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llBTODOLOGIA DB IHVBSTIGACIOll Y DBSARROLLO 

Blf LA IllDUSTRIA DB LOS HA'l'DIAL!S 

AUTOADllERIBLllS SIUISITIVDB A LA Pl!BSIOH 

IllTRODUCCIOH 

La investigaciOn y dl!sarrollo que se lleva a cabo para lograr 

nuevos diseños de estructuras de materiales autoadheribles es una 

tare~ que involucra conocimientos técnicos, experiencia operativa, 

visión de mercado, trabajo en equipo y una metodologla. Es esta 

dltima la que constituye la parte medular de un proyecto, ya que es 

baJo sus lineamientos como se deb~ trabajar para obtener el 

resultado deseado con una rn!nima o nul;i1; d~sviaciOn u.sr ..::u.-uo en los 

tiempos y movimientos óptimos. 

La metodolog!a para desarrollar un nuevo diseño de un producto 

autoadherible es la herramienta fundamental en la cual se apoya el 

investig.ldoy para administrar, controlar y llevar acabo su 

proyecto. Se requiere de una metodologla especial para el diseño de 

estructuras de materiales autoadheribles, debido a que este giro 

industrial es especf fico. Con lo anterior se explica que si bien no 

aplicarla exactamente un método cientffico en este campo, esto 

tampoco quiere decir que no debe haber un profundo conocimiento de 

toda la información técnica tocante a los materiales que forman los 
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autoadheribles, desde la obtenci6n y procesamiento de materias 

primas hasta su conversión y uso final. 

Los materiales autoadheribles constan de cuatro elementos que 

son: material cara, material respaldo, adhesivo y silicOn. Lo 

anterior referido a una estructura tradicional sencilla, pues m~s 

adelante se ver~ aue las combinaciones estructurales posibles son 

mdltioles segón el uso final. 

Su evolución se torna cada d! a mcis compleja y presurosa 

debido a las necesidades del mercado. Todas las partes Que 

conforman un a.utoadherible sei han modificado arandemente en los 

óltimos 20 años. Los materiales cara presentan acabados diversos y 

nuevos tratamientos para lograr mejor anclaje de tintas y 

adhesivos. En cuanto a las peltculas utilizadas como material cara, 

la evolución de las coextrusiones y las multilaminaciones a 

generado gran variedad de materiales con diferentes propiedades. 

Tratandose de- respelc:foo:. se titmt:!n en la actualidad mllltiples 

materiales tanto papeles como pel1culas con diferentes 

características de consiste?ncia, resistencia y funcionalidad, los 

cuales son recubiertos con sil icOn para dar les la propiedad de 

antiadherencia.. Esta parte del autuadherible que se desecha al 

llegar a su uso final la etiqueta. es sin embargo el elemento 

sometido a mayor cantidad de procesos, ya que sobre él se aplica el 

silicón y también el adhesivo para que al colocar el material cara 

se transfiera a este ~ltimo. El respaldo siliconado debe responder 

ademcis en la actualidad a mayores exigencias en cuanto a sistemas 

de despachado a alta velocidad. 

Haciendo refer~ncia espei:tfica al recubrimiento con silicbn 

este no es la excepción en cuanto a las innovaciones tecnológicas; 
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como son los cambios evolutivos de catalizadores, estructura 

molecular de la resina sintetizada, vehlculo y medio de curado. 

Cuando se trata de los adhe5ivos se oresentan en estos, giros 

importantes referidos a la diversi ficaci6n 
de sistemas de 

aplicaciOn, secado, tipo de vehlculo y funcionalidad. Las 

exigencias de funcionalidad para los adhesivos sensitivos a la 

presión en el mercado, cada d!a son mayores. Lo anterior acentuado 

grandemente por la evolución de los sustratos sobre los cuales se 

utiliza el autoadherible. Debido a Que entre otros factores, la 

industria de envases a hecho de uso mayoritario las poliolefinas 

para la fabricaci6n de sus productos. Siendo estos su'StYatos en 

general los de menor compatibilidad de adheYencia con el comt.5;n da 

los adhesivos actuales debido a su baja tensibn superficial, a la 

polaridad de su superficie y a los desmoldantes que se usan en su 

pYocesamiento. Es un hecho que este cambio nos conduce a la 

necesidad de implementar nuevas estructuras. 

Lo anteYior aun~dü a que lós requerimientos en un futuro 

serAn a nivel de compatibilidad integral de autoadherible y 

sustrato etiquetado, debido a ciue se persigue que el contenedo1r 

etiquetado sea reciclable sin oue exista la necesidad de 

desprender del la etiqueta. Cabe mencionar oue esta compatibilidad 

integral es una 1neta muy ambiciosa, puegto que el autoadherible al 

llegar hastá el usuario final no solamente esta constituido 

por material 

adem~s se 

cara, respaldo, adhesivo v sil icón 

han deoo5ítado sobre él tintas, 

recubYimientos, sobrelaminacíones, etc. 
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Es en este punto donde podemos percatarnos de que el sensitivo 

a la presión es un producto de gran complejidad en cuanto a. su 

diseño, puesto Que la compatibilidad entre cada uno de los 

elementos que lo forman es di f'lcil de ser lograda, sobre tr:'ldo si 

no perdemos de vist• aue a.dem~s de ser intercompatible, nuestro 

producto tenga una e!X•:elente funcionalidad y un precio competitivo. 

As1 pues, se entiende oue la Netodologla. de Investigacibn es 

la. base reguladora d~l trabajo involucrado en el desarrollo de un 

oroyecto. Dependiendo de su correcto se!9uimiento, el cumplimiento 

satisfactorio de los obJ~tivos de la investigación. 

La metodolog1a oue a.qui se presenta es la sistematización del 

planteamiento, control y real izaci6n de un proyecto destinado a 

lograr estructuras autoadheribles especificas. 

A continuación se presenta la figura 1, que ilustra claramente 

la función b~sica oue cubre una Metodologta de lnvestigaci6n. En la 

ilustración mencionada se puede observar que la desviaciOn que se 

presenta al trabajar en un proyecto no~ llt-vará a un objetivo 

err6neo. Dicha desviación es la re!cercusibn de los problemas oue 

surgieron a lo largo del proyecto, los cuales no fueron previstos 

al haber llevado a cabo una planeai:i6n. El hecho de que no exista 

una metodoloola adecuada no solamente se refleja con el logro 

parcial o erróneo dei un objetivo, sino que también se detecta 

cuando no se alcanzan las metas fijadas en el tiempo adecuado o 

i:uando los costos del proyecto se salen de lo previsto, como se 

puede observar en la. figura 2, en donde si se llega al objetivo 

pero por un camino largo y por consiguiente caro. 
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C A P I T U L O I 

KA R C O T E O R I C O 

GBH!IRALIDADBB 

La fabricación de materiales autoadheribles alln Cl.\clndo 

corresponde a la. industria de la tra.nsformaciOn, no se encuentra 

desligada de la. qu1mica y flsica Que se maneja a nivel cienti fico, 

as! como a la ingenier1a. Partiendo de la premisa anterior se 

Justifica ciue en eil presente documento a manera introductoria o 

recordatoria, seg!ln el caso se haga mención de algunos de los 

antecedentes respecto al material sensitivo a la presión. 

Referido a la industria de las etiquetas, el plantear un 

mar'co tt:lir' i..:o es I' aalm~nt~ extenso, por lv que solamente sa 

inclui r.\n en éste la informaci6n y los datos realmente 

indispensables Qara generar el contexto bAsico. 

Si Queremos partir de lo Que el consumidor aprecia y distingue 

d~ un~ etiqueta debcrcmog comenzar por el material care, ya que es 

este. junto con la impresión y/o acabado quien da vistosidad a la 

etiqueta. Por lo que es muy importante que el material cara sea de 

una excelente printabilidad, lo cual en el caso de las pel1culas 

se logra haciendolas pasar por un bombardeo de electrones que 

orienta sus mol~culas superficiales, medí ficando temporalmente la 

energfa superficial. para as\ lograr un mejor anclaje de tintas v 

adhesivo. A esto se le conoce como Tratamjento Corona. E)(iste 

ademAs otra manera de modificar positivamente el anclaje de las 
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peltculas, 
basada en el uso de sustancias quimicas conocidas como 

promotores de adherencia. Estos tratamientos no se utilizan 

indistintamente en todas las pel1culas, y pueden o no ser aplicados 

en una o ambas caras del material, seg!in las necesidades aue se 

tengan. El valor de energra superficial definido como suficiente 

para lograr adecuado anclaje de tintas v adhesivos se considera en 

general y por experiencia, debe ser mayor a 38 dinas/cm. 

Hoy en d1a no solamente se pide del material cara Que tenga 

una buena apariencia sino que además debe ser resistente a 

diferentes v dr.i.sticas condiciones. Como ejemplos se pueden citar 

las siouientes; condiciones extremas de frfo (caso de alimentos 

congelados), exposición e>:cesiva a rayos solares .Y al tas 

temperaturas (propagandas pol!ticas, etiqu~tas automotrices), 

humedad extrema <etiquetas para refrescos v bebidas que se toman 

frlas en general), esfuerzos mecánicos <etiquetas de tdentificaciOn 

para productos de manejo pesado como cajas o costales de alimento), 

deformaciones continuas (etiquetas aue van a envases 

"exprimibles"), altas temperaturas <etiquetas destinadas a envases 

de alimentos par~ calentar en horno de oas o microondas) etc. 

Como se puede observar los materiales cara deben evolucionar junto 

con los requerimientos de mercado asr como las tintas v 

recubrimientos Que se utilizan para ellos. 

Dentro del ~rea de los papeles utilizados como materiales 

cara, es imoortante mencionar Que en la actualidad existen papeles 

con niveles altos de resistencia a huniedad, paoeles para impresión 

térmica, papeles autocopiantes, etc. Para los cuales el algunos 

casos se debe hacer un diseño de procesamiento esoecial, por su 
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.delicado manejo ya que son susceptibles a la presión, a la 

temperatura vio a los solventes. 

Si tomamos en cuenta la visión tanto del impresor como del 

transformador de la eticiueta, el siguiente punto a tratar es 

precisamente la parte de la eticiueta ciue no se ve, 

componente medular del autoadherible1 el adhesivo. 

Es posible encontrar en el mercado much1simos 

pero es el 

tipos de 

adhesivos que se pueden utilizar para la fabricacibn de material 

autoadherible sensitivo a la presión, oue se di ferenclan entre s1 

en el ool!mero base, en las propiedades ftsicas que presentan y en 

l.a forma en Que son aplicados por el fabricante de autoadherible. 

Se~On su composiciOn ou1mica estos adhesivos se pueden dividir en 

tres grupos principales, a saber: 

1.- Mezclas de productos de ·diferente naturalezd., por 

~Jemplo elastOmeros, resinas y plastificantes. La relacibn de 

la mezcla de lo~ componente~ !lC' ajusta en funcitin dP las 

propiedades que se desean obtener. A este grupo pertenecen 

los adhesivos de caucho y los adhesivos termofusibles. 

2.- Mezclas de polfmeros sintéticos de la misma naturaleza 

por ejemplo de polivinileter o de poliisobutadieno. Las 

Propiedades adhesivas deseadas se obtienen variando la 

relación de mezcla de los pollmeros del mismo tipo pero 

distinto grado de polimerización. 

3.- Copol1meros homogéneos a partir de los ésteres 

acrflicos. Las propiedades deseadas las poseen los polfmeros 

de acri lato y son determinadas esencialmente por el tipo de 
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mon6meros empleados, la relación entre estos y la relaciOn 

entre el peso molecular. 

Los adhesivos mAs frecuentemente empleados son del tipo 1 y 3. 

En muchas ocasiones las diferencias existentes entre los tres 

grupos se encuentran muy difuminadas. Asi por ejemplo las 

preparaciones adhesivas de los grupos 2 y 3 pueden con tener 

también pequeñas cantidades de resinas o plastificantes con el fin 

de lograr determinadas propiedades. 

A las preparaciones adhesivas también se les pude clasificar 

segó.o su forma de aplicación. Para conseguir llevar a cabo la 

aplicación es parte fundamental el vehlculo con el que se cuente 

para dar fluidez al m~terial o el cambio f!sico que se provoque 

para dar lugar al mismo efecto. De lo anterior surgen las 

siguientes tres clasificaciones: 

a> Adhesivo diluido en solventes org.1nicos, como son 

hexano, heptano, tolueno, etc. Estos adhesivos son conocidos 

como d.Jhesivc.s en ~olución o edhesiv~~ base solvente. 

b) Adhesivos dispersos en agua. Estos adhesivos se conocen 

como adhesivos en emulsión o adhesivos b~se agua. 

c) Adhesivos termopl~sticos los cuales son fusionados al 

aplicar temper~tura, conocidos también como adhesivos 

termofusibles o adhesivos 11 hotmelt 11
• 

Tras la apl icaciOn, el adhesivo se seca en los casos en que 

éste se encuentre en 9ioluci6n o en emulsión o se de.ja enfriar en 

los casos en que se trate de un adhesivo termofusible. 

El caso ideal de aplicación de adhesivos lo constituirla el 

empleo de productos de bajo peso molecular y buena fluidez, exentos 
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de disolventes. Donde despues de recubrir el material respaldo con 

estos 11 pollmeros l lquidosº, se originarla a partir de los mismos 

la capa adhesiva por efecto de una reacciOn qulmica, producida por 

administración de energla. Los fabricantes de productos básicos 

para adhesivos se ocup•n del desarrollo de tales sistemas. En la 

actualidad se trabaja en el desarrollo de adhesivos que reticulen 

por la acciOn de haces de electrones. Se ofrecen ya al mercado 

adhesivos de 

conocimiento 

poliuretano 

de lo que 

termorreticulantes. Para ampliar el 

sucede con cada uno de los diferentes 

sistemas de aplicación a manera de breviario, haremos algo de 

historia. 

Los primeros adhesivos sensitivos a la presiOn que se 

utilizaron comúnmente, a principios de siglo, fuerQn aquel los 

cuyos veh1culos de apl icaci6n son los solventes org~nicos. Lo 

anterior debido a su bajo costo y a la aplicaciOn tan homogénea que 

para ellos se observa. En el año de 1944 se informo por primera vez 

acerca de adhesivos a base de di5persiones de ac:rilato. Desde 

principios de los años 50's se ofrecen en el mercado adhesivos en 

forma de dispersiones. Aunque hoy en dta se justifica plenamente la 

utilización de los adhesivos en dispersión o los adhesivos base 

agua debido a la seguridad en planta que estos ofrecen y a. la 

ausencia de contaminantes arrojados a la atmbsfera al utilizarlos. 

En los años en que este tipo de adhesivos fueron lanzados al 

mercado las restricciones ecológicas no eran tan rigurosas y el 

adhesivo base solvente se encontraba en su apogeo brindando muy 

buena funcionalidad a un precio menor. Esto aunado a que la 

tecnologia para la aplicación del base agua no estaba totalmente 
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desarrollada, ademi!s 
de Que el evaporar aQua reQuiere de una mayor 

cantidad de energla lo cual l!ncarecia a6n mAs l!l proceso. 

En cuanto a las primeras consideraciones sobr~ procedimiento 

de recubrimiento sin disolvente!l, por fusión de material adhesivo. 

estas se real izaron en 1953. Sin embargo los adhesivos 

termofusibles no adquirieron importancia prActica hasta principios 

de los años 70's con la aparición del caucho termopl4stico. En· 

a~uellas fechas factores tales como mayor conciencia con respecto 

al medio ambiente, los precios mAs altos de los disolventes y la 

fascinación de la nueva tecnologf a Que permite alcanzar velocidades 

de recubrimiento hast.a de 300 m/min, ayudaron a los adhesivos 

termofusibles a entr~r al mercado. Pero al llevar a cabo estudios 

ulteriores ya con el producto an el mercado se encontraron las 

desventajas de los termofusiblP.5, lo~ cu~les "" inualaban a los 

adhesivos base solvente ni en versatilidad ni en calidad y, por 

consiouiente solo pudieron reemplazar parcialmente a estos llltimos. 

Para el diseñador de las estructuras autoadheribles el 

adhesivo no solamente debe tener la base polimérica degeada, las 

propiedades f isicas adecuadaG para su equipo de aplicación, la 

funcionalidad solicitada por el cliente y un precio competitivo 

sino QUI! adem.ts debe también ser compa.tible con el material cars, 

el resp~ldo y el silic6n. 

En lo tocante al si 1 ieón debemos mencionar que este 

recubrimiento antiadherente es realmente complajo debido a que 

requiere formularse para su aplicación de una manera muy particular 

seglln el e<1uipo con que se cuente y el valor de desprendimiento 

que se desee, lo anterior . tanto para silicOn en emulsión como en 

solución. La parte medular de la util izaci6n de recubrimientos de 
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sil icón es lograr controla.r el valor de desprendimiento sobretodo 

cuando se re9uiere de un desprendimiento suave. Además este 

recubrimiento no sec• sino Que reticula por reacciones de 

pol iadición, a lo que comunmente en planta se le conoce como 

11 curado", por lo Que las condiciones para lograr una buena 

reticulación deben estar correctamente controladas. 

El sil !cbn no debe miQrar hacia el adhesivo haciendolo 

perder su adherencia, cosa Que sucede al no haber un buen curado, 

ni debe presentar variaciones bruscas en los valores de 

desprendimiento al transcurrir el tiempo. 

Los v11.loreos de desprendimiento Que da el sil icbn se vuelven 

trascendentales al momento di! despachar la eti9ueta debido a las 

al tas velocidades QU!!' se alcanzan en este proceso. Al valor de 

desprendimiento se le conoce dentro de la. rama del autoadherible 

como valor de 11 release 11
, correspondiendo un relea.se al to a aguel 

desprendimiento de la etiqueta de su respaldo que se hace con 

fuerza y release baJo en el caso contrario. 

El ma~tfr i.al re:;paldo el cual e~ Ctti l hast!'! ~l momento de 

adherir la etiqueta pareciera inocuo ante el resto de la estructura 

pero debemos recordar ciue es este el ciue da soporte, estabilidad, 

planidad y conformación a la etiqueta hasta Que esta es adherida. 

Por altimo s~ pre~cnta un panorama general de las estructuras 

autoadhr!ribles conocidas en mercado. Por supuesto 9ue acerca de 

dichas estructuras jamás estará todo escrito ya que se pueden 

modificar segCin los re1:1uerimientos del el iente o aprovechando las 

innovaciones tecnológicas de Que se disponga. 
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A continuaciOn se presentan algunas de las estructuras 

autoadheribles aue s~ fabrican, ilustrando el orden del ensamble. 

La estructura m;ls utilizada es la ttpica aue con5ta de 

material cara, adhesivo, silicOn y respaldo. 

MATERIAL CARA 

ADHESIVO 

SILICON 

RESPALDO 

Existe también la estructura tra.nsfer, la cual consta de material 

respaldo, silic6n, adhesivo. nuevamente silicón y respaldo. Esta 

Qstructura transfiere la pe11cula. de adhesivo aue lleva en la paYte 

intern• a cualquiil!r sustrato que tenga mayor tensiOn superficial 

aue el papel siliconado de menor aplicaciOn de silic6n. 

RESPALDO 

SILICON Calto releasel 

ADHESIVO 

SILICON (bajo releasc) 

RESPALDO 

El diferencial de release aue se observa se debe a que a.l 

abrir la estructura para darle u~o, el adhesivo debe permanecer 

sobre una de las caras siliconadas <la de menor depósito de silic0n 

y por lo tanto mayor release) para posteriormente transferir lo al 

sustrato Que se auiera volver autoadhertble. 

- 17 -



La estructur~ anterior también se puede obtener como cinta 

embobinada en s! misma. La manera de loQrar lo anterior es 

siliconar un mismo r!!spaldo por ambas cara pero logrando entre 

ellas un díferenctal de release. 

Se tendrla entonces la siQuiente estructura~ 

ADHESIVO 

SILICON Calto rel~asel 

RESPALDO 

SILICON Cbajo releasel 

Para. convf!rtir una superficie en autoa.dherible 

transferencia no solamente se tiene la opcidn de transferir la 

pellcula de adhesivo, sino oue también se puede transferir un papel 

o pel 1c:ula con adhesivo por ambas caras , lo cual darla el mismo 

efecto. Este material por supuesto es mAs caro ya Que necesita de 

dos capas de adhesivo y un material que le de soporte a las 

~pli~Aciones mencionadas. 

El material d~ referencia es conocido como do~le c~r~ y puede tener 

como material soporte un pap~l o una peltcula. 

RESPALDO 

SlLICON 

ADHESIVO 

MATERIAL SOPORTE 

ADHESIVO 

S!LICON 

RESPALDO 
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La estructura descrita anteriormente se puede también fabricar 

como un embobinado en si mis~. ya sea en forma de cinta 0 en banda 

angosta. Existen también otras variaciones de estructuras como la 

aue se describe a continuaci~n: 

MATERIAL CARA 

ADHESIVO 

SILICON 

RESPALDO 

SILICON 

ADHESIVO 

MATERIAL CARA 

Como se puede observar la anterior es una estructura doble de 

autoadherible 9ue soporta a dos materiales autoadheribles con un 

solo respaldo. Una variaci6n de lo anterior serta aquella 

estructura 9ue posea un material Que funja como cara v respaldo al 

mismo tiempo. 

MATERIAL CARA 

ADHESIVO 

SILICON 

MATERIAL CARA/RESPALDO 

ADHESIVO 

SILICON 

RESPALDO 

Algunas de las estructuras mencionadas no son de uso muy 

general puesto que son especialidades diseñadas para un propbsito 

en particular, el cual puede ser publicitario, promociona}, etc. En 

general cada una de ellas satisface una necesidad de mercado. 
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Las estructuras tn4s complejas, es decir las que constan ée 

doble Yespaldo. doble car~, adhesivo transfer, etc. son pYocesadas 

en dos etapas por la aue su fabricación se complica. Por esta raz6n 

su precio a mercado es alto y su uso restringido. Estas 

especialidades sin embargo cubren necesidades especificas sobretodo 

promociona.les* 
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BURGIHIBllTO DB llllA PROPUl!:S'lA PARA GllllBRAR UH PROIBCTO DE 

IllVBSTIGACIOB Y DSSARROLLO 

Dentro de una empresa, se tienen varios canales de entrada 

para conocer las necesidades actuales o futuras a corto, mediano y 

largo plazo del mercado. Estos canales 5on; el Departamento de 

Ventas y el Departamento de Servicio Técnico. Es por parte de ellos 

que surge la propuesta d~ la generación de un nuevo producto. 

Aunque como es de suponerse la ideta puede provenir de algó.n otro 

sector de la compaKla que visualice la posibilidad de cubrir una 

demanda de mercado. 

También un proyecto de investigaci6n se puede fundamentar en 

l.as necesidades de la empresa. Necesidades como aon, el optimizar 

un proceso en cuanto .a tiempo, cogtos y operación o el mejorar un 

producto ya de linea. 

A91 pues, l;t pr,,puestei. p!!re g~n~rer un pro::,·~cto do 

Investigacl6n y Desarrollo puede tener su origen en distintos 

departamentos de la compañia. 

A continuación 5e presenta en la figura 3 la forma en que las 

ideas y propuestas fluyen dentro de la empresa hasta llegar al 

Departamento de InvestigaciOn y Desarrollo para concretarse en 

bases de diseño y posteriormente real izar para cada propuesta un 

estudio técnico-econOmico de viabilidad. 
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Figura 3 
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PLMTUllIISllTO DB UV. l!llCl!!:BIDAD 

L.a propuest• p•r• el Inicio d9 una !nvestigaciOn debe 

sustentarse en un pl•nte•miento adecu~do • l~ situación de mercado 

y de l• empresa. En gran ndmero de ocasiones, los requerimientos de 

la empresa son, completar una llnffa d~ servicios, generar un 

producto de alto volu~en de consumo, crear alg~n producto innovador 

que dé empuje comercii1l a. la compañia, superar a un producto 

contratipo de lea competenci¡a en cuAnto • funcionalidad y de ser 

posible ofrecerlo a menor precio, etc. Di rectamente dentro de la 

planta esto se traduce en; optimizaci6n de proceso, disminuciOn de 

horas hombre de tr,¡ba.jo, prueb..s piloto para la obtención de 

información que genere disminución en costoB y tiempos as1 como 

mejoras en c•lid•d y funcionalidad del producto. 

Sabiendo cuales son las necesidades b.\.sicas de la empresa 

basta solo con d•rleos I! c.:d• un.i de esta.s nec~sidades un enfoque 

adecuado, y consecu~ntemente un planteamiento lógico, para asl 

lograr un.a proy.,ccl6n que "nglobe d"ntro de sf el total de las 

espectativas que tiene como objetivo satisfacer un proyecto. 

Partiendo de esto se debe vizualizar l• c.apacidad real de la 

empresa para satisfacer los requerimientos técnicos y económicos 

que impl lea .cada proyecto. As! el planteamiento de una necesidad 

debe ser concreto y bien cimentado. 
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C A P I T U L O II 

B A B B S D B D I S B R O 

PLAllTBA!IIBllTO DB LAS BASES DB DISllllO 

Al dar lnlclo a un proyecto de investigaci6n para el diseño de 

un nuevo producto es necesario conocer el requerimiento a 

satisfacer as1 como el alcance de éste en caso de que todo marche 

bien. El establecimiento de objetivos sentarA las bases para 

generar una idea global de las actividades a realizar. 

Los objetivos pueden ser diversos, a continuación se citan 

algunas de las espectativas que se tienen al llevar a cabo un 

proyecto. 

a) Llevar a merc~do estructuras autoadheribles que cubran una 

funcion~l!d~d dl5tint~ o especifica. 

b) Generar un contratipa del material de la competencia. 

el Completar una linea de producto. 

d) Lograr un nuevo producto para un el iente en especial, 

siempre y cuando el volumen a manejar y el cliente lo 

justlflquen. 

e> Ofr~cer a mercado un producto innovador. 

f) Disminuir costos de produccl6n. 

g) Satisfacer requerimientos ambientales. 

hl Seguridad en planta. 
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El generar las bases dei diseño de un proyecto es labor del 

investioador. Peiro la información de la cual se parte !a 

proporciona el sector de lil empresa que detectó dicha necesidad. 

Mediante la elaboración da las basas de diseño en una forma 

ordenada se cuede comeinzar a pJanea.r el trabajo a real izar para 

determinar la factibilidad d~l proyecto. Las bases de diseño oueden 

Quedar condensadas en un form.:ito, el cual se presenta a 

continuación, mismo Que ya se encuentra complementado con lo QUe 

serfa un ejemplo de bases de diseffo parca un proyecto encaminado a 

la obtenciOn de un adhesivo sucectible de ser usado cara etiQuetar 

envases. de pl~stico tipo gotéro muy utilizados en e-1 a.rea 

farmacéutica. 
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JBRARQUIZACIOH DB PROYECTOS 

Antes de arrancar con un proyecto es necesario jerarquizarlo 

por su importancia dentro del conjunto de propuestas que se tienen. 

Importancia que esta dada por los beneficios que reporte su 

realiza•:iOn a la empresc:\ y por supuesto que lo anterior depende de 

la factibilidad del mismo. Dicha factibilidad se determina tomando 

en cuenta que el programa de gastos y actividades del trabajo 

involu•:rado en el proyecto debe ser compatible con las actividades 

y proyectos sobre los cuales ya se esta trabajando. 

En la gráfica que se presenta en la figura 4 se ilustra como 

es que se puede definir de manera preliminar, pero muy objetiva la 

prioridad de un proyecto, esto es un balance adecuado de 

factibilidad y beneficios. 

FIGURA 4 

F 
A 
e 
T 

I 

B 

L 
l 
D 

A 

D 

1 
1 
1 

:r1011cro1 
1 
1 

:,. 1 o 1 1 r u 1 o 1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
~ ............................ . 

BENEFICIOS 

- 28 -



Cabe mencionar que el estudio de mercado del producto que se 

desea obtener, es fundamental puesto que, si la realizaciOn del 

proyecto toma mucho tiempo, es proba.ble que si en el mercado 

existen compañ1as que ya tengan el producto o estén m~s avanzados 

en su desarrollo no alcancemos a entrar en un buen tiempo a 

competir con nuestro producto. Provocando que todo el trabajo 

realizado S!!a infructuoso o que ni siquiera sea posible recuperar 

la inversión. 

TRABAJO Bll COllJUllTO 

Como se observa en los temas anteriores el cllmulo de datos 

requerido debe ser el resultado de una recopllaci6n cuidadosa de lo 

que c•da fuente de información pueda aportar. Para material 

autoadherible se debe contemplar todo el proceso desde elaboración 

de materias primas hasta el uso final, esto es pasando por 

laminación y ~~nv~r5i6n. 

Para el inv~stigador y dise~ador del proyecto es prActicamente 

imposible mantener todos los par~metros a la vista. Por lo que en 

c•da etapa del proyecto existe un sector de l• empresa que tiene en 

ese momento la coordin•ciOn del proyecto. Esto sin interrumpirse 1• 

interacción ~ntre los diferentes departamentos. 

En la gráfica 1 se puede apreciar la forma en que se 

encuentran ligadas las diferentes áreas durante el desenvolvimiento 

de un proyecto, esto es la preponderancia de la labor de cada 

departamento durante el proceso. 
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El Deoartamento de lnvesticiaciOn Desarrollo es ouien y 

Yecopila e interpreta la información disponible, ademAs de 

complementarla con datos de mavor presici6n, pero c;iuiénes 

Proporcionan la información provl!!niente de merca.do son el .área de 

vemtas Y el Area di! servicio técnico. Participando también en 

menor proporción la cierencia y el Area de proceso. 

Hasta este punto se ha traba,jado ttn 'con.iunto y se sec¡uirá 

trabajando 

QrAfica de 

de esa manera, pero 

interacción l!!ntre 

como se puede observar en la 

departamentos, en cada etapa de 

desarrollo de provecto existir~ un departamento de responsabilidad 

Prioritaria.. F'ormandose a9f un ciruoo de traba,io en el cual cada 

departamento deber~ tomar la batuta seQl1n la etapa en ta Que el 

provecto se encuentre. 

Los eQuioos de traba.Jo o la.s actividades realizadas llevaran 

nombres especiales. aBI para las etaoas donde l & O sea el 

responsable, el equioo de traba.jo formado ser.1 llamado equipo de 

trabajo de! Investiqaci6n y Desarrollo <ETID> v una vez Que el 

producto esté listo para comercializarse, Servicio Técnico 5cr~ el 

responsable de ejecutar un Plan de Introduccibn del Nuevo Producto 

CPINP) v cuando el producto se encuentra estable en el mercado, el 

Departamento de ventas se encaraar.1. de llevar a cabo un ProQrama 

de Servicio y Atención al Cliente CPSAC) hasta Que el producto 

sea obsoleto. 

Las primeras etapas del ciclo de vida del producto a carqo de 

1 & 0, estarAn abarcadas oor el llamado provecto de desarrollo de 

nuevo producto en el cual estarA traba.tanda el ETID. Es importante 
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remarcar que I te D seguir~ participando siempre en los dem~s 

grupos de trabajo segdn se ilustra en la figura 5. 

FIGURA 5 

PLAH DE TRABAJO DE LA EMPRESA 
IUU H V1U llL UOIUC!O 
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C A P I T U L O III 

ESTUDIO TECHICO-ECOHOHICO 

DE VIABILIDAD 

PLAllTBAllIBHTO 

Teniendo las bases de diseño del producto se esboza ya una 

idea clara de los beneficios que de él pudieran SUYgir si se 

llevase a cabo dicho proyectoJ ahora es necesario determinar que 

tan factible ser1a para la empresa desarrollar el producto o mejora 

en cuestión tomando en cuenta el alcance técnico y económico de que 

ésta es capaz. 

Como ser~ posible apreciar en el Diagrama General de Proyecto; 

del estudio técnico econOmico de viabilidad depende que se contin~e 

con el proyecto realizando el trabajo de desarrollo o que sea 

rer.hd.¿ddo peor inco:::tcabilid-="d o nula factibilidad del mismo. 

Si bien este estudio no experimental implica tiempo y trabajo 

su realizaci6n es plenamente justifica.ble puesto que, es 

preferible utilizar un m1nimo de recursos para definir una 

i:onvenioncia, que invertir- un mAximo de es;tos para llegar, tal vez 

a la conclusión de que no es viable. 

Para llevar a cabo el estudio técnico-econ6mico de viabilidad 

se deben observar los puntos que a continuación se mencionan. 

·Ordenamiento y an4lisis de información. 

·Estructuracion concreta de la idea. 

·Visualización de los objetivos a corto, mediano y/o largo. 

·GeneraciOn del marco técnico-teOrico. 

~An~lisis de Bases de Diseño. 
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·Investiqacl~n complementaria de mercado. 

·Entrevistas con posibles proveedores de materias primas para 

ese producto. 

·lnduccion de costos al manejar el volumen final, tentativo. 

·Definición de costos qlobales del provecto. 

·Establecimiento de tiempo aproximado de realización del 

provecto. 

·Cálculo de beneficio económico y recuperaci6n de recursos. 

·Definicion del producto posible. 

•Generación de hoJas de preespeci ficaciones. 

·Ana1isis cle alcance de proyecto al ll~gar a su concreciOn de 

acuerdo a lo planeado en tiempo v resultados. 

Los puntos arriba mencionados se pueden contemplar dentro 

de los análisis basicos QUe se refieren ensequida: 

·Accesibilidad de material y maquinaria. 

·Tiempo estimado oara loqrar el control de proceso. 

·Eroqaciones iniciales. 

·Disponibilidad de la tecnoloQia necesaria. 

·Capacidad de adaptaciOn del equipo disponible. 

·Costo de maquinaria, material v mano de obra reQueridas para 

el proyecto. 

·Duracion de proyecto y prorrateo de costos durante la 

realización del mismo. 

·Estimado del precio final del producto, referido al volumen 

tentativo de ventas. 

·Beneficio Qlobal orooorcionado por el proyecto a la empresa. 

·Renegociación de costos. 
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-Fallo de viabilidad existente o nula. 

ACC!BIBILIDAD DK l!ATBRIAL I l!AQUI!IARIA 

El acceso al material y maquinaria re1:1uerida es tal vez el 

punto m~s relevante en el caso de una empresa mediana. Va que al 

carecer de la maquinaria indispensable solo se puede recurrir a 

adaptar la que posee. De no ser esto posible se tendrA que rechazar 

el proyecto o en otro ca.so. si el resto del estudio econbm1 co 

arroja resultados Que nos orillen a pensar que el proyecto en 

cuestión pudiera brindar altos beneficios a la empresa. este se 

quedaYá suspendido para que la alta gerencia decida y actCte en 

consecuencia con respecto a la adquisición del equipo necesario 

para asl continuar y concluir el proyecto. 

En cuanto al material requerido para un proyecto, los factores 

primordiales a tomar en cuenta. son el tiempo de entrega y el costo 

de éste. Para conocer estos par~metros se parte de un sondeo con 

los proveedores del cual se obtiene la siguiente información. 

·E•istencia de material solicitado. 

·Capacidad de fabricación de un nuevo material requerido por 

el proyecto. 

·Rangos de costos de material de acuerdo al volumen. 

'"Costa·s V escala de precios para cada material segtln los 

diferentes proveedores. 

·Tiempos de entreQa. 

·Accesibilidad de la asesorla y capacitacibn en caso 

necesario. 
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TIBMPO RSTil!ADO PARA LOGRAR BL COll'l'ROL DSL PROCBSO 

El tiempo estimado para lograr el control de proceso es 

variable dependiendo de la complejidad del mismo, se debe manejar' 

un rango de segurídad de loQrar dicho control. Esto es, se debe 

.contar con los implementos -.Para. controlar el proceso y saber que se 

pueden conseguir las mcteYias primas adecuadas. 

El tiempo estimado para controlar v optimizar el proceso es 

importante porque esto repercutirA en los costos de proyecto. 

Además de Que si el tiempo necesario es muv grande no solamente los 

costos se ver.in afectados sino que también esto puede generar una. 

entrada a destiempo de nuestro producto a mercado, siendo entonces 

más dificil para la empresa colocarlo. 

E!lOGACIOllBS INICIALES 

Es importante enfatizay que el estudio técnico-econbmico de 

viabilidad no es solamente un trabajo de escritoYio si no oua 

colateralmente a él se realizan pruebas de maQuinaria v mateYialeG. 

Pa.ra asl tener la inform;¡ciOn técnica indispensable.. Esta 

información t~cnica nos sirve para plantear los parAmetros 

económicos V conocer cuales ser~n las erogaciones a corto plazo, si 

es oue se decide arrancar el oroye~to. 

Esta información deber.! ser concisa por lo aue a continuación 

se citan los puntos indispensables a conocer. 
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·Abastecedores candidatos para materia prima y ma9uinaria en 

caso necesario. 

·Volumenes requeridos de cada material. 

·En caso de requerirse alglln e9uipo, implemento o medidor de 

manera imperante deber.1 incluirse el costo de su compra o el 

costo de su al9utler oor el tiempo necesario. 

Lo anterior arrojarA los datos Cttiles para generar tablas en 

donde se refieran las erogaciones inherentes al proyecto. 

TE?niendo la informaciOn anterior se notificar~ a la gerencia 

de la empresa solicitando la aprobaciOn de estos gastos o 

inversi•:>nes. 

DI8POH1BILIDAD DS LA TBCllOLOGIA llJ!CBSARIA 

Cuando se cuenta con la tecnologla necesaria para procesar un 

material, este punto se resuelve con prontitud, pero si se trata de 

una tecnologla que no ooseemos serA indispensable hacer un balance 

de lo~ ben~ficios ~ue ésta nos puede dar en el caso de 

adquirirla. Se debe tomar en cuenta CJUe los beneficios irJ.n en 

muchos casos relacionados directamente con el tiempo Que nos tome 

adouirir y establecer dicha tecnologia, lo cual en casos 

complicados dar1a oYiQen a otro proyecto, situación ciue se puede 

justificar sobyctodo si la adquisición es lltil para más de un 

proyecto y si la infraestructura de la empresa se presta para ello. 
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.CAPACIDAD DR Al>AP'l'ACIOK DBL BQUIPO DIBPOKIBLB 

En una industria con e)(periencia en la pYoducción de material 

autoadherible, es relativamente sencillo vislumbrar la posibilidad 

de adaptaci6n del eQuipo, sobretodo si se tiene pleno conocimiento 

de éste. De ser fa.ctible una adaptaci6n se deber~ trabajar 

colateralmente con el Departamento de Mantenimiento para lograr 

tYaba.;o adecuado. 

El plantear un.a adaptacibn de equipo no es u11a de las 

prácticas mAs recomendables en la actualidad, ya Que la tecnolog1a 

es tan especializada en las herramientas y maquinarias oue es muy 

dificil adaptar un equipo. Esto a~n sin tomar en cuenta Que e)(isten 

patentes que se deben Yespetar, por lo que en algunos casos aCm 

9iendo capaces de adaptar el eguipo. se deben contemplar parAmetros 

legislativos nacionales e internacionales. Desde luego 9ue en un 

nuevo desarrollo pueden surgir adaptaciones de equipo que no se 

habl~n heicho con anterioridad. en tal ca.so ha.br:S atte patentarlas 

para protegerlas de la piraterla industrial. 

Asl pues en el caso de ser factible una adaptación deberán 

tomarse en cuenta no solamente los parAmetros técnicos sino también 

los legales. 
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COSTO DB l!AQUillARIA, llATBRIAL Y ltAllO DB OBRA 

RBQUBRIDOS PARA BL PROYECTO 

El determinar si un equipo es accesible para la empresa no 

radica solamente en Que éste exista en el mercado si no Que ademAs 

que el precio sea costeable v que los beneficios que se obtengan ya 

sea en calidad o seguridad Justifiquen su compra. 

Para que la gerencia general ·de la empresa tome la decioiOn 

para adquirir un equipo debe contar con la siguiente informaciOn. 

·Costo de ma9u1naria y equipo. 

·Co~to de transportaci~n y arancel, en caso de ser importado. 

·Costo de in~talacien y asesoramiento. 

·Costo de hoYas hombre invertidas en instalaciOn y 

capacitación. 

·Beneficios brindados por la maquinaria y equipo para ese 

proyecto y/o ~lgdn otro proyecto a futuro. 

Si se decide realizar el proyetcto, un aproximado de los 

costos totales de éste se puede obtener al sumar los costos arriba 

mencionados, mAs las erogaciones iniciales, los costos de materia 

prima para investigaciOn, las horas hombre de investigación Y 

producción, las horas hombre de operadores en pruebas de 

maquinaria, tiempo de mA9uina y las horas hombre por parte de la 

administración y gerencia de la empresa. 
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DIJRACIOH DBL PROYl!CTO Y PRORl!ATBO DB COSTOS 

En esta etapa se debe fijar la duración del Proyecto par-a 

obtener los mejores resultados y brindar el producto que el mercado 

requiere a tiempo. Si el proyecto tuviera una duraci6n tan 

prolongada que cuando el producto que de él resulte sea enviado a 

mercado eni:uentre grandes Ob!it~culos para introducirse debido a 

QUe otros contratipos va han llenado esa necesidad, entonces el 

proyecto automáticamente deja de ser viable. 

Ahora, el determinar para un proyecto un tiempo demasiado 

corto lo 1 imita y no permite un prorrateo adecuado de gastos a 

través del cual se pu@den disminuir las erogaciones iniciales para 

asi conservar un sano desenvolvimiento econOmico. 

Se debe lograr una coordinaciOn entre el ritmo de trabajo y el 

avance del proyecto con los gastos que paulatinamente se realicen. 

Esta coordinación técnico-econbmica se puede plantear por medio de 

la utilización de rut•s criticas colaterales. Ast, si la ruta 

crítica técnica se sujeta a la ruta critica econ6mica haciendo que 

la empresa pueda afrontar las erogaciones necesarias tanto en 

monto como en tiempos, el proyecto sera viable económica.mente. 

Es importante tomar en cuenta el ciclo de vida del producto, 

este ciclo es el general muy similar al de casi todos los productos 

industriales, lo importante es calendarizarlo para definir los 

tiempos de recuperaciOn de inversio 0 y obtención de beneficios para 

definir un prorrateo de costos apropiado adecuado. A continuaciOn 

se presenta la grAfica 2 donde se representa el ciclo de vida de un 

producto. 
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RSTillADO DBL PRBCIO PillAL DRL PRODUCTO 

El estimado de precio final del producto es el cAlculo 9ue se 

lleva a cabo para determinar el precio tentativo al QUe se podrla 

ofrecer al mercado el producto a desarrollar. Por supuesto que si 

este estimado esta muy por arriba de alQó.n otro va definido para 

un contratipo de la competencia, entonces la elaboración de éste 

deberA ser analizada concienzudamente por la Gerencia Técnica junto 

con el Departamento de Ventas. Si la diferencia de precio tentativo 

con respecto a uno ya existente en mercado es ligeramente superior 

para el precio definido del producto en desarrollo, lo mb 

pr•obable es QUe se lleve a cabo el proyecto. Puesto oue al 

manejar mayor volumen el precio de producto puede disminuir 

sobretodo si éste llega a ser de 11nea. En el caso de QUe el 

precio estimado sea menor al que ofrezca la competencia para un 

producto similar y de la misma c.alidad no hay mucho oue esp@>rar 

para determinar que el producto por precio a mercado, es viable. En 

el caso de 9ue no exista un precio de competencia para tomar como 

punto dl!I referencia, por tratarse de un desarrollo to·talmente 

nuevo, deberA llevarse a cabo un estudio de mercado entre los 

clientes potenciales para conocer la accesibilidad de estos a paQar 

el precio tentativo calculado. Desde luego este precio debe ser 

conveniente para ambas partes y costeable para la empresa. 
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BBllEFICIOS GLOBALBB PROPORCIOllADOS POR BL PROYBC'rO 

A LA BllPRBBA 

Pudiera ser Que el desarrollo de una estructura de 

a.utoadherible no le brindara a la compa.ñla grandes retribuciones 

económicas, pero oue sl fuera uno de los productos conocidos de la 

empresa a través del cual se pudiera encontrar una mayor proyeccibn 

o publicidad. O bien Que se tratase se di! un producto que complete 

una linea, puesto aue asl tendrlamos la totalidad del material 

autoadherible 9ue el cliente necesita sin tener aue buscar esas 

especimlidades en otro lado. 

RBJIBGOCIACION DB COSTOS 

Al iniciarse un provecto se plantea un costo aproximado del 

mismo, los gastos debidos a. él v los beneficios estimados. 

Información QUe de momento es sumamente lltil pero Que conforme el 

provecto avanza d~be irse ampliando para Qenerar espectativas 

~oncretas dentro de lo posible. 

Es en esta etapa cuando es necesario renegociar los costos de 

materias primas con los proveedores. Haciendo una negociaciOn 

abierta basada en la relación comercial va. existente v en los 

parámetros de precios v volúmenes de consumo tentativos, 

planteandose as1 un neaocio interesante para ambas partes. Cabe 

mencionar :ta importancia aue tiene el contar con proveedurías 

confiables con las Que se pueda negociar. 
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FALLO DR VIABILIDAD BJCISTBllTR O lflJLA 

Un estudio de viabi 1 idad de un proyecto encaminado a 

satisfacer los requerimientos una empresa es tarea 

imprescindible puesto qu~ tomando en cuenta los resultados de este 

estudio es como podemos tener las bases para la toma de decisiOn 

con respecto al inicio o rechazo de un proyecto, teniendo 

argumentos sólidos en cualquiera de los dos casos. 

En una empresa, el estudio de viabilidad debe realizarse de 

manera prc1ctica en cu•nto al procedimiento y explicita en cuanto a 

los resultados que se reporten. 

Esta debe ser una 1 abor conjunta de la parte técnica como 

mercantil de la compañia. 

Inherente a la industria del sensitivo a la presiOn los 

estudios de viabilidad deben ser concisos y suficientes para tener 

la informaciOn a la mano en ~1 menor tiempo posible. 

Se debe conr:¡iderar que el estudio de viabilidad no es la 

primera parte de proyecto, aunque si es un trabajo que decide el 

arranque en forma. de este en caso de ser viable o la nulificaci6n 

del mismo en caso contrario. 
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CAPITULO IV 

ACTIVIDADES, 

DEL ·PROYECTO 

A V A 11 c E y c o 11 T R o L 

IHPL!llKllTOS ORGA!IIZACIOllALES 

Cuando un proyecto esta en rnarcha se deben utilizar los 

implementos organiza.cionales planteados desde la programaciOn del 

mismo. Estas herramientas tienen como fin principal el reQistrar 

ordenadamente todos los tiempos y movimientos involucrados en l.o. 

realización del proyecto, lo cual nos podrA proporcionar la 

información en cuanto •l avance v costo de éste en cada etapa. 

A continuaciOn se presenta una 1 ista de los implementos a 

utilizar para el reporte de status de un proyecto. 

1.-Lista general de actividades. 

2.-DiaQrama de f luJo con la secuencia de actividades. 

3.-GrAfica de Bantt. 

4.-Gr'c'i fi.:a de :ivenc:e de proyecto. 

5.-tormatos para registro y control de pruebas en 

maquina. 

1.-La lista general de actividades es la herramienta c:iue 

tiene como propósito rectificar el que todas las actividades 

planeadas desde un inicio se estén llevando a cabo en el orden 

óptimo v con los resultados esperados. 

Cabe mencionar que en esta lista se incluven las actividades 

de manera global y objetiva sin men~ionar actividades cotidianas o 
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impllcitas. También se hace en este documento la asignación de 

tareas para cada elemento que tYabaja en el prcyecto, respaldando 

as! cada actividad con la meta a cumplir en cada etapa. 

2.-El diagrama de flujo con la secuencia de actividades es la 

base de la cual partib ~l proyecto desde la planeaci6n pero como se 

sabe éste comprende diferentes opciones, sobr-etodo en un proyecto 

de investigación, por lo que en la etapa de control se presentará 

el diagrama marcando en él la secuencia que se ha seguido en el 

proyecto de referencia hasta ese momento y asl mismo se podrá 

apreciar el status de avance. 

3.-La Gr~fica de Gantt es uno de los implementos de mayor uso 

dentro del control de proyectos por dos razones bAsicas; que es 

muy sencillo de comprender y Que es muy lltil como controlador de 

Proyecto. 

En este di•grama se representan los tiempos programados para 

cada actividad o proyecto. Al llevar a cabo cada actividad se 

incluye en un espacio adjunto el tiempo real consumido, es posible 

que existan variaciones, es decir 9ue alguno tiempos se traslapen 

se acorten o 5ean mayores pero esto se debe amortizar de tal forma 

que los objetivos principales se alcancen en tiempo o con un 

defasamiento m!nimo. 

4.-En cuanto a la gráfica de avance de proyecto ésta nos 

permite rep~esentar el significado de cada actividad referido a su 

trascendencia en el proyecto dAndole un porcentaje de avance a cada 

etapa. La estructura de la grAfica consiste en localizar fechas en 

las ordenadas y Porcentaje en las abscisas, de modo que se perciba 

un desajuste en cuando a tiempos de forma inmediata al hacer el 

informe. 
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5.-Los formatos de control de pruebas en m~quina son 

fundamentalmente para control de costos y tiempos. Lo Que 

Qloba lmente representa costos ya oue el tiempo en planta tiene un 

costo, al igual que las horas hombre v las horas máquina. 

Es importante reunir los datos de cada prueba en cuanto a 

costo ya aue estos forman parte importante del reporte de costos de 

proyecto el cual debe dar un valor cercano al calculado desde un 

principio con una diferencia máxima hacia arriba o hacia abajo 

del 5'l •• 

AVANCE Y CONTROL DE PROVECTO 

Un proyecto se rige por un sistema organizado de trabajo. 

Puesto aue durante la realizacibn de éste l• teorla debe pasar a la 

práctica. Siendo precisamente el oue esto suceda lo aue se 

supervisa al llevar a cabo el control de proyecto, control QUe se 

inicia con el proyecto y concluye Junto con él. En el caso de 

proyectos de diseño de producto, como es este se definen para 

ll¡¿.var ~ c~bo ti!'l control lapsos de un mes. Esto salvo en los casos 

de ~royectos breves o sencillos en los Que solamente se presentan 

los resultados en el tiempo estimado Junto con l~s conclusiones que 

de él emanen, situación en general minoritaria. Mensualmente se 

podr~ entonces, efectuar una evaluación de avance V resultados lo 

cual sentar~ las bases para real izar el cronograma de actividades 

del mes giguiente, esto sin de.;ar de apegarse al cronograma global 

de proyecto, puesto oue éste debe tener incluido ya los tiempos dP. 

amortiza•:ión razonables Que le den flexibilidad al mismo. 

Paralelamente es conveniente presentar un diagrama de programacibn 
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Y avance Que involucre el total de los proyectos en los que 

Investiaación 
y Desarrollo esta involucrado. Esto para brindar 

información rapida, ilustrativa v concreta a la parte de la empresa 

Que lo requier~. 

PROGRAl'IAS DE TRABAJO 

Todas las tareas involucradas en el provecto deben estar 

asianüdas a cada elemento aue participa, siendo labor del 

investiaador plantear e lar amente los objetivos de cada misión v 

coordinar las actividades de manera CJUe el traba.Jo resultante sea 

dtil y este a tiempo. 

De esta manera los programas de trabajo particulares de 

cada persona del departamento deberán estar en sincronfa con el 

program• global d!.!l departamento y éste a su vez con los ot.ros 

departamentos Que forman parte del grupo de trabajo. 

HEKRAHIE~TAS D~ T~::::..JO 

A continuaci6n se presentan los puntos Que se manejan en 

Investi~ai:ión v Dt!sarrollo para control•r el desenvolvimiento de un 

prove•:::to, asf como las herramientas de trabajo aue deben utilizarse 

pa.ra lograrlo. 

a> Plantea.miento de un cronograma de trabajo con tiempos 

estimados dando lugar al registro de tiempos reales. esto con 

el fin de tener los datos necesarios para determinar el 

porciento de desviación de lo pro~ramado con respecto a lo 

real. 
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b) Registro del trabajo real izado en coordinación con otros 

departamentos. 

e) Registro y reporte de toda la informaciOn. comentarios y 

observ•ciones provenientes de la investigación realizada. 

d) Información bibliográfica recavada para este proyecto. 

e) formatos y diagramas inherentes al proyecto de acuerdo a 

lo referido anteriorment~. 

f) Pro9rama de se~uimiento para en proyecto haciendo 

referencia a impr!!vistos ciue afecten ya sea positiva o 

negativamente el desarrollo. 

En este capitulo se incluyen los diaciramas aludidos. 

r.omplementando algunos con datos reales de proyectos de 

desarrollo de manera ciue se ilustre la utilidad de los mismos 

y pudiendose confirmar lo mencionado acerca del qran 

contenido de información que en éstos se concentra. 
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TRABAJO DE 

DESARROLLO 

PLAHTEAHIBHTO 

CAPITULO V 

1 U V B S T 1 G A C 1 O K I 

El trabajo de investigaci6n es la parte medular del proyecto, 

puesto que, partiendo de los programas ya establecidos en el 

planteamiento del mismo y bajo el control necesario, se deburA 

proceder a realizar todo el trabajo de evaluaciOn en laboratorio y 

en planta. El tipo de evaluación que se realiza en esta etapa es 

at1n más exhaustivo que el que se lleva a cabo al definir la 

viabilidad del proyecto. Cada plan de trabajo para llevar a cabo el 

diseño de un producto es distinto y requiere de diferentes tipos d~ 

pruebas o experimentos segOn lo que se desee. 

Independientemente del tipo de evaluaciones que se lleven a 

cabo este traba.Jo se rigP.c en g~n:!r~l por la sa,ut:encia de 

actividades a saberr 

l. Experlmentaci6n y desarrollo del producto. 

2. Revisión y anAlisis de resultados preliminares. 

3. Establecimiento de par4metros técnicos y funcionales. 

4. Pruebas de preproducciOn. 

s. Producción piloto. 

6. Evaluaci6n en mercado del producto piloto. 

7. Reporte de resultados. 
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l. BXPRRIHllll'l'ACIOll Y DBBA1lllOLLO DJ!L PRODUCTO 

A continuaciOn se presentan algunas grAficas utilizadas 

durante el desarrollo de un trabajo de investigaci6n encaminado a 

diseñar un autoadherible. El hecho de ilustrar la forma como se 

lleva a c¡ibo el tra.bajo en investigación .., través de grAficas es 

plenamente justificado puesto que estas grA.f icas son fácilmente 

comprensibles por cualquier persona que maneje conocimientos 

técnicos bAsicos sobre el autoadherible. 

En el caso de los materiales cara las grAficas que 

determinan las caracterfsticas del material m~s conveniente a 

utilizar son del siguiente tipo• 

1.1. Espesor vs. Fuerza de rasgado 

1.2. ElongaciOn vs. Fuerza 

1.3. Elongación a la ruptura vs. Espesor 

1.4. Elongación a la ruptura vs. Tipo de pellcula 

1.5. Ancla.Je de tinta vs. Tipo de tratamiemto para impresión 

t.6. Anclaje de tinta vs. Tiempo transcurrido después del 

tr .. tamiento parA impresión. 

1.7. Anclaje de tinta vs. Tipo de tinta 

1.8. Anclaje de tinta vs. TensiOn superficial del material 

En la .mayoría de las grAficas anteriores las dependencias 

observables entre una variable y otra tienen en el 90Y. de los casos 

las mismas tendencias, lo importante es definir los puntos de 

infle~ión que sean neur~lgicos para determinar cual es el material 

que cubre con el conjunto de características funcionales que lo 

conviertan en un buen prospecto de material ~ara. 
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La diversidad de gr.llficas manejables para la funcionalidad 

adhesiva convierte la evaluaciOn en un;a tarea exhaustiva. En el 

presente se explican e ilustran las variaciones observables 

mediante grAf icas para el comportamiento de un adhesivo, brindando 

en cada caso la interpretación factible de la información obtenida 

as! como la utilidad de las conclusiones derivadas de ésta. 

·Peel vs. Tiempo 

El pee! como se le llama a la adhesividad dentro de la 

industria del autoadherible, es una propiedad fundamental de la 

estructura. Esta adhesividad es la afinidad que tiene el adhesivo 

al sustrato sobre el que se pega. Se mide desprendiendo la etiqueta 

con un dispositivo conectado a un dinam6metro, registrando la 

fuerza necesaria para desprenderla. La variación de la fuerza de 

despegado o peel al transcurrí r el tiempo es ascendente 

prácticamente en el total de los adhesivos, sobre todo en las 

primeras horas posteriores a la aplicación. Transcurrido un tiempo 

dado para cada adhesivo, el aume11to de adhesiOn cesa. El tiempo en 

el cual el adhesivo alcanza su valor mAximo de peal es conocido 

como " tiempo de adherencia m~xima 11
• El conocer este tiempo nos da 

infor¡nación l1til con respecto a lo que el adhesivo es capaz de 

brindar en mercado ~demAs de ser un dato importante para el 

el iente. 

En el caso de un adhesivo removible se busca que la variaci6n 

de peel con respecto al tiempo sea mlnima o nula, puesto que, si se 

tiene un aumento de peel al transcurrir el tiempo la etitjueta 

conformada con dicho adhesivo tenderA a sellarse, esto es, perderá 

su caractertstlca de removilidad •. Cabe mencionar que si bien la 
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pendiente que representa. el aumento de adherencia con respecto al 

tiempo ~n el caso del adhesivo removible no es muy grande, se debe 

definir para cada removible un limite de tiempo de removilidad a 

las condiciones que el cliente lo requiera a manera de garantía de 

funcionalidad. 

Se presenta enseguida la grAfica que corresponde a los 

valores de peel medidos para un adhesivo permanente, comparados 

con un adhesivo removible, observAndose en dicha grAfica la 

tendencia a la cual ya se hizo mención en el p&rrafo anterior. 

Tabla de valores p•ra la. representación gr~f ica de 

Peel vs. Tiempo 

PEEL (gr/pulg, sobre aluminio) 

TIEMPO ADHESIVO ADHESIVO 

(hrs.) PERMANENTE REMOVIBLE 

o 600 200 

1000 340 

24 1100 340 

36 1200 340 

78 1200 340 

Los valores que se presentan, se obtuvieron al medí r la 

fuerza de desprendimiento estando ambos adhesivos a las mismas 

condiciones ambientales, formando parte de estructuras anAlogas Y 

desde luego referidas al mismo sustrato. Para eliminar variables 

que pudieran· afectar la confiabilidad de los datos. 

Esta es la forma de evaluación en la que se obtienen el total 

de las gr A ficas que aquí se ilustran. Eliminando en cada caso las 

variables que correspondan segón su ponderacion. 
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PEEL VS TIEMPO 

1400 
PEEL (grf/ln) 
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•Peel vs. TRmpt!ratura 

En genera.! la mtayorfa de los adhesivos presentan un aumento 

d~ peel con el incremento de temperatura hasta llegar a un limite 

en el cual la temperatura es tan alta, que el adhesivo se degrada o 

se reblandece registr.1.ndo como consecuencia una calda en este 

valor. En cuanto a la disminución de temperatura esta se proyecta 

como un descenso de peel en diferentes proporciones seg~n el caso. 

Aquel adhesivo que presente valores aceptables de peel y que ademAs 

no se vea altamente afectado por las variaciones de temperatura 

tendr.1 r.i.ngos grandes de temperatura de •Plicaci6n y servicio, lo 

cual si! proyecta en mercado como un campo de acci6n mayor. En la 

grAfica que ejemplifican las variaciones de referencia y se puede 

apreciar como los Villor@s de peel para un tl.dhesivo de uso en fr!o 

manifiestan repercusiones menores que los adhesivos genéricos a 

bajas tempeiraturMs, lo cual es de esperMrse debido al enfoque 

funcional de éste material. 

PEEL (grf/pulg, sobre EVA> 

TEMPERATURA ADHESIVO ADHESIVO 

c•c> USO EN F"RIO PERMANENTE 

-LO !750 1300 

21 1600 1740 

40 !060 1200 

70 640 soo 
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PEEL VS TEMPERATURA 

PEEL (grf/ln) 
2600 ..----------------. 

0'----L..--~----'---'-----' 

-20 o 20 40 60 80 

TEMPERATURA ( C} 

- A. USO EN FRIO -t- A. PERMANENTE 
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-Peel vs. Diferentes sustratos 

Esta medición define el grado de afinidad que un adhesivo 

presenta hacia diferentes sustratos. 

En sustratos sumamente lisos como son el vidrio y los 

met•les, lia diferencia l!ntre el valor medido para uno y otro 

adhesivo puede ser menor que la que se podrla detectar en sustratos 

con menor tensión superficial, como son el polietileno de alta., 

media y baja densidad, el cloruro de polivinilo <PVC>, el 

polieti len tereftalato <poliester termopl4stico PEn, etc. Estos 

61 timos son sustra.tos de suma importa.ocia ya que en el mercado 

actual l!!l a:;:r, de los "mpaques de al imemtos y m&s del 60X de los 

empaques de bebida.!i estAn conformados con plAstico el cual es 

etiquetado en el 65'l. de los casos con material autoadharible. La 

información da referencia es de gran utilidad para canalizar cada 

adhesivo a. su ml!rcado correspondiente, como también para dar un 

mejor y m~s completo servicio técnico al clienta. 
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Tabla de valores de peel referidos a diferentes sustratos 

para dos adhesivos base agua.. 

PEEL Cgrf/pulgl 

SUSTRATO ADHESIVO Al ADHESIVO A2 

Aluminio 1800 1100 

Vidrio 1800 1200 

Pol ieti leno 950 400 

PVC 1000 550 

Poli.,sti reno 800 300 

EVA 850 350 

PET 900 500 

Cartón 300 250 

Madera 450 250 

L.amina 900 700 

Cabe menciona.r que estos valores convierten al adhesivo A1 en 

un prospecto viable para •dhesivo permanente de linea. Se trata de 

un adhesivo en emulsión con afinidad a pl4sticos. Lo que no sucede 

con el adhesivo A2 que, si bien no presenta valores drama.ticamente 

ba,jos no es competitivo, por lo menos en lo que a afinidad para 

pl.\sticos se refiere. Aunque se debe tomar en cuenta el total de 

la informac~6n de producto para llegar a una conclusión, puesto que 

pudiera tratarse de un adhesivo con alta transparencia o alguna 

propiedad explotable en otra linea de nuestros productos. Esto 

considerando que generalmente se busca un material altamente 

vers~til para evitar el manejo de altos o muy variados inventarios. 
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·Peel vs. Deposito 

En el caso de una grAfica que representa los cambios en los 

valores de peel para un adhesivo con respecto al dep6sito que de él 

se tiene, se pueden observar diferentes aspectos. Aqu1 lo que se 

busca es una pendiente pequeña para esta representaci6n gráfica, ya 

que esto significa que la adhesividad no es dependiente en gran 

medida del depósito. Lo anterior se refleja en planta y por lo 

tanto en el producto final como la determinaciOn de un depbsi to 

óptimo. Como depósito óptimo se define el depósito de adhesivo con 

el cual el a.utoadherible presenta. su mc\xima funcionalidad, desde 

maquinabilidad hasta conversión y uso final. 

En los casos en que el adhesivo presenta su mAxima 

adhesividad con un depOsito excesivo lo qu~ sucede es que este 

material esta demasiado pla'Stificado, caracter1stica que se 

proyectar~ como defecto al sangrar el material después de laminado. 

Est•:> es, que el adhesivo salga de la estructura por los cantos del 

rol lo como consecuencia de una mi nima presión de laminación. Este 

defecto se proyectarA también al medir el tiempo de escurrimiento 

del material o shear. 

DEPOSITO 

Cgr/m•l 

10 

18 

22 

24 

28 

PEELCgrf/pulg 1 sobre aluminio) 

ADHESIVO 

PLASTI F"l CADO 

600 

1300 

1500 

1800 

2000 
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PEEL VS DEPOSITO 

PEEL (grf/ln) 
2500 r----------------. 

º.___..__.___.___. _ _.__...__.___,__..___.__, 

8 ro ~ M IB ~ ~ ~ ~ ~ ~ 00 

DEPOSITO (gr /m2) 

-- A. PLASTIFICADO -+-A. ACEPTABLE 
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·Sht!ar vs. Depe5 ito 

En general un adhesivo no debe presentar una pendiente grande 

en la grAfica que representa la variacibn de shear contra depbsito. 

Va que si esto sucede el adhesivo en evaluación deber~ su capacidad 

adhesiva a su alto depbsito por ser muy plastificado, además de que 

tenderA a fluir en niveles no convenientes para el producto. 

DEPOSITO SHEAR 

Cgr/m2) (minutos) 

13 

17 

21 

24 

ADH REMOVIBLE 

13940 

12800 

12780 

11230 

ADH TEXTIL 

13230 

13100 

12090 

12000 

Los valores graficados son medidos al adherir una probeta en 

posición vertical sobre acero inoxidable y dejar pendiendo de ella 

un~ pe~~ d~ 500gr, ~iendo el Area de contdcto entre la probeta y el 

acero ~ 11 cuadrada. Para posteriormente medir el tiempo que la 

probeta tarda en resbalar o escurrir hasta caer. Lo anterior nos 

dará un par~etro de que tanta cohesión existe entre las moléculas 

del adhesivo. La al ta cohesividad es una propiedad deseada en 

cualquier adhesivo sensitivo a la presi6n ya que con una cohesiOn 

alta el adhesivo no se transferir~ fAcilmente, no saldrá por los 

cantos del rol lo, ni formar.1 hebras al momento de suajar. Pero un 

adhesivo de alta cohesividad tendrá bajo peel ya que estas son 

propiedades que guardan una t·elaciOn inversa. 
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SHEAR VS DEPOSITO 

Thousanda(mln) 

11-i-~~~~~~~~~-.-~-.--' 

12 14 18 18 20 22 24 

DEPOSITO (gr /m2) 

~ A. REMOVIBLE -+--A. TEXTIL 

140 



·Rele•se vs. Tiempo 

Se defin~ como release a la fu~rza ne~esaria para desprender 

la etiqueta de su respaldo la cual se registra con un dinamómetro. 

Cuando se evalOa una aplicación de silic6n sobre papel este dato es 

muy importante ya que se hacen pruebas de envejecimiento acelerado 

usando pesas y calor como catalizadores para simular lo que 

sucedería después de un tiempo largo do haber ensamblado el 

producto. Si el valor de desprendimiento inicial es bajo pero 

aumenta demasiado con el tiempo no es conveniente uti 1 izar ese 

siliconado ya que corremos el riesgo de que se selle. Si desde un 

inicio el valor es muy alto esto se puede deber a que el depósito 

de silicón es muy bajo, que no hubo temperatura o tiempo de curado 

Creticulaci6n) suficiente o que el silic6n no esta anclando 

adecuadamente sobre el papel, fenOmeno conocido como rub-off. 

La evaluación de ralease en condiciones de envejecimiento, es 

una medición qui! se lleva a cabo cotidianamente como control de 

c.:ilida.d ú~ producto terminado para todo el autoadherible. Esto se 

justifica por lil delicadeza del recubrimiento de silícOn, ya que 

las variables que en él afectan son demasiadas como son la 

formulación del baño, la secuencia y forma de adiciOn de cada 

compf'::lnente de la fórmula, el tiempo de preparación del baño, las 

•:ondiciones .de operación, las condiciones de humedad del papel o 

pelicula a siliconar, incluso la humedad y temperatura ambiental. 

Pero concret~ndose a un material siliconado con una resina 

en evaluaciOn, las mediciones se hacen a diferentes tiempos para 

pronosticar el comportamiento del siliconado. También se eva.lllan 

los valores de desprendimiento a condiciones extremas que simulen 
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un añejamiento prolongado. Esto para lograr un tiempo de respuesta 

breve en cada proyecto. 

El si 1 iconado adecuado ser A aquel que presente menor 

variación en los valores de release y que ademAs estos valores sean 

comercialmente funcion~les, tomando en cuenta que la viabilidad 

técnica y económica ya ha sido evaluada en etapas anteriore5 del 

proyecto. 

TIEMPO RELEASE 

Chrs.) (grf /2 pulg) 

o 10 

15 15 

24 20 

48 20 

72 20 

Valores medí dos después de haber añejado el producto 

terminado durante los tiempos indicarlos a 7o•c y con un peso 

reposando sobre las probetas de 1.5 kg, siendo la medida tanto de 

las pesas como de las probetas d~ 

gr/cm1 de presión en todos los casos. 
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RELEASE VS TIEMPO 

RELEASE (grf/2ln) 
25.--~~~~~~~~~~~~ 

6~-'-~--'-~_.____.~~~-'--~~ 

o 10 20 30 40 60 60 70 

TIEMPO (hr} 

-RELEASE 
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·Release vs. Angulo de medición 

Los cambios de valores de release que se observan cuando el 

autoadherible se desprende de su respaldo si 1 iconado a di fe rentes 

ángulos son inversamente proporcionales, es decir mientras el 

ángulo que el material cara con adhesivo forma respecto a su 

respaldo es mayor, menor sera el valor medido para la fuerza de 

desprendimiento. 

Esta información es de gran uti 1 idad puesto que las 

despachadoras autom3.ticas del producto colocan el autoadherible 

posicionandolo a di ferentcis ~ngulo5 por lo que esta información 

nos ayuda'\ a dar m~Jor a.sesorla técnica y a predecir con mayor 

certeza el comportamiento del material durante el despachado. 

ANGULO 

(Grados> 

90' 

135' 

180' 

RELEASE 

<grf/pulgl 

35 

30 

20 

Mediciones llev•das acabo para una laminaciOn con adhesivo 

base a.gua y si 1 icOn en solución, después de haber añejado las 

probetas durante 15 horas a 1o•c. 
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RELEASE VS ANGULO 

RELEASE (grf/2in) 

15'--~~--'-~~~-'-~~~'--~~ 

80 110 140 170 

ANGULO( grados} 

~RELEASE 
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·Release vs. Velocidad de mediciOn 

Las variaciones observadas para los valores de release 

medidos a diferentes velocidades no son resultado solamente de el 

cambio de velocidad sino que existen tam~ién otros factores como el 

tipo de resina, la cantidad de recubrimiento que se tenga sobre el 

respaldo siliconado y el tipo de adhesivo. 

Cuando en un proyecto se pretende analizar profundamente el 

comportamiento del silic6n es necesario llevar a cabo entre otros, 

un estudio en el cual se observen las variaciones que presente el 

valor de relea.se con respecto al adhesivo y a la velocidad de 

medición. 

A continu•ci6n se presenta la gr"-fica de los valores 

obtenidos de release a diferentes velocidades para silicOn en 

emulsión con respecto a un adhesivo acrll leo y a un adhesivo base 

hule. Dicha mediciOn se llevo a cabo 24 horas después de laminar el 

material teniendo depOsitos de silicOn y adhesivo de ¡,4 gr/m• y 22 

gr/mZ respectivamente. 

VELOCIDAD 

(pulg/min> 

12 

20 

40 

100 

RELEASE <grf /2 pulg> 

A CHES¡ va ADHES ¡ vo 

ACRIL!CO 

2::; 

2::; 

20 

¡::; 

BASE HULE 

1::; 

20 

25 

2:> 

Como se puede observar existen variaciones contrarias con 

respecto a la velocidad dependiendo del tipo de adhesivo. 
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RELEASE VS VELOCIDAD 

10'--~-'-~---'~~-'-~-'-~~-'-~ 

o 20 40 60 80 100 

VELOCIDAD(in/mln) 

- A. HULE -+- A. ACRILICO 
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En este caso l~s variaciones se observan muy claramente pero 

si se tratase! de un silicón en emulsión serla mAs dif!cil detectar 

los cambios ya que el comportamiento observado generalmente es mAs 

homogéneo. 

Desde luego que para todas las gr:..ficas que se mencionan se 

pueden hacer comparativos con materiales del mismo tipo para asl 

decidir cual es el material mAs apto. Asf mismo se pueden generar 

toda clase de grAficas, t11blas, comparativos y formatos seglln sea 

necesario ya que la rama. de investigación tiene un amplio campo de 

crecimiento. 

Como se menciona en la parte tocante a bases de diseF:o, 

después de haber sido aprobado un proyecto para su realización el 

investigacJor se debe remitir a reducir al mAximo las variables con 

l.:\s que va a trabajar en dicho proyecto, lo cual debe sintetizar el 

trabajo lo suficiente para que se pueda concretar a obtener el 

µroducto deseado. Esto es, si se trata de desarrollar una 

estructura innovadora, lo mi\s conveniente es tomar los elementos 

conocidos como punto de partida es decir, los materiales que ya 

se manejan en la empresa de linea y de los cuales se conocen sus 

.J.lcances y limitaciones, en cuanto a proceso, maquinabilidad. De 

modo que solamente se experimente con la parte de mayor 

trascendenci.a para ese producto en especial, que ser:.. su 

funcionamiento como estructura. Desde luego que el investigador 

debe ser capaz de desarrollar un producto en el que todos los 

elementos sean diferentes a lo que se haya venido manejando si el 

requerimiento de ese producto lo amerita. Para lo cual el estudio 

sobre cada material se har.1 colateralmente de modo que sea posible 
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determinar las caracter1sticas generales de cada uno y las 

particul•res del ensamble que se obtenga como resultado. 

Otro caso serta el llevar a cabo un proyecto donde la parte 

trascendental es el material cara, puesto que entonces lo que se 

persigue ademAs de lograr una .absoluta intercompatibilidad de los 

elementos de la estructura, e!:i desarrollar junto con la 

proveedurta, el material ~.ara que responda a las necesidades del 

•:l iente y a los requerimientos de proceso. 

Las pruebas que proceden entonces son las que se especifican 

en el formato de evaluación de funcionalidad de materiales cara 

ademAs de aquellas que se requieran de manera especial para lograr 

la funcionalidad especifica que se le exige a dicha materia prima 

en ese proyecto. 

Si se trata d~ desarrol lclr un nuevo adhesivo el trabajo se 

deberá remitir a realizar evaluaciones que den como ~esult.!do un 

perfil completo del ~dhesivo para as! visualizar sus 

caracter1sticas globilles, la información de referencia se presenta 

en formatos y grAficas. Esto sin perder de vista que el producto 

debe ser el adecu•do para que presente absoluta compat ibi l i_dad con 

el resto d~ la estructura y que sea factible ~u procesamiento. 

Cuando se desea llevar a cabo un desarrollo de silicón 

estamos entrando a la parte de mayor complejidad del autoadherible 

ya que es este el elemento de la estructura que se debe formular 

seg!ln las necesidades de valor de desprendimiento as! como las 

caracterfsticas particulares del equipo con que se cuente. Para la 

evaluación de un siliconado adecuado no es suficiente con 

certificar una buena aplicación y curado sino que ademas es 

necesario que el silic6n sea inerte ante el resto de la estructura 
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par~ as! no afectaYla. Aunado a todo lo anterior cabe mencionar aue 

el depbsito de silicón es dificil de cuantificar, siendo su 

compoYtamiento diflcllmente predecible por lo que 

material proceden m~ltiples y concienzudas evaluaciones-

para este 

En lo tocante al material respaldo éste debe ser compatible 

con el resto de la estyuctura. v presontaf un buen desenvolvimiento 

en camco al momento de que el autoadherible es s?metido al proceso 

de conversibn y cuando la etiaueta es despachada, en este caso las 

evaluaciones de mayor trascendencia se real izarAn con nuestros 

clientes. Esto no quiere decir ~ue para el resto de los componentes 

de la estructura no sea necesario realí~ar pruebas piloto en campo. 

de lo cuDl se tratará mAs adelante. 

En todos los casos anteriores se seguirA el esquema. de la 

metodoloQia diseñada para la ínvestigacibn, el cual de manera 

genérica presenta un esqueleto prototipo de una fle~ibilid"d 

indisp~nsable para un. metodolog1a de este tipo puesto que 

dependiendo de!' l!l ob.ietivo que se persiga, el proyecto presentarA 

tarnbios. 

Los formatos 9ue se anexan contienen la informaeit>n b.\sica 

para el desenvolvimiento de la evaluación de material pero esto 

debe estar respaldado poY un seguimiento que da el control de 

proye<:to a través de reportes perif>di cos de actividades en los 

cual~s se presentan los avances logrados los comentarios, 

conclusiones .Y propuestas que se han obtenido hasta el momento y 

las nuevos planteamientos Que a lo lar~o del desarrollo del 

proyecto han sur9ido. Lo anterior nos hace tener presente que el 

diseño de una nueva estructura autoadherible es un trabajo creativo 
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Que si bien ·til!ne todr.> el enfoque v la organi:zaciOn QUe 

requiere un traba.Jo cientl f ico es 

ingeniosa. 

al mismo tiempo un labor 

Aqul se incluyen los formatos genéricos ci utilizar en las 

evaluaciones de cada elemento del autoadherible, Ya Que si bien son 

l1tiles las evaluaciones y comparativos QUe se han explicado, no en 

todos los casos es conveniente realizarlas en su totalidad para un 

solo material por lo que se considera adecua.do partir de una misma 

evaluación glob~l cara cada elemento del autoadher i ble y después 

derivar en al estudio todas las evaluaciones Que se consideren 

necesarias segCm l!l objetivo a cumcl ir. Adem~s de que casado alción 

tiempo se pueden consultar los formatos completos sabiendo Que se 

cuenta con un~ inform•ción simil•r para todos los materiales. 

Los form•tos aludidos soni 

Estudio funcional de material cara 

Estudio funcional de adhesivo 

Estudio funcional de silicOn 

Estudio funcional de respaldo 

Lo~ forrn~tc~ da ref~r~ncia se encuentra ya complementados con 

la información que en ellos se solicita.. Esto con el ob.ieto de 

a.portar informaciOn QUe ilustre la forma en Que !ie utilizan dichos 

formatos. 

PaYa el material cclra se presenta un formato completo de una 

evaluación qenérica de una pelfcula plAstica conformada con 

políestíreno el cual se ofr-ecerci como etiqueta para. envases 

"exprimibles 11
, esto es, como un material cara caoaz de sooortar 

deformaciones continuas sin resquebrajarce o mantener memoria de 

forma con respecto a lag compresiones que sobre él se efectt1en 
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repetid•mente. Además este máterial tiene alta calidad de impresión 

v un buen anclaje de tintas lo Que lo hace un prospecto altamente 

viable Para la estructura arriba referida. En cuanto al adhesivo, 

se trata de una evaluación de un permanente en desarrollo, QUe 

tiene alta adhl!rencia sobre poliolefinas y muy buenas propiedades 

generales lo QUI!' lo convierten en el adh!!sivo para la estructura 

para etiQuetas encaminadas a la linea farmacéutica. El silicOn es 

un contratipo Que se espera de ventajas en funcionalidad y precio. 

EL respaldo es un material ya siliconado aue se utilizarA Para el 

desarrollo del respaldo seccionado longitudinalmente el cual es un 

nuevo requerimiento del mercado de autoadheríble. 
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ESTUDIO FUNCIONAL DE MATERIAL CARA 
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ESTUDIO FUNCIONAL DE ADHEBIUO 
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2.- RKVISION Y AllALISIS DB DATOS 

Como se pued~ observar en la parte experimental de 

laboratorio con las primeras muestras de material se obtienen datos 

suficientes para diseRar el producto quf! podrfa cumplir con las 

r.aracter !st i cas sol i e i ttil.das para el desarrollo. Ahora lo que 

o:orresponde es l&i alabora.ción de las estructuras en laboratorio 

para as1 determinar cual de los diseños serta el mAs viable 

fabricar en planta. Como resultado de esto se tendrá información 

para definí r los requerimientos de materiales para una prueba 

piloto. 

3. - BSTABL!ICIHIUTO Dll: PAllAHB"rROS TICltICOB X PUllCIOllALBS 

El establecer los parámetros técnicos y funcionales, implica 

el genermlr metodolog1as de experimentación nuevas que encuentren 

las correlaciones laboratorio-mercado y laboratorio-planta que nos 

sean ótiles par• evaluar el comportamiento re•l de los productos en 

desarrollo. La mayor parte de los métodos ya eKisten y se 

encuentran en manuales dei uso internacional, pero existen 

experimentos que se deben diseñar para. eva.lua.ciones especiales, 

mismos que deberan oficial izarse, y pasar a ser acervo del 

investigador. 

4.- PRUEBAS Dll: PR!lPRODUCCIOH 

Cuando se ha aprobado ya un diseño para llevar a cabo 

producciones de prueba en m~quina, es necesario solicitar muestras 

a los proveedores en cantidades representativas, ya que de no ser 

as! la visión de los problemas que pudieran presentarse en el 
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ESTUDIO FUNCIONAL DE RESPALDO 
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proceso puede ser limitada. Provocando que no se observe de manera 

re<1l la forma en que trabajarla ese mat.,rl;il d!!spués de tiempos 

largos de estar sometido a esfuerzos ml!c4nicos, calor, tensiOn etc. 

Al trabajar en planta con el fin de establecer las 

condiciones de opera~i6n b~Jo las cuales se?'"ocesar~ la estructura 

que se esttil disehando, ge dl!be llevar un control estricto de los 

materiales • utilizar, di! los cambios qui! se hagan ~obre la marcha 

y de la información qui! de esto resulte. El producto obtenido es 

muy valioso porque al analizarlo se determinaran medidas para 

mejorar el proceso o c•mbiarlo. 

Es en esta etapa, donde la mayor!• de los proyectos efect~an 

gastos d!! materia prim• importantes, lo cual se debe cuantificar 

como control de costos del mismo. Para lo que se utiliza un formato 

de Control di! Pruebas en el que se registra toda la inform~ciOn 

n~css~ria, mismo que se ilustró en el capitulo anterior como 

herramienta de tr~bajo. 

5.- PRODUCCIOH PILOTO 

Al llevar a cabo una producción piloto, se proyecta enviar el 

producto resultante a un cliente tentativo para que éste nos de su 

punto de vista respecto • la manera en que trabaja nuestro producto 

en el proceso de conversión. La informaciOn que de esta. fuente se 

obtenga serA. decisiva para llevar a cabo cambios en el producto 

final ya que ésta es la opinión del cliente. 

Se debe buscar también la manera de llevar a cabo pruebas 

en campo esto es, ya con el usuario final para certificar el buen 

desenvolvimiento del producto. 
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6.- SVALUACIOH Sii HBRCADO DBL PRODUCTO PILOTO 

Par• dar correcto seguimiento al producto es necesario, como 

ya se menciono, fabricar material a manera de producciOn piloto. 

Para as1 tener un piil.norama genera.l de la.s limitaciones y bondades 

de éste tanto en proceso como en conver5i6n y funcionalidad final. 

Teniendo ya el producto elaborado en un volumen suficiente para 

darnos resulta.dos representativos; es nece!Utrio colocar este 

material con sus consumidores potenciales, lo5 cuales nos darAn la 

información del comportamiento observado para la nueva estructura. 

Si después de realizado lo anterior no se tiene un ninguna anomalla 

o imprevisto y se considera que el producto esta ofreciendo una 

calidad constante lo que procede a continuaci6n es distribuirlo 

ba.Jo observaciOn. Esto es, deber1 manejarse una base de datos para 

este producto, ya que por ser nuevo estarA 5Ujeto a ob&ervaciOn y 

cualquier problema que presente deber~ registrarse en dicha base de 

datos. Por supuesto estos problemas o desviaciones se r~fieren a la 

estructura y/o sus elementos pero no a problemas de proceso o 

distribución. La informacibn obt.,nida a travl!!s del 9eguimiento 

cont 1 nuo de una cant i d;ad representa ti va de lotes d;ar4 lugar a 

cambios o ajustes leves en proceso y al conocimiento mis amplio del 

comportamiento del producto en mercado. También se deben recopilar 

observaciones que confirmen las limitaciones o capacidades ya 

pronosticadas para el producto o incluso conocer nuevos usos que se 

pueden dar a dicho material los cuales no se hablan contemplado. 

Como se puede apreciar la evaluaci6n en mercado del producto 

piloto se debe realizar conjuntamente con el Departamento de 

Ventas. 
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La información que se debe recopilar en esta etapa es la 

siguiente: 

6.1. Comportamiento del material en los equipos de 

conversión. 

6.1.!. Manejo 

6.1.2. Corte 

6.1.3. Calidad de impresiOn. 

6.1.4. Suajado 

6.1.5. Desprendimiento de reja. 

6.2. Comportamiento del material en los equipos de 

despachado. 

G.2.1. Resistencia 

6.2.2. Factibilidad de despachado a diferentes ~ngulos. 

6.2.3. R~ngo de dimensiones de etiqueta que soporta la 

estructura sin problema. 

6.2.4. Form¿1.s d~ ~ncci6n y equipos de tra.cción en los que la 

etiqueta se trabajo. 

6.2.5. Condiciones de etiquetado 

G.3. Caracterlsticas del uso final del material. 

6.3.1. Sustratos específicos a los que seo ~dhi ri6 el 

material. 

6.3.2. Funcionalidad final presentada por el producto. 

6.4. Cualquier ventaja o carenci~ del producto que no se 

hubiese previsto. 
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7.- Ul'ORTB DB RBSULTADOS 

L.a base di! datos g,.nerada durante la evaluación del producto 

en campo ser.1. la. fuente de informaciOn de la cual se partirA para 

realizar grAficas de control de producto. En las cuales se podrlt 

observar claramente la. eficiencia del producto y las mejoras con 

respecto al tiempo en lo que lote a lote se refiere, si es que se 

esta todavta perfeccionando alg~n material o condición de proceso. 

AdemAs serA necesario realizar un trnbajo en conjunto con el 

Departamento de Ventas, esto para observar tanto el crecimiento o 

decrecimiento de los volumenes vendidos deo éste material como la 

ca.ntidad de clientes que lo consumen y t!l producto que nuestro 

nuevo desarrollo esta. sustituyendo en mercado, producto que puede 

ser nuestro o de la competencia. 

Toda la información que se obtenga se constituirA en parte 

del archivo del proyecto y sentarA las ba'Jes que generarAn las 

conclusiones posteriores. Cabe mencionar que no solamente el 

•n~lisis d~ l.:::; t~bl~!i ·,: g;t..fic.l:: obtonid.:.:; ::cr.! l.:. b:.=c de la 

conclusión que se ami ta, sino que también se debe considerar la 

visión critica que da la experienc.ia, ya que no se puede rechazar 

un producto por un mal desenvolvimiento en un a.rea de mercado ni 

tampoco continuar produtiendolo por unR mediana funcionalidad que 

satisfaga parcialmente al el iente, quien pudiera consumir nuestro 

producto por la ~nica razón de que no hay otro mAs barato. 
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C A P I T U L O VI 

CIBRRB D B P R O Y B C T O 

LIBKRACIOM DB PRODUCTO 

Tras el registro de toda la inform•ciOn pertinente y teniendo 

ya la seguridad de que el producto tanto en el proceso como en 

mercado esta bajo control, éste se liberar~ respaldando dicha 

liberación con los siguientes documentos1 

1.- Observaciones acerca del man~Jo de las materias primas 

que forman el producto y nl producto terminado, si es que 

existe algOn manejo especial. 

2.- Hojas técnicas de las materias pri1nas. 

3.- Observaciones de procesamiento. 

4.- COdigo definitivo tanto del producto como de sus materias 

primas. 

5.- Hoja técnica del producto, en la cual se desglosarAn el 

total de las caracterlsticas de la estructura global, 

anexando todos los formatos de evaluación inherentes. 

Cualquier información técnica importante deber& estar 

incluida en este documento, adem~s este material serA de 

usq interno puesto que para venta se utilizarán las hojas 

técnicas comerciales, las cuales no contemplan parAmetros 

c!entlf!cos profundos. 

Realizado todo lo anterior el producto queda liberado y en 

caso de surgir unil propuesta de cambio o mejora posterior, esta 

uerá parte de un nuevo proyecto. 
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BVllLUACJOH DB PROYllCTO 

La evalu•ciOn de un proyecto es el implemento que nos 

permite conocer que ta.n correctas 

durante el trabajo realizado. 

fueron las desiciones tomadas 

La utilización de tablas, gr.áficas y diagramas es lo idOneo 

en este caso, puesto que la cantidad de datos a manejar es 

realmente muy grande y la forma m~s 5intética de presentarlos es 

descartando el uso de textos y concretAndose a las imAgenes o datos 

solamente. L• recopilaciOn de informaciOn es una tarea muy 

importante y es por eso que se debe- encontrar la manera de 

registrar ilustrativa y brevemente todos los datos de que se 

disponga. De esta m11nera sera muy sencillo entender y cuantificar 

los alcances del trabajo realizado puesto que nos podemos remitir a 

los n!lmeros 1 tabl•s y graficas. 

En el reporte de evaluación de proyecto se deben incluir los 

siguientes punto, 

1.- Diagr;ama d" flujo proyectado inicialmente y diagrama 

real. 

2.- Diagrama de Gantt con las actividades programadas y 

realiz•das. 

3.- Reporte de horas hombre y horas mAquina utilizadas en el 

proyecto, equiparado a costos. 

4.- Cuantificacibn econ~mica d~l material consumido. 

S.- AnAllsis de las desviaciones existentes, 

6,- Conclus!On global que defina el objetivo alcanzado. 
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TBlllf IHACIOH Y KllTREGA DBL PRO~BCTO 

Después de haber llevado a cabo la totalidad del proyecto, 

esto referido al trabajo de laboratorio y planta, se debe concluir 

con un reporte final. 

El reportar todo lo que involucra un proyecto no es tarea 

fácil ni es algo que incumba solo a una parte dr! la empresa. Es en 

este punto donde dl!be traba,jar el equipo denominado PSAC 

(Programa de Servicio y AtenciOn al Cliente> quien brindarA la 

informaciOn que se le solicite por parte de el DC?partamento de 

Investigación y Desarrollo. 

La información recavada serJ. la que dé Jugar a las gráficas 

en las que se puede observar el aumento en la fabricación y consumo 

del nuevo producto. A partir de estos datos se puede elaborar un 

gráfico de tendencia del comportamiento en mercado del producto 

obtenido, lo que conlleva a generar también el programa de consumo 

de las materias primas involucradas. 

En general el reporte final de resultados debe incluir la 

siguiente información; 

·Información con respecto al comportamiento del producto en 

distintas etapas de su desarrollo. 

·Especificaciones del producto obtenido. Incluyendo la 

información en cuanto a las aplicaciones Optimas de éste y 

def ini~ión de los casos en que no es recomendable. 

·También se debe incluir toda la documentación aludida en las 

etapas de libera~i6n de producto y evaluación de proyecto. 
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·Conclusiones acerca de los resultados obtenidos y los 

esperados"' 

·Sugerencias para seguimiento y/o proyectos posteriores. 

En cuanto a la entrega de proyecto esto se refiere a la 

oficial ización y cani1.lizaci6n de la informacibn derivada de él. 

Esto es, se har~ entrega de las condiciones de proceso al 

Departamento de Producción, de las fórmulas al Departamento de 

mezclas, de las observaciones de manejo al almacén, de los métodos 

de evaluación al laboratorio, etc. 

Habiéndose hecho entrega de todo lo anterior lo anterior se 

cierra el proyecto dejando este archivado como proyecto terminado y 

de manera que se pueda anexar alguna otra información que pudiera 

surgir después. 
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COHCLUSIOH 

El departamento de Invest!gacl6n y Desarrollo en una 

industria de transformaciOn como lo son aquel las dedicadas a la 

producción de material autoadherible, tiene objetivos diversos; 

todos el los convergen en el resultado final de mantener a la 

compañ[a en una posición sólida con re~pecto a la tecnolog!a que 

posee y competitiva en lo que a productos se refiere. 

En esta base se definen para el Departamento de InvestigaciOn 

y Desarrollo los siguientes objetivos: 

Proporcionar el producto solución o el producto innovador que 

la compañia requiera ofrecer a mercado. 

Lograr mayor productividad en los procesos mediante la 

aportación de parAmetros para la adquisición de materias primas 

óptimas y la aplic~ciOn de la mejor tecnologfa. 

Constituirse como un continuo y confiable asesor al Area 

oper•tiva en cu~s~iones complejas de calid~d, funcionalidad y 

procesar.tiento. 

Por lll timo se menciona la imperant~ necesidad de mantener 

estrecha comunicación con departamentos anAlogos de otras compañtas 

e institucion~~ par¡¡ de esta. manera, mantener actualizados los 

conocimientos di! nuestra .\rea industrial asf como ser el canal de 

entrada para la información técnica de vanguardia. 

La Metodologla de Investigaci6n y Desarrollo es pues una 

herramienta altamente lltil para llevar a cabo un trabajo de 

desarrollo indu&tr ial completo, 

administración de los recursos. 
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