy cerradas o abiertas, que proporciones debe tener, que
acabades e incluso que calidad.

Por ajemplo: si una botella de vidrio se hacea en un proceso automitico, la
cémara de aire puede ser pequefia; pero si se va a hacer en un proceso
semi-autcmitico se debe dejar una chmara de aire mayor, para compensar las
variaciones que se van a tener en el grosor de las paredes y del fondo.

8i una botella de 1 1lit. de polietileno de alta demgidad se va a fabricar
en extruccion - soplo, en una miquina con controlador electrénico del
périson, puede ser completamente ovalada sin correr el riesgo de temer una
mila distribucion de material en las paredes (Si la botella se hiciera en
una miquina sin controlador, al salir el périson completammete redondo de
la extrusora y forzarlo en el momento del soplado a tomar una forma
ovalada, lags paredes de los costados serian més gruesas que la frontal y
posterior, ya que estas dos lGltimas sufririan un estiramiento mayor).

TAPA

El siguiente paso es cubicar, dimensionar y detallar la tapa, la cual
puede llegar a tener una gran complejidad, debido a que puede estar
formada de varios componentes, como las tapas resistentes a los nifios;
también pueden ser tipo flip-top, de presidn, preposicionada, disc-top,
ete.




Al dimensionarla y detallarla, también se debe conocer perfectamente en
que material se van a fabricar tanto la tapa coamo la botella; los procesos

de manufactura; si la tapa va a llevar liner integrado o si se le va a
colocar uno.

Al oonocer el material en que se va a hacer la boteila se definen las
tolerancias de la corona, por lo que las dimensicnes la tapa
de tal forma que el funcionamiento de la tapa con la no
afectado por ni por las tolerancias de la tapa ni de la botella.

4!

e C ——=

Saherlosbmcesosenquesevanafahrimpemiteconocarquetipodle
rosca se puade utilizar y que tan compleja puede ser la tapa.

ACTUATOR L~

FINGER SECTION BODY TUBE

DECK

ORIFICE
r_’__—

BODY

A4




las tapas con liner integrado tienen la ventaja de que no tiemen que pasar
por ninglm otro proceso antes de ser utilizadas y de que el producto
envasado no va a afectar al material del linar como puede llegar a pasar
en tapas con liner ensamblado. La gran ventaja de las tapas ocon liner
ensamblado es que su sellado estf garantizado.

, GRAFICOS

El siguiente paso es dimensicnar el area de impresién, para esto es
importante conocer si se va a decorar sobre el mismo envase, ya sea en
serigrafia, tampografia u offset; o sl se le va a colocar etiguetas, una
camisa termoencogible, calcomanias, etiguetas de termoimfgen, etc.
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ETTIQUETA

Iaetiquetapmdaserdepapelparaoolocarsecongmaomdeltipo
autoadharible, que también pusden ser de una laminacién de plistico.




CAMISA TERMOENCOGIBLE

Ia camisa termoencogible generalmente es de P.V.C. y tieme la ventaja de
que al reciclar el envase se le puede quitar con un minimo de esfuerzo; su
gran limitante es que la botella donde se va a colocar debe ser 1o mis

six;pl:éposi.ble, casi cilindrica para asegurar su correcta colocacién y su
fijacién.

CALCOMANIA

la calocmania tiene la ventaja de que no se maltrata o raya con facilidad
peroc como no as muy usual, las conpafiias que las imprimen no tienen buena
calidad de impresion.

’

TERMOIMAGEN

Las etiquetas de termoimigen ademfis de tener las mismas ventajas que las
calcomanias tiene una gran calidad de impresién, sus desventajas son: que
los oolores no son muy vivos y se ve la pélicula que sirve de respaldo
cuando ya estén colocadas. Otra desventaja es que no existen compafiias en
México que la produzcan, por lo que se tiene que importar.







ENVASE SECIRARTO

Una vez que se termind de definir y dimensionar el emnvase principal, se
hace lo mismo con el secundario, si es que va a tener alguno, el cual

put:de ser una caja plegadiza, un envase flexible, uma burbuja con tarjeta,
etc.

Una vez hecho lo anterior se disefia 1a caja de cartdn corrugado, que es el
empague colectivo de una cantidad determinada de piezas y es la unidad de
venta a los supermercados y mayoristas. Esta caja se calcula para resistir
el manejo que se le di, asi como soportar la campresién vertical que
experimanta al estar estibada en las bodegas y camiones.




PALET

ILa Gltima parte que se disefia y cilcula es el palet, que es una tarima de
madera con un mmero determinado de cajas de cartén corrugado, el cual se
determina a modo de aprovechar el miximo espacio ciibico que determinan lag
especificaciones de transporte y de otros organismos que regulan el
paletizado. Las cajas se fijan en el palet por medio de una pelicula
estirable que se le pone alrededor y por uncs flejes.

Al utilizar el paletizado se evita mover caja por caja mamuimente, ya que
lag tarimas tienen entradas para ufias de montacargas, los cuales mueven la
carga a mayor velocidad y con upa gran eficiencia.

El paletizado evita que se maltraten las cajas de cartdn corrugado y que
sa puedan perder piezas de las cajas.

Two-Way Entry




PROEBAS DE OOMPATTRILIDAD DEI, PRODUCTO OOH 108 MATERTATES DNEY, ENVARE

Desde el mamento en que se tiene la idea de hacer el lanzamiento de un
producto y que se tienen las nociones de como va a sar la propuesta final

se inician las pruebas de afiejamiento del producto en los materiales que
se pueden llegar a utilizar,

La prueba de afiejamiento se elabora en el laboratorio de investigacién y
desarrolio; oconsiste en probar el conportamiento de la férmmla en
oontenedores de materiales especificos a distintas temperaturas y rangos
de humedad relativa; durante un tiempo determinado. Lo anterior se hace
para asegurarse de que no afectarin las altas temperaturas en lugares muy
himedos o mzy secos; lo mismo que las temperaturas bajas e incluso la
tomperatura ambiente en una habitacién. Todo ésto es debido a que el
producto puede llegar a puntos geograficos miy variados y necesario
agequrarse de gue no va a sufrir alteraciones en climas extremosos




Las variables principales que se evaluan son: color, aroma, composicidn;
en casos que lo ameriten, sabor; y material del envase.

ElL COIAR se evalua debido a que oon la tempsratura, 1la humedad, 1la luz
del sol y la artificial, el producto se pusde poner turbio, decolorar e
ineluso ocacionar que el pigmento del emvase migre hacia el producto, o 1o
contrario, que el producto manche las pardes del envase.

EL ARCMA se evalua porque la barrera del envase puade no sar la adecuada
Y ocasionar que el perfume pierda intensidad; también puede contaminar el
perfune con el material del envase y variar su nota de salida e incluso
volverla desagradable.

LA OIMPOSICEOM DEL PRODUCIO se deben evaluar los efectos del clima y la
humedad scbre el material de empague y la férmula, ya que esta Giltima
puede separarse, descomponer, perder propiedades, etc.

Debido a que son imumerables los factores que puesden llegan a afectar la
formula, se debe afisjar en distintos tipos de materiales camparaxr
resultados y ver en cuil es el que se camporta mejor. 8i los resultados
salen negativos en todos los materiales que se probaron, se debe
reformular el producto para evitar que lo anterior ocurra.

EL SEADR al igual que en los puntos mencionados anteriormente, se debe
estar segquros que el sabor no va a sufrir alteraciones, para lo cual
también se evalua los efectos que le puede causar las variaciones de
temperatura y himedad, ya que cualquier variacién puede hacer que el
producto no sea del agrado del consumidor.

MATERTAL DEL ENVASE también se debe evaluar el material de que estd hecho
el envase para asegurarse de que no sufra alguna alteracién durante el
proceso de afiejamiento.

La prueba de afiejamiento dura 13 semanas y se ponen muestras a temperatura
y humedad ambiente de habitacién; a 20°C con humnedad relativa de 20%; a
40°C con unas muestras con humedad relativa de 20% y otras de 90% y a 60°C
ocon humedad relativa de 20%.

Al finalizar la prueba de afiejamiento y despues de evaluar las muestras,
se obtiens como resultado conocer que materiales de los propuestos son los
adecuados para utilizarse en el muevo disefio.




MNIEVO_DISEND

Una vez que se tiene definido cuales van a ser los materiales que se van a
utilizar en el nuevo disefio, se mandan a hacer los moldes necesarios para
producir las botellas, las tapas y cualquier otro componente que sea
necesario.

MOLDE DE INYECCION DE PLASTICO

Ordenar un molde de inyeccién de plastico como ordenar un traje a la
medida, en primera, el molde se hace para fahricar la nueva pieza que ha
sido disefiada y en sequnda se hace de acuerdo a las especificaciones de la
miquina 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 amalmente, la capacidad que se quiere dejar de reserva para
canmpensar el crecimiento de la marca, el nimero de turncs que se va a
trabajar el molde; el material se va a utilizar, etc.

Ejemplo: se quiere hacer una tapa de 5 g de polipropileno y se necesitan
18 milones de piezas al afio. Se espera que la marca va a tener un
crecimiento anual los primeros tres afios del 10%. La migquina en que se va
a correr el molde tiene el tonelage mecesario para que el molde tenca 16
cavidades. Una vez hechos log ciAlculos de ingenieria necesarios para el




disefio del molde se estima que el ciclo va a ser de 10 sequndos si se le
pone colada caliente.

Lo anterior nos d& lo siguiente:

Plezas por hora 5, 760 pz
Piezas por dia (2 turnos) 92, 160 pz
Piezas en 290 dias (afio real) 26, 726, 400 pz
Trabajando a 80% de eficiencia 21, 381, 120 pz
Requerimiento del 1° afio 18, 000, 000 pz
Requerimiento del 2° afio 19, 800, 000 pz
Requerimiento del 3° afio 21, 780, 000 pz

8i la marca tieme um crecimiento mayor que el esperado, el molde se puede
trabajar tres turnos, y si eso no es suficiente se deber& considerar
comprar uno nuavo.

Es muy dificil que los estimados de venta coincidan con la realidad aunque
se hagan estudios y clculos, pero son un miy buen parimetro para decidir
que es lo qus se debe camprar.

Han habido ocasiones en que el &kito del producto es tan grande, que se
han tenido que comprar nuevos moldes antes de que sa termine el primer
aho

En inyeccidén de pléisticos generalmente se fabrican tapas, tarros y
accesorios.

MOLDE DE SOPLADO DE PLASTICOS

La informacién que sa requiere para poder adquirir un molde de soplado de
plistico es miy similar a la que se requiere para el de inyeccidn.

Se debe tener definido el disefic del envase, el peso, la cantidad de
piezas que se van a requerir anualmente, el crecimiento que se espera, la
mAquina cque se va a utilizar, el nimero de turnos que se va a trabajar,
ete.







El nimero de cavidades que se van a requerir se calcula de la misma manera
que para el molde de inyeccidén, es importante hacer notar que se van a .
necesitar mis cavidades que en los moldes de inmyeccién. la principal razén
de ésto es que las piezas gue se producen en scplado son mucho més
grandes, generalmente son botellas, las cuales pueden contener desde 40 ml
agsta 5 1lit., por 1o que tienen mis material y peso,lo que da como
resultado gque los ciclos de operacidn sean mas largos que los de
inyeccién.

Las migquinas de soplado de plfistico por lo general tiemem dos o tres
cavidades, lo que implica que también se van a necesitar mis maguinas para
obtener una produccion que iguale a la de inyeccion.

es necesario hacer el mismo nmero de tapas que de botellas.

Por lo general el ciclo de una botella de 500 ml con un peso de 50 g hecha
en P.V.C es de 17 segundos, para igualar el nimero de tapas que se
producen en el molde de inyeccién del ejetplo anterior se necesitan 14
moldes de 2 cavidades, en total 28 cavidades.

Para correr 1os 14 moldes se necesitan 7 maquinas con dos porta-moldes
cada una.

MOIDES DE SCPLADO EN VIDRIO

Ia tecnologia y la infraestructura necesaria para ser fabricante de
envases de vidrio no esti al alcance de cualguier inversionista, ya que el
equipo y el proceso son muy costosos. En México existe un consorcio muy
importante que tiene aproximadamente el 80% del mercado y el resto estéd en
mancs de compaiiias muy pequefias que por lo general no tienen procesos
automiticos, si no que, sdlamente semi-automAticos.

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

El area en la que mis se utilizan los envases de vidrio es en la de
fragancias. Fn este tipo de productos los mArgenes de utilidad son muy
grandes y los volunenes que se manejan son bajos en camparacién a los
demfis productos de cuidado personal.

Es necesario explicar lo anterior para poder entender porqué los moldes de
1as botellas de fragancias no se calculan en base al nimero de piezas que
se van a requerir anualmente, si no que, en base a cbtener la mixima
eficiencia de la miquina durante la produccion de las piezas de vidrio.

Por ejemplo: la cantidad de piezas que se requieren anualmente para una
fragancia masculina se producen en tres partidas durante el afio.




Las principales razones de que la produccién de botellas de vidrio tenga
eate conmportamiento es lo complicado y costoso gue es hacerlas de colores.
Cuando la botella no es transparente o verde, se requiere una produccidn
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 considerablemte grandes de cada tipo de botella o
tarro debido a que cada cambio de molde y herramental toma aproximadamente
4 horas, y detener durante ese periodo uma miquina gue produce de 40 a 70
piezas por mimuto, dependiendo del tamafio y complejidad de la pieza, es
una gran pérdida de eficiencia. ‘

SUAJE DE ETIQUETAS

El proceso para disefiar, fabricar y aprobar los suajes para las etiquetas
es practicamente el mismo para cualquier procese de impresion.

Una vez que se tienen las primeras muestras del envase que se va a
etiquetar, se detarmina el area de etiquetado, la cual debe ser lo mis
plana posible y no tener partes con curvaturas para evitar de esta forma
gue la etiqueta se desprenda con facilidad; ademis el area a etiquetar

debe ser completamente accesible a las miquinas etiquetadoras para que
cologquen correctamente la etiqueta.

Una vez definida la forma que va a tenexr la etigueta, se hace el dibujo
mecinico para que asi el disefio grafico y los suajes sean elaborados de
acuerdo a lo especificado.

Por lo anterior el disefiador gr&fico tiene la limitante del espacio, la
ctal deberd superar.

Los suajes se hacen en base al dibujo mecinico de la etigueta. El nimero
de repeticién de suajes depende del tipo y mGmero de miquinas en las que
se va a imprimir la etigueta.

Antes de empezar la produccién se hace un suaje pilotc para corren
pruebas, evaluarlas y hacer ajustes, si es necesario.

DECORACION DEL ENVASE CON SERIGRAFIA, OFF-SET O TAMPOGRAFIA

Estos tres sistemas de impresion se pueden utilizar para imprimir schre
1as paredes de los envases sin tener la necesidad de colocarles una

etiqueta.

El proceso para definir el area de impresién es muy similar al de las
etiquetas, con la diferencia de que se deben tomar encuenta las
cardcteristicas y limitantes de los sistemas de impresidn mencionados
anteriormente.




Una vez que se tiene listo el planc mecfinico, se le entreqa al disefiador
grifico y a la compafiia que va a decorar los envases para que prepare las
partes de cambio de las miquinas de impresidn.

SUAJE DE CAJAS PLEGADIZAS

Las cajas plegadizas son envases secundarios, y dentro de ellas se
encuentra el envase que contiene el producto. Un ejemplo de cajas
plegadizas son las cajas que contienen a las crema dentales o las botellas
de fragancias.

Existen varios tipos de cajas plegadizas los cuales se diferencian
principalemte por 1a forma 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 un modelo para poder checar
que las dimensiones propuestas sean correctas. El siguiente paso es
ajustar el plano, si es que huvo necesidad, y entregarselo al disefiador
gréfico y a la empresa que va a producir las cajas plegadizas.

La empresa que va a producir la caja plegadiza, al temer el dibujo
definitivo hace 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 empezar asi la produccion.

SUAJE DE CAJAS DE CARTON CORRUGADO

ILas cajas de cartdn corrugado son las comurmente llamadas "“*cajas de
cartén", que sirven para transportar en forma colectiva un nimero
determinado de piezas de algun producto. Generalmente la unidad de
venta a las tiendas de autoservicio y mayoristas,

Las cajas de cartdn corrugado se disefian en base al nimero 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 proteccién adecuada, la
resistencia requerida y, por Gltimo, el aprovechamiento méximo del

espacio.

Una vez que se tienen disefindas las cajas de cartdn corrugado, se le dan
1as especificaciones de éstas al proveedor para que elabore prototipos y
asi hacerles las pruebas de resistencia, compresibilidad, mullen,
dimensionamiento, etc.; que se requieren para asegurar su correcto
funcionamiento.

Una vez que es aprobado el disefio de las cajas de cartdn corrugado, se
procede a fahricar el suaje y las repeticiones necesarias; se elaboran
nuestras para su aprcbacién y finalmente se empieza la produccion.




APROBACION
DE MATERIALES




CONTRNFDOR DE PLASTICO SOPLADO

El tiempo que se necesita para fabricar um molde de soplado de pléstico
para botellas es de aproximadamente 3 meses. Una vez que ha sido terminado
se hace una corrida de prueba para verificar que su funcionamiento sea
correcto y que la piezas que produce cumplan con las especificaciones.

Para cerciorarse de lo anterior, se les aplican una serie de medicicnes y
pruebas a las muestras; a continuacién se mencionarén las mfs importantes.

NEDICIONES

La primera medicion que se efectua la de dimensiones. Es necesario
tomarle medidas a 15 muestras por cavidad., Las dimensiones que se evalfian
son las criticas como son: el largo, ancho, altura, todag las de la
corona, curvaturas y el grosor de las paredes.

A continuacién 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 volumen
al derrame también especificado .

Tanbien se mide el peso de las botellas para serciorarse de que también
esté dentro de lo especificado,

PRUEDAS
CAIDA INDIVIDUAL

Ia primera prueba que se les efectua es la de caida individual, la cual -
consiste en dejar caer libremente una botella llena de producto, de un
rango de alturas que va desde 0.80 m hasta llegar a 1.50 m. Después de
efectuar las caidas y que no se haya producido rupturas ni escurrimientos
en alguna parte de las botellas, se concluye que las botellas fabricadas

en ese molde no tendrén problemas; pero si no pasaron la pruecba se deberé
" encontrar la causa gue origind la falla de la botella. Entre las causas se
pueden encontrar las siguientes: pared demasiado delgada, ciclo de moldeo
inadecuado, temperaturas mis altas o bajas de lo necesario, material con
fornmlacién no apropiada, piezas defectuosas de la estructura del molde, e
incluso, alguna falla de disefio del molde, etc.

FUGA

Es muy importante que la tapa selle perfectamente, para evitar fugas,
evaporacién, contaminacién, etc. Para garantizar que existe el sellado, se
efectua la prueba de fuga, la cual consiste en llenar 36 botellas de cada
cavidad y cerrarlas con sus tapas correspondientes aplicando el torque
apropiado. A contimuacidén se colocan en posicidn invertida a diferentes
temperaturas: 12 a 125°F y 24 a 40°F durante un periodo de 20 horas. Al
final se examinan y si no existe alguna fuga se considera el resultado
ocomo bueno. 81 por el contrario se encuentra alguna fuga, se rechaza el
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molde hasta que quede corregido.

1a siquiente prueba para verificar que no exista fuga es la de vikracién,
ia cual consiste en poner 12 botellas invertidas em una mesa vibratoria a

' 160 revoluciones por minuto durante 8 mimutos, si ninguna botella presenta
fuga, se giran 90° y se ponen a vibrar duranta otro periodo de 7 mimutos;
81 las botellas no fugan, se considera el resultado camo bueno.

FADBOMETRO

Esta prueba sirve 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 un fadedmetro, el cual es un
aparato que asemeja a un pequefio cuarto obscuro que contiene en su
interior dipositivos para colocar muestras de los materiales y lfmparas
f£luorecentes de luz ultravioleta (U.V.) de gran poder .

Las miestras del material a evaluar incluir cada variante de color que se
va a utilizar. Las muastras sa preparan de la siguiente manara: se ponem
en marcos de aluminio parecidos a los que se utilizan en las diapositivas,
que ademis de servir como soporte ayudan para valorar la decoloracién que
sufre el material, ya que el area de las miestras gue queda dentro del
MATCO DO se expone a la luz.

El tiempo que dura esta prueba es de 20 horas, pero no es de exposicidn
contima, esto quiere decir, que 1a luz es intemmitente y el tiempo real
de la prueba es de 16 horas.

Al finalizar se revisan las muestras y se evaldan, si presentan un cambio
minimo o no presenta cambio, en canmparacién a los testigos que se
retienen, se concluye que el material y los pigmentos son los adecuado,
pero si presentan un cambio mayor o una decoloracién bastante severa, se
deben sustituir por otros pigmentos.

STRESS CRACK

Los envases de pléstico bajo ciertas condiciones de estrés y conteniendo
jabones; agentes humectadores; aceites y detergentes (agentes de stress

crack); pueden presentar fallas mecfinicas y cuartearse, produciendo asi,
derrame de producto.

1a prueba consiste en exponer 15 contenedores de cada cavidad a la accién
de un agente causante de stress crack a una temperatura de 60° dentro de
un horno con circulacidn 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 bitfcora en la que se
registra el comportamiento de las botellas. 8i al finalizar la prueba un
porcentaje de 10 botellas no fallaron, el material es el adecuads, si




fallé un porcentaje mayor de botellas, se debe buscar otra férmulacién del
material con un melt-index distinto.

Una vez que los contenedores de plistico han pasado satisfactoriamente el
anflis dimensional, de capacidad, peso; y tambiém las pruebas de
matariales, se aprueba tanto el molde como los materiales que se va a
utilizar, quedando todo listo para ampezar la produccién.

TAPAR
Parafahricnr\mmldedehapassenecesifandelasnasesdqm\dimﬂode
su canplejidad. Al igual que el molde que se utiliza para producir los
contenedores, se debe tambié&n evaluar. A continuacién se emmeran las
mediciones y pruebas mis importantes.

A la tapa, debido a que todas sus dimensiones son muy importantes para su
correcto funcionamiento, se le debe analizar cada una.

ILa otra medicién que se le hace a la tapa es 1la del peso.

insdehspruebasqueseledebenefectuaralastapassonhsmismas
que se le splican a las botellas.

Las pruebas que se le aplican a las tapas son: fuga, fadedmetro, caida
individual y stress crack.

FUGA DE GAS FREON

Para estar coopletamente seguros de que la tapa estA sellando
perfectamente, se hace la pruega de fuga con gas freon.

Esta prueba consiste en llenar 3/4 partes de cada botella gue se utilizard
para la prueba, las cuales deben ser el mismo nfmero que el de las
cavidades del molde de tapas. Una vez llenas las botellas se les a.plica
gas freon y se cierran immediatamente aplicandoles el torque
correspordiente. Al aplicar gas freon a las botellas sucede lo mismo que
cuando se agita una botella de bebida carbonatada, la presion interna de
1a botella aumenta y busca por donde salir. 8i el sellado que proporciona
l1a tapa es el adecuado, el gas no sale lo que ocacicna que la botella se
infle; pero si el sello no es bueno, empezari a haber fuga por el area de
la tapa.

TORQUE

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




cerrarla o abrirla, debe ser la necesaria para que no exista fuga y al
mismo tiempo no debe maltratar la corona y permmitir que la tapa pueda ser
abjierta facilmente por el usuario.

El torque se mide en pulgadas-libras.

Exiten tablas en las qus se indica que torque se deba aplicar a cada tipo
Y tamafio de corona.

El torque se mide en un aparato especial, el cual registra la fuerza que
se le aplica a la botella al cerrarla y al ahrirla.

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

ESTUDIO DE TOLERANCIAS PARA CHECAR EL AJUSTE ALEATORIO DE TAPA~BOTELLA

Despues de haber hecho el estudio dimencional da las botellas y de las
tapas, se escogen las quse tienen las tolerancias miximas y las minimas
para verificar el funcionamiento cque tiemen las tapas con todas las
probabjlidades de rangos de dimensiones posibles:

TOLERANCIAS TAPA TOLERANCIAS BOTELLA
méxima mixima
minima minima
mixima minima
minima mixima

Lo anterior se hace para evitar problemas en las taponadoras autométicas,
las cuales llegan a cerrar 40 botellas por minuto, por cada hrazo.

CATAS PLEGADYIZAS Y ETTQUETAS

Como cualquier otro material del producto, a las cajas plegadizas y a las
etiquetas se les debe analizar sus dimensiones, pesoc y funcionamiento.

Las cajas plegadizas gemeralmente son de cartdén couche de 12 a 24 puntos
(de 0.012 a 0.024 plg) dependiendo de 1a resistencia que se necesita y del
mercado al que va dirigido el producto.

Las etiquetas mis camummente son hechas en papel couche o alguna
laminacién pléistica, dependiendo del disefio y del tipo de consumidor al
que va dirigido.

MEDICTONES

Las dimensiones mis importantes de una caja plegadizas son:




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

PRUEBAS
DETERMINACION DEL COEFICIENTE DE FRICCION

Determinar el coeficiente de friccién es detarminar la fuarza requerida
para deslizar lentamente una superficie horizontal dada scbre otra a -
velocidad constante, sin aceleracién.

Antes de efectuar la prueba se debe preparar la miestra de la siguiente
manera: Se deja toda la noche en una atmésfera controlada a una
temperatura de 73° F y una humedad relativa del 50%.

Para cobtener un resultado confiable se repite esta prueba 10 veces oon
distintas mestras,

1a prueba consiste en fijar una muestra larga sobre una placa de metal y
una muestra corta scbre una plancha de metal. lLa plancha de metal con la
muestra colocada se pone schre la muestra larga, cuidando que las
superficies de las muestras quede una frente a la otra. A 1la plancha se le
fija un cordon que va dirigido hacia el frente y al teminar la placa por
medio de una polea di un giro de 90°, en esta area se le colocan pesas,
las cuales se les va aumentando el peso hasta conseguir que la plancha me
mieva a una velocidad constante.

La finalidad de esta prueba es para ver su coportamiento en las miquinas
armadoras y tener la fuerza que se va anecesitar para ajustar la mAgquina.

RIGIDEZ DEL MATERTAL

Esta prueba se aplica a toda clase de cartones para medir la resistencia
al doblado, la flexibilidad o lo que es mis commmente conocido como la
rigidez de la hoja.

La prueba consiste en lo siguiente:

8e preparan 20 muestras poniendolas a secar en un horno a 104° F durante
16 horas y luego se colocan en una cimara con humedad relativa del 50%
durante 24 horas.

Una vez preparadas se fijan, en posicidn vertical, en un aparato que va a
ejercer una fuerza contimua en el extremo superior de la muestra hasta
doblarla 15°. 8i la fuerza que ejerce estA dentro de los rangos
establecidos para el grosor y tipo de cartdn, se asegura que no se van a
tener problemas al momento de dcblarlo en las maquinas automiticas.




FADBOMETRO

Be sigue el mismo proceso que con las botellas.
RESISTENCIA AL PRODUCTO

Para determinar la resistencia al producto que tienen las tintas impresas
Y capas protectoras, se utiliza esta prueba, la cual consiste en poner
canpresas remojadas en el producto schre la superficie impresa durante 24
horas a 100°F y una humedad relativa de 80%. Para agsequrar la union se
coloca una pesa de 340 gramos. Al termiinar el tiempo de la prueba se
retiran las compresas y se observa el cambio, si no hay cambio, o lo hay
miy ligero, se puede estar seguro que el producto no va a afectar al
material impreso.

Una vez que todos los conponentes de un producto estén aprobados, es
decir, las dimemsiones, funcicnamineto, resistencia mecfnica, colores,
texturas, acabados, etc. son los requeridos para asegurar la calidad total
del producto, se hace una produccién piloto y la prueba de transportacién,
para grantizar de esta manera que ni los cambios de temperatura ni el
manejo durante su distribucién van a afectar de algun modo al nuevo
producto

CAJAS DE CARTON CORRUGADO

Lasg cajas de cartén corrugados son el embalaje del producto, sirven para
poderlo almacenar, transportar y distribuirlo sin que se maltrate.

Las cajas de cartdn corrugado estan hechas de tres hojas de papel Kraft
unidas por adhesivos, una hoja sirve de liner interior, otra de liner
intermedio (la cual es corrugada en forma ondulada) y otra de liner
exterior. La razones de utilizar esta estructura son sus propiedades
mecinicas que la hacen resistente a la campresién y a los reventamientos,
dando asi una gran proteccién a los productos que contenga.

las cajas de cartdn corrugado deben tener una dimensién tal que el ntmero
de envases del producto entren con facilidad y en forma ordenada; sea
fécil de mansjar; y sobre todo, proteja y evite que el producto sea quién
soporte la carga.

MEDICTONES

largo, ancho y altura.




RESISTENCIA A LA CCMPRESION

Se utiliza una miquina especial que consta de dos placas de metal, uma
utilizada como base y la otra para ejercer presién schre la caja mrmada.

Para medir el peso que resiste la caja, se coloca en la base y se le
empleza a hacer presidén con la placa superior, aumentado la presién
constantamente, por medio de un sistema hidraulico manejado por
conputadora, hasta que la caja falle.

CATDA LIERE

El procedimiento es ewfictamente iqual a la de caida libre individual 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 que dafio que sufren de los envases
que contiene.

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

VIERACION

Se utiliza una miquina vibratoria a la que se le coloca encima la estiba
de cajas para la cual fue disefiada la caja de cartén corrugado, poniendose
a vibrar aumentandole paulatinamente los ciclos hasta que caiga en
rescnancia, una vez en este punto, se deja vibrar durante un periocdo de
tiempo predeterminado, dependiendo de lo dréstico que se requiera hacer la
prueba. .

El resultado es la severidad del dafic que sufre la caja de cartdn
corrugado al temminar la prueba.

8i no se encuentran rupturas, colapsamientos o derrames en los envases, el
resultado de la prueba es gue la resistencia del la caja es 1la adecuada.

PRUREA DE TRANSPORTACTON

Debido a que las carreteras en México no tienen el mantenimiento gue se
quisiera, los vehiculos que transportan carga llegan a sufrir vibraciones
de tal magnitud que se puaden dafiar seriamente los productos que se
transportan, si estos no han sido disefiados para resistir los esfuarzos a
los que van a estar expuestos.

En base a todos los resultados fueron positivos de las pruebas que se le
efectuaron a la totalidad de los componentes de un producto para poder
aprobarlos, la etapa de transporte no debe afectar al producto terminade;
para camprobar lo anterior se se hace la prueba de transportacién la cual
consmteenmarﬁarproductoauexicaliyaueridn-queadmﬁsdeserdos
de los lugares mis alejades de 1a Ciudad de Méwico tiemen los climas més




extremosos de muestro pais, en Maxicali se alcanzan temperaturas de 6€0°C
dentxo de la caja del trailer y con una humedad relativa muy baja; En
Mérjda también se alcanzan altas temperaturas, con la diferencia de que la
humedad relativa es muy alta. Al pasar por el decierto de Sonora mmbo a
Mexicali, el producto estf expuesto a las temperaturas bajo cero que se
registran durante la noche en esa regidn.

Estas condiciones climéiticas aunadas a las vibraciones y compresiones que
experimenta el producto en el trailer, lo pusden maltratar seriamente al
grado de no poderse vender. Por esto, antes de empezar la produccién
regular, se hace la prueba de transpertacién para que, si hay algo que
modificar, se haga antes de que se manejen volunenes muy grandes.

La prueba de transportacién se evalua después de que transcurris 1 mes de
que que el producto fue desembarcado, esto sa hace para que el producto
estd espuesto a condicicnes climiticas extremosas durante un tiempo
considerable. También el hecho de que las cajas de hasta abajo de la
estiva soporten una carga estitica durante un periodo largo de tiempo nos
ayuda a comprobar que la resistemcia con 1a que se disefiaron las cajas de
cartdn corrugado, fue la adecuada.

APROBACTON DE PRIMEBRA PRODUOCION

Una vez que los moldes, loa materiales, los colores, los gréificos y cada
uno de los camponentes que conforma el producto terminado han sido
aprobados para ser producidos, se deben volver a analizar cuando se hace
1a primera produccion.

Lo anterior se hace debido a que las condiciones en que se corren las

pruebas son miy distintas a las que imperan cuando se estan produciendo
grandes cantidades de cada camponente.

Ootra razén es verificar que el fahricante esté produciendo las piezas con
el mismo color, acabado, calidad, etc, con que presentd las primeras
mestras.

También dqurante la primera produccién se elaboran los estindares de
calidad, para establecer que variaciones en cada proceso se puede aceptar.

Los estandares de calidad consisten en definir que variaciones en lag
iezas terminadas, debido a los procesos de produccién, van a ser
aceptadas.

Ejemplos: las variaciones miximas y minimas de colores; la marca méxima
del flujo de material en piezas inyectadas que va a ser permisible.




ESPECIFICACION
DE MATERIALES




Para asegurar que cada uno de los camponentes qua forman el producto sigan
produciendose en el futuro con las mismas caracteristicas qus em la

primera produccién, se elaboran las hojas de especificaciones de
materiales.

En las hojas de especificaciones de materiales se emlistan y describen
cada uno de los puntos que debe cumplir el camponente como son: medidas
generales (largo, ancho y altura), peso, color en referencia a la guia de
colores Pantone, material del que esti hecho, proceso de fabricacion, y
otros mis que dependiendo del tipo del conponents se indican. También sa
emmeran las prusbas que se le deben hacer para garantizar su calidad; el
ntmero de dilnjo mecéinico y la fecha.

CONTENEDCRES

Aamnfis de los puntos mencionados antariormente se debe indicar el volumen
© peso que se va a envasar, tolernacias de llenado, volumen del contemador
al derrame, la altura del llenado correcto, las tolerancias de las
medidas, tipo de corona, espesor minimo de pared, si lleva antiestitico, y
si va a ir impreso.

TAPAS

Se deben definir peso bruto, si lleva liner, de gue material, peso del
liner, peso total, calibre del liner, dimensiones de la cuerda,
toleranciaa de peso y dimensiones, y si lleva algin tipo de decoracién.

CAJAS PLEGADI2A8 Y ETIQUETAS

8i son de papel las etiquetas y de cartdn las cajas se debe indicar lo
siguiente: la direccidn de la fibra; el calibre, proceso de impresién, si
llevan algiin hot stamping, nimero de tintas, color en base a Pantone de
cada tinta; tipo de acabado, si va a ser un barniz, tipo de barniz, si va
a ser un laminado pléistico, que tipo; composicién de las tintas y los
barnices.

cuando las etiquetas se van a entregar em rollo, se debe dar la medida,
sentido de la impresidn, tipo de respaldo, dimenciones del centro; también
se debe indicarx la forma en que se van a entregar en la planta, si es en
paguetes o en cajas, etc.

Es necesario indicar, cuando lo lleve, que nfmero de cidigo de barras le
corresponde.

Tambien se debe indicar en que archivo de computadora se tienen
almacenados los dibujos de arte y los planos.

CAJA DE CARTON CORRUGADO

ge debe definir el tipo de flauta, la resistencia minima a la




compresibilidad, dimensiones interiores de la caja armada, que tipo de
junta va a temer, estilo de 1a eaja, mullen que debe tener, srea del
cartdén, tipo de impresidn, nimero de cSdigo de barras; si lleva
divisiones, el tipo y las dimemsiones; si llevan ramuras y la profundidad.

También es necesario indicar el nambre del archivo en el que se tiememn
guardados los dibujos de arte y los planos.

Para poder llevar el control logistico del producto, su costeo o cualquier
otro tipo de control , es necesario asignarle un nfmero al producto
temimdoyacadamndesuscaxpomtas,puapoderalimentartodala
informacién necesaria en el coaputador central de la compaiiia.

La empresa esti aplicando un programa de calidad total, en el cual no se
necesita inspeccionar cada embarque de materiales que entra, debido a que
sa efectuan auditorias de calidad a los proveedores periodicamente.




CONCLUSIONES




Una de las principales razones que me llevaron a desarrollar esta tésis
fue la de poder campartir la experiencia que he adquirido en este sector
de la industria con todas agquellas personas gue necesiten bases para
disefiar un envase y su embalaje.

. Estoy sequro de que al leer las paginas que conforman esta Tésis todos
ustedes tendrén una idea clara de todcs los pasos que hay que sequir desde
el manento en que apenas se va a disefiar, hasta el momento gque se estd
empezando a producir cada uno de los componentes del emvase.

También podrfin darse cuenta porqué el disefiador no es sdlamente .
responsable de dar una buena idea, si no que también lo es de cuidar paso
poxr paso, detalle por detalle, el proceso que sigue el desarrollo de esta
idea hasta el momento 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 como disefiar un
envase y todos sus componentes, ya que detrés de cada uno existe una

cadana de procesos, michos de los cuales son completamente desconocidos
para el usuario. .

Pienso que el Disefiador Industrial es un artista cuya misién es tratar de
hacer que los cbjetos de uso diario, producidos industrialmente, 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 asi poder llegar a mostrarle al
mmdo 1o que &1 alguna vez fue capaz de ver em su interior.

;- Ao ;A A A A A



GLOSARIO
DE TERMINOS




AREJAR., Poner producto en un recipiente durante un periodo de tiempo a
temperatura y lnmedad determinadas para observar si se provoca alguna
alteracién.

CARTON. Combinacién de pulpa de celulosa en varias capas con adhesivos y
resinas para formar el espesor requerido asi coamo su resistencia y
rigidez.

CARTON CORRUGADO. Formacidén de dos caras planas en los extremos y la
intermedia corrugada, todas ellas unidas entre si por medio de un
adhesivo.

CARTULINA. Hoja de papel semi-rigida con espesor de 150 a 300 micras y
gramaje de 120 a 250 g/m2

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

EMBATAJE. Es todo aquello que envuelve, contiene y protege a los
productos envasados, que facilita la distribucidn y resiste las
operaciones de manejo y transporte, es el principio de unitarizar la
carga, da presentacidn atractiva a las mercancias e identifica su
contenido.

EMBATAR. Colocar convenientemete los envases dentro de cubiertas y
accesorios para transportarlos.

EMPAQUE. Elementos y accesorios que evitan fugas y golpes, sirven para
rellenar espacios, evitan que los productos se dafien.

ENVASAR. Vertir producto en un envase.
ENVASE PRIMARIO. Recipiente que contiene directamente al producto.

ENVASE UNITARIO. Constituye la unidad de venta de un producto a nivel
consumidor.

ENVASE. Recipiente que contiene al producto, esta en contacto con él, le
A proteccién. Las dimensiones, forma y peso deben ser ergondmicos, para
que el usuario lo utlice con facilidad.

FLEJE. Tira o bapda de hierro, acero, plistico, hilos o cordeles
sintéticos que se utilizan para asegurar los envases y embalajes.

MONTACARGAS. Fruipo mecinico que se utiliza para levantar, trasladar y
acomodar bultos de altura, peso y tamafio considerable.

NOTA DE SALIDA. Es el aroma que desprende un perfume al aplicarse,
conforme se va evaporando sale 10 que se dencmina cuerpe y 1o que gueda
degpués de un tiempo se llama cola.
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