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METODOLOGIA DE INVESTIGACION Y DESARROLLO
EN LA INDUSTRIA DE LOS HATERIALRS
AUTOADHERIBLES SENBITIVOS A LA PRE3ION

XNTRODUCCION

L.a investigacibn y desarrollo que se lleva a cabo para lograr
nuevos disedos de estructuras de materiales autoadheribles &s una
tarez que involucra conocimientos técnicos, experiencia operativa,
visién de mercado, trabajo en equipo y una metodologia. Es esta
dltima la que constituye la parte medular de un proyecto, ya que es
bajo sus lineamientos como se deba trabajar para obtener el
resultado deseado con una afnima o nula desviacién as!{ <oio en los

tiempos y movimientos Sptimos.

La metodologia para desarrollar un nuevo disefo de un producte
autnadherible es la herramienta fundamental en la cual se apoya el
investigador para administrar, controlar y llevar acabo su
proyecto, Se requiere de una metodologia especial para el disefio de
estructuras de materiales autoadheribles, debido a que este giro
industrial es especffico. Con lo anterior se explica que si blen no
aplicarfa exactamente un método cientifico en este campo, esto
tampoco quiere decir que no debe haber un profundo conocimiento de

toda la informacidn técnica tocante a los materiales que forman los



autoadheribles, desde la obtencidn y procesamiento de materias

primas hasta su conversidn y uso final.

Los materiales autcadheribles constan de cuatro elementos que
soni material cara, material respaldo, adhesivo y silicén. Lo
anterior referido a uma estructura tradicional sencilla, pues mis
adelante se verd gque las combinacjones estructurales posibles son
miltiples segan el uso final.

Su evolucidn se torna cada dia mds compleja y presurosa
debido a las necesidades del mercade. Todas las partes gue
conforman un autoadherible ss han modificado arandemente en los
Gltimos 20 affos. Los materiales cara presentan acabados diversos y
nuevos tratamientos para lograr mejor anclaje de tintas y
adhesivos. En cuanto a las pelfculas utilizadas como material cara,
la evolucidn de las coextrusiones y las multilaminaciones a
generado gran variedad de materiales con diferentes propiedades.
Tratandose de raespaldos s& iienen en la actualidad mdltiples
materiales tanto papeles como peliculas con diferentes
caracteristicas de consistencia, resistencia y funcionalidad, los
cuales son recubiertos con silicdbn para darles la propiedad de
antiadherencia. Esta parte dal autvadherible que se desecha al
llegar a su use final la etigueta, es sin embargo el elemente
sometido a mayor cantidad de procesos, ya que sobre &l se aplica el
silicdn y tgmbién el adhesivo para que al colocar el material cara
se transfiera a este dltimo. El respaldo siliconado debe responder
ademds en la actualidad a mayores exigencias en cuanto a sistemas
de despachado a alta velocidad.

Haciendo referencia especffica al recubrimiento con silicon

este no es la excepcidh en cuanto a las innovaciones techolé&gicassy
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como son .105 cambios evolutiveos de catalizadores, estructura

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

Cuando se trata de los adhesivos se presentan en estos, piros

importantes referidos a la diversificacién de sistemas de

aplicacidn, secado, ¢tipo de vehiculo y funcionalidad. Las
exigencias de funcionalidad para los adhesivos sensitivos a la
presidn en el mercade, cada dla son mayores. Lo antericor acentuado
prandemente por la evolucidén de log sustrates sobre los cuales se
utiliza al autcadharible. Debido a oue entre otros factores, la
industria de envases a hecho de uso mayoritario las pol-iolefinas
para la fabricacidn de aus productos. Siendo estos sustratos en
general los de menor compatibilidad de adherencia con el comin de
los adhesivos actuales debido a su baja tensidtn superficial, a la
polaridad de su superficie y a los desmoldantes que se usan en su
procesamiente. Es un hecho que este cambio nes conduce a la
necesidad de implementar nuevas estructuras.,

Lo anterior aunado e gue los requerimientos en un futuroe
serdn a nivel de compatibilidad integral de autoadherible y
sustrate etiquetado, debido a aque se persigue gue el contenedov
etiquetads sea reciclable sin aue exista la necesidad de
desprender del la etiqueta. Cabe mencionar gue esta compatibilidad
integral es una meta muy ambiciosa, puesto que el autoadherible al
llegar hasta el usuario final no solamente esta <onstituido
por material cara, respaldo, adhesive v silicon sino aue
adamds se han depositade sobve é1  tintas, barnices,

recubrimientos, sobrelaminaciones, ete.



Es en este punto donde podemos percatarnos de que el sensitivo
a la presidén of yn producto de gran complejidad en cuanto a su
disefo, puesto que la compatibilidad entre cada uno de los
elementos que lo forman es dificil de ser lograda, sobre tndo si
no perdemos de vista Gue ademas de ser intercompatible, nuestro
producto tenga una excelente funcionalidad y un precio caompetitivo.

Asl pues, se entiende que la Metodologla de Investigacidn es
la base reguladora del trabajo invelucrado en el desarreocllo de un
proyecto., Dependiendo de su correcte seguimiento, el cumplimiente
satisfactorio de los objetives de la investigacidn.

La metodologia gue aquf se presenta es la sistematizacidn del
planteamiento, control y realizacidn de un proyecto destipado a

lograr estructuras autoadheribles especificas.

A continuacidn se presenta la figura I, gue ilustra claramente
la funcidn basica que cubre una Metodologia de Investigacién. £n la
ilustracidn mencionada se puede observar que la desviacidbn que se
presenta al trabajar en un proyecto nos llevard a un objetive
errdneo, Dicha desyiacidn es la repercusidn de las problemas aque
surgieron a lo largo del proyecto., los cuales no fueron previstos
al haber llevads a cabo una planeacidn. El hecho de que no exista
una metodolonla adetuada no solamente se refleja con &1 logro
parcial o e_rréneo de un objetivo, sino aque también se detecta
cuando no se alcanzan las metas fijadas en el tiempo adecuado o
zuando los costos del proyecto se salen de lo previsto, como se
puade ohservar en la figura 2, en donde si se llega al objetivo

pero por un camino largo y por consiguiente caro.
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CAPITULO I

HARCO TEORICO

GRNERALIDADES

La fabricacidh 4o paterfales autoadheribles adn  cuando

corresponde a la industria de la transformacidn, no se encuentra
desligada de la quimica y ff{sjca que se maneja a nivel cientf{fico.
as! como a la ingenieria. Partiendo de 1la premisa anterior se
Justifica que en el presente documento a manera introductoria o
recordatoria, segln el caso se haga mencidbn de algunos de los
antecedentes respecto al material sensitivo a la presidn.

Refarido .a la industria de las etiquetas, el plantear un
marco tedrico es realmente extense, por 1o que solamenie sa
incluirdn en éste la informacidn y los datos realmente
indispensables para generar el contexto bidsico.

Si gueremos partir de lo que el consumidor aprecia v distingue
de una stigueta deberemos comenzar por el material cara, ya que es
este, junto con la impresién y/o acabado quien da vistosidad a la
etiqueta. Por lo gque es muy importante que el material cara sea de
una excelente printabilidad, 1lo cual en el caso de las peliculas
se logra haciendolas pasar por un bombardee de electrones que
orienta sus moléculas superficiales, modificands temporalmente la
energia superficial, para asl loérar un mejor anclaje de tintas v
adhesivo, A esto se le conoce como Tratamiento Corona. Existe

ademds otra manera de modificar positivamente el anclaje de las
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eliculas : . .
? ' basada en el uso de sustancias quimicas conocidas como

promotores de adherencia. Estos tratamientos no se utilizan
indistintamente en todas las peliculas, y pueden o no ser aplicados
en una o ambas caras del material, segin las necesidades que se
tengan. E! valor de energfa 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/em.

Hovy en dla no sclamente se pide del material cara aque tenga
una buena apariencia sino gque ademds debe ser resistente a
diferentes v drdsticas condiciones. Como ejemplos se pueden citar
las siquientess condiciones extremas de frfo (caso de alimentos
congelados), exposicidn wexcesiva a rayos solares y altas
temperaturas (propagandas pol{ticas, etiquetas automotrices),
humedad extrema <(etiquetas para refrescos y bebidas que se toman
frfas en general), esfuerzos mecdnicos (etiquetas de identificacidn
para productos de manejo pesado tomo cajas o costales de alimento),
deformaciones continuas {etiquetas que van a anvases
“exprimibles”), altas temperaturas (etiquetas destinadas a envases
de alimentos para calentar en horno de aas o microondas) etc.
Como se puede observar los materiales cara deben evoluciopar junto
con  los requerimientos de mercado asl como las tintas vy
recubrimientos que se utilizan para ellos.

Dentro del &rea de los papeles utilizados como materiales
cara, es importante mencionar que en la actualidad existen papeles
con niveles altos de resistencia a humedad, papeles para impresidn
térmica, papeles autocopiantes, etc. Para los cuales el algunos

casos se debe hacer un disefo de procesamiento especial, por su



delicado manejo ya que son susceptibleé a la presidbn, a 1a
temperatura v/o a los solventes.

Si tomamos en cuenta la visién tanto del impresor como del
transformador de l1a etigueta, 8l siguiente punto a tratar es
precisamente la parte de la etigueta acue no se ve, pero es el
compongnte medular del autoadherible: el adhesivo.

Es posible encontrar en el mercado muchisimos tipos de
adhesivos que se pueden utilizar para la fabricacion de material
autoadherible sensitivo a la presidn, gue se diferenclan entre st
en el polimero base, en las propiedades fleicas que presentan y en
la forma en que son aplicados por @l fabricante de autoadherible.
Segdn su composicidn guimica estos adhesivos se pueden dividir en

tres grupos principales, a saber:

1.~ Mezclas de productos de “diferente naturaleza, por
ejemplo elastomeros, resinas y plastificantes. La relacidn de
la mezcla de los componcntes a2 ajusta en funcibn de las
propiedades que se desean obtener. A este grupe pertenecen
los adhesivos de caucho y los adhesivos termofusibles,

2.~ Mazclas de polimeres sintéticos de la misma naturaleza
por ejemplo de polivinileter o de poliisobutadieno. Las
propiedades adhesivas deseadas e obtienen variando la
relav:i.On de2 mezcla de los polfmeros del mismo tipa pero
distinte grado de polimerizacién.

3.~ Copolimeros homogéneos a partir de los ésteres
acrilicos. Las propiedades deseadas las poseen los polimeros

de acrilato y son determinadas esencialmente por el tipo de
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monémeros empleados, la relacidn entre estos y la relacidn

entre el peso molecular.

Los adhesivos mids frecuentemente empleados son del tipe I y 3.
En muchas ocasiones las diferencias existentes entre los tres
grupos se encuentran muy difuminadas. Asi por Ejemplo'las
preparaciones adhesivas de los grupes 2 y 3 pueden contener
también pequefas cantidades de resinas o plastificantes con el fin
de lograr determinadas propiedades.

A las preparaciones adhesivas también se les pude clasificar
saglin su forma de aplicacidn. Para conseguir 1llevar a cabo la
aplicacidén es parte fundamental el vehlculo con el gue se cuente
para dar fluidez al material o el cambio fi{sico que se provogue
para dar lugar al mismo efecto. De 1lo anterior surgen las
siguientes tres clasificaciones:

a) Adhesivo diluido en solventes orgdnicos, come  son

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

como adheslvos &n solucidn o adhesivos base solvente.

b) Adhesivos dispersos en agua. Estos adhesives se conocen

como adhesivos en emulsidn o adhesivos base agua.

¢) Adhesivos termoplasticos los cuales son fusionados al

aplicar temperatura, conocidos también como adhesivos

termofusibles o adhesivos “hotmelt",

Tras 15 aplicacidn, gl adhesivo se seca en los c¢asos en que
éste se encuentre en solucidn o en emulsidn o se deja enfriar en
los casos en que se trate de un adhesivo termofusible.

El caso ideal de aplicacidn de adhesivos lo constituiria el

empleoc de productos de bajo peso molecular y buena fluidez, exentes

- 13 -



de disolventes. Donde después de recubrirv el material respaldo con
estos “polimeros liquidos®, se originarfa a partir de los mismos
la capa adhesiva por efecto de una reaccidn quimica, producida por
administracién de energla. los fabricantes de productos bdsicos
para adhesivos se ocupan del desarrollo de tales sistemas. En la
actualidad se trabajea en el desarrollo de adhesivos gque reticulen
por la accién de haces de electrones. Se ofrecen ya al mercado
adhesivos de poliuretano termorreticulantes. Para ampliar el
conocimiento de 10 gue sucede con cada uno de los diferentes
asistemas de aplicacidn a manera de breviaric, haremos algo de
historia. ’

Los primeros adhesivos sensitives a la presibn que se
ubilizareon com@inmente, a principios de siglo, fueron aquellos
cuyos vehiculos de aplicacidn son los solventes organicos. Lo
anterior debido a su bajo costo y a la aplicacidn tan homogénea que
para ellos se observa, En el afio de 1944 se informd por primera vez
acerca de adhesivos a base de dispersiones de acrilato. Desde
principios de los afos 50's se ofrecen en el mercado adhesivos en
forma de dispersiones. Aunque hoy en dla se justifica plenamente la
utilizaciédn de los adhesivos en dispersién o los adhesivos base
agua debido a la seguridad en planta que estos ofrecen y 2 la
ausencia de contaminantes arrejados a la atmbdbsfera al utilizarlos.
En los afios en que este tipo de adhesivos fueron lanzados al
mercado las' restricciones ecolédgicas no eran tan rigurosas y el
adhesivo base solvente se eaencontraba en su apogeo brindando muy
buena funcionmalidad a un precie menor, Esto aunado a que 1la

tecnologla para la aplicacién del base agua no estaba totalmente
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desarrollada, ademas .
de que el evaporar aqua requiere de una mavor

cantidad de energifa lo cual encarecia atn mis el proceso.

En cuanto a las primeras consideraciones sobre procedimiento
de recubrimiento sin disolventes, por fusibn ge material adhesivo,
estas se realizaron en 1953. S§in embargo los adhesivos
termofusibles no adguirieron importancia practica hasta principies
de los afns 70's con la aparicidn del caucho termopldstico. En
aq_uellas fechas factores tales como mayor conciencia con respects
al medio ambiente, los precios mis altos de los disolventes v la
fascinacidn de la nueva tecnologfa que permite alcanzar velocidades
de recubrimiento hasta de 300 m/min, ayudaron a los adhesivos
termofusibles a entrar al mercado. Pero al llevar a cabo estudios
ulteriores ya con el producto en el mercado se encontraron las
desventajas de los termofusibles, los cuales no iqualaban a los
adhesivos base solvente ni en versatitidad ni en calidad y, por
consiguiente solo pudieron reemplazar parcialmente a estos dltimos.

Para el diseRfador da las estructuras autoadheribles el
adhesivo no solamente debe tener 1a base polimérica deseada. las
propiedades fisicas "adecuadas para su equipo de aplicacidn, la
funcionalidad solicitada por el cliente y un precio competitive
sino que ademds debe también ser compatible con el material cara,
el respaldo vy el siticédn.

En 19 tocante al silicén debemos mencionar que este
recubrimiento antiadherente es realmente complajo debide a que
requiere formularse para su aplicacién de una manera muy particular
segin el equipo con que se cuente vy el valor de desprendimiento

que se desee, lo anterior tanto para silicdn . emulsidn como en

solucidn. La parte medular de la utilizacién de recubrimientos de
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silicon es lograr controlar el valor de desprendimiento sobretodo
cuando se vrequiere de un desprendimiento suave. Ademds este
recubrimiento no seca sino gue reticula por reacciones de
poliadicidn, a 1o que comunmente en planta se le conoce como
“curado™, por lo que las condicionss para lograr una buena
reticulacidn deben estar correctamente controladas.

£} silicdn no debe migrar 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 valores de desprendimiento que da el silicdn se vuelven
trascendentales al momento de despachar la etiqueta debido a las
altas velocidades que se alcanzan en este proceso. Al valer de
desprendimiento se le conoce dentro de la rama del autoadherible
como valor de "release", correspondiendo un release alto a aguel
desprendimiento de la etiqueta de su respaldo que se hace con
fuerza v release bajo an el caso contrario.

£1 matarial vespaldo ol cual es atil hasta el momento de
adherir la etiqueta pareciera inocuo ante el resto de la estructura
pero debemos recordar gue es este ! gque da soporte, estabilidad,
planidad vy conformacién a la etiqueta hasta que esta es adherida.

Por Gltimo se presenta un panorama general de las estructuras
autoadheribles conocidas en mercado. Por supuesto que acerca de
dichas estructuras jamds estard todo escrito va que se pueden
modificar segin los reauerimientos del cliente o aprovechando las

innovacionas tecnolégicas de que se disponga.
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A conti i
ntinuacién se | centan algunas de las estructuras

auteadheribles que se fabrican, ilustrando el orden del ensamble.

La estructura mds wutilizada es la ti{pleca aque consta de
material cara, adhesivo, silicén y respaldo.

MATERIAL CARA

ADHESIVD

SILICON

RESPALDD

Existe también la estructura transfer, la cual consta de material
respaldo, silicdn, adhesive, nuevamente silicdn y respaldo. Esta
astructura transfiere la peiicula de adhesive que lleva en la parte
interna a cualquier sustrato que tenga mavor itensidn superficial

que el papel siliconado de menor aplicacidén de silicon.

RESPALDD
SILICON (alto release)
ADHES IVO
SILICON (bajo release)

RESPALDO

El diferencial de release que se observa se debz a que al
abrir la estructura para darle uso, el adhesivo debe permanecer
sobre una de las caras silicopadas (la de menor depdsito de silicog
¥ mor lo tanto mayor release) para posteriormente transferirvle al

sustrato que se aquiera volver autoadherible,
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La estructura anterior tambign se puede obtener como cinta
smbobinada en st pisma, La manera de lograr lo anterior es
siliconar un mismo respaldo por ambas cara pero logrando entre

ellas un diferencial de release.

Se tendrla entonces la siguiente estructura:
ADHESIV(

SILICON (alto release)

RESPALDOD

SILICON (bajo release)

Para convertir una superficie en autoadherible aor
transferencia no solamente se tiene la opcidn de transferir la
petfcula de adhesivo, sino gue también se puede transferir un papel
o pelicula con adhesivo por ambas caras , lo cual darla el mismo
efecto. Eate material por supuesto es mds caro vya que necesita de
dos capas de adhesivo v un material que le de soporte a las
apliraciones mencionadas.

E1 material de referencia es conocido como doble cars y puede tener
como material soparte up papel o dna pelfcuia.

RESPALDO

SILICON

ADHESIVO

MATERIAL SOPORTE

ADHESIVO

SILICON

RESPALDO
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La estructura descrita anteriormente se puede también fabricar

como un embobinado en 81 mismd a .
4 sea en forma de cinta o en banda

angosta, Existen tambien otras variaciones de estructuras como la
que se describe a continuacidns

MATERIAL CARA

ADHESIVO

SILICON

RESPALDO

SILICON

ADHESIVO

MATERIAL CARA

Como se puede observar la anterior es una estructura doble de
autoadherible que soporta a dos materiales autoadheribles con un
solo respaldo. Una variacidn de 1o anterior serfa aquella
estructura que posea un material que funja como cara v respaldo al
mismo tiempo.

MATERIAL CARA

ADHESIVD

SILICON

MATERIAL CARA/RESPALDI

ADHESIVO

SILICON

RESPALDO

Algunas de las estructuras mencionadas no son de uso muy '
general puesto que son especialidades disefadas para un propbsito
en particular, el cual puede ser publicitario, promocional, etc. En

general cada una de ellas satisface una necesidad de mercado.
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Las estructuras mds complejas, es decir las gque constan de
doble respaldo, doble cara, adhesivo transfer, etc. son procesadas
en dos etapas por 1la que su fabricacién se complica. Por esta razén
su precio a mercade es altc y su uso vrestringido., Estas
especialidades sin smbargo cubren necesidades especificas sobraetodo

promocionales.
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BURGIMIENTO DE UNA PROFUESTA PARA GENERAR UN PROXECTO DR
IHVESTIGACION Y DEZARROLLO

Dentro de una empresa, se tienen varios canales de entrada
para conocer las necesidades actuales o futuras a corto, mediano y
large plazo del mercado, Estos canales son; el Departamento de
ventas y el Departamento de Servicio Técnico. Es por parte de ellos
que surge la propuesta de la generacidn de un nuevo producto.
Aunque como es de suponerse la idea puede provenir de algin otro
sector de la compaRla que visualice la posibilidad de cubrir una
demanda d= mercado.

También un proyecto de investigacién se puede fundamentar en
las necesidades de la empresa. Necesidades como zon, el optimizar
un proceso #n cuanto a tiempo, costos y operacién o el mejorar un
producto ya de linea.

Asl  pues, la propuesta para g=n=rar un proyecto do
Investigacidn y Desarrolleo puede tener su origen en distintes
departamentos de la comparla.

A continuacidn se presenta en la figura 3 la forma en que las
ideas y propuestas fluyen dentro de la empresa hasta llegar al
Departamento de Investigacidn y Desarrollo para concretarse en
bases de disefo y posteriormente realizar para cada propuesta un

estudio técnice~zconémico de viabilidad.
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Figura 3

SIRICIY "”“
TecHIC OFTINIZACION
IWESTICACION
VOIS ¥ TRONCCION
PRSARMLLO
KERCADS
(COMPRTINGIA)
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PLANTRAMIENTO DE UNA NECESIDAD

La propuesta para @l inicio de uwna investigacidn debe

sustentarse en un planteamiento adecuado a la situacidn de mercado
y de la empresa. En gran ndmero de ocasiohes, los requerimientos de
la empresa son, completar una linea de servicios, generar un
producto de alto volumen de consumo, crear algdn producte innovador
que dé empuje comercial a la compaffa, superar a un proeducto
contratipo de la compatencia en cuanto a funcionalidad y de ser
posittle ofrecerlo a menor precio, etc. Directamente dentro de la
planta esto se traduce en; optimizacidbn de process, disminucidn de
horas hombre de trabajo, pruebas piloto para 1la obtencidn de
informacidn que genere disminucidn en costos y tiempos asi como
mejoras en calidad y funcionalidad del producto.

Sabiendo cuales son las necesidades basicas de la empresa
tbasta solo con darles a coda una de estas necesidades un enfodque
adecuado, y consecuentenenta un planteamiente ldpico, para as{
lograr una proyeccidn que englobe dentro de si el total de las
espectativas que siene como objetAivo satisfacer un proyecto.
. Partiendo de esto se debe vizualizar la capacidad real de la
empresa para satisfacer los requerimientos técnicos y econdmicos
que implica cada proyecto. Asi el planteamiento de una necesidad

dabe ser concreto y bien cimentado.
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CAPITULO II

BASES DE DISERO

PLANTRAMIENTO DE LAE BASES DE DISERD

Al dar inicio a un proyecto de investigacién para g1 disefo de
un nuevo producto es necesaria conocer el requerimiento a
satisfacer asi como el alcance de éste en caso de que todo marche
bien. El establecimiento de objetivos sentard las bases para
genarar una idea global de las actividades a realizar.

Los objetivos pueden ser diversos, a continuacidn ge citan
algunas de las espectativas que se tienen al llevar a cabo un

proyacto.

a) Llevar a mercado estructuras autoadheribles que cubran una
funcionalidad distinta o espacifica.

b) Generar un contratipo del material de la competencia.

c¢) Completar una linea de producto.

d) lLograr un nuevo producto para un cliente en especial,
siempre y cuando el volumen a manejar y- el cliente lo
Justifiquen.

e) Ofrecer a mercado un producto innovador.

f) Disminuir costos de produccidn.

g) Satisfacer requerimientos ambientales.

) Seguridad en planta.
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El generar las bases de disefo de un proyecto es labor del

investigador. Pero la informacién de la cual se parte la

proporciona el sector de la empresa que detectd dicha necesidad.
Mediante la elaboracidn de las bases de disefe en una forma
ordenada se puede comenzar a planear el trabajo a realizar para
daterminar la factibilidad del proyecto. Las bases de digsefio pueden
quedar condensadas en un formato, el cual se opresenta a
continuacidén, mismo que yva se encuentra complementado con lo que
serfa un ejemplo de bases de disefo para un proyecto encaminado a
1a obtencion de un adhesivo suceptible de ser usado para etiquetar
envases. de pldstico ¢ipo gotero muy utilizados en el area

farmacéutica.
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ASPECTOS ICOMONICOS
RANGO DK PRECIO A MERCADO:E] precio no debe ser muche sayor al de nuestras estructuras de linea
VOLUKINES POYENCIALES DX COMSUMO: {2 088 m2/mes (nlnine)
B CAse DE IXISTIR ALQUN OTMC PMNCTO GUE SATISFACE ISTA DIDMANDA TOTAL O PARCIALMENTK,
¥ SEA HUESTRO O DX 1A COMPETIMCIA, SUMINISTRAR 14 REFERINCIA DI LA INPRESA ¥ PROPORCIOMAR
KL NOMBRE COMERCIAL 3T ESTE FRODUCTO KN KERCADO Estructuras para linex farmaciutica de Macetac
como son! pharmalite, pharpaclear, pharasoft, pharmagloss, ete.

TSPICITICACION PRIMARIA DXL FROR(CTO

MATERIALCLS) CARA Papel de buena calidad de inpresion y bajo gramaje para disminuir los esfuer-
205 mecanicos por tensidn, que tienen lugar al etiquetar superficies de diametros pequenos.
La calidad de {mpresion asi comd su acabado debara ser muy buena,

WATERIAL(ES) RISPALIY  El material respaldo deberd ser de alta resistencia para soportar el
suaje y despachado a alta valocidad, Fodria tratarse de un naterial respaldo de pelicula plis-
tica de alta ressstencia o payel kraft convencicnal.

SILICOM E1 silicdn deberd presentar valores de release para un desprendiniento suive esto &3
de 20 a 2) grf/2", ya que las etiquetas son adheridas automdticamente a alta velocidad,

AIHESTUO El adhesivo adecuado para esta estructura tendrd come carcteristica fundamntal, una
adherencia a plisticos y un valor de tacto inmediato mayor a los adhesives perranentes de 1i-
nea para que Ja eblqueta quede fetalrente adherida  dnstindinsmants, gin dap lugar & que se

levante yor tedsién,

RESPOMSABLES DEL ETID

IWESTIGADOR Claudia Valenzuela Suirez

SERVICIO TECHICO Alejandro Herrera Orteqa

VDDEDOR Milfrida Cortez




BASES DE DISENO PARA NUEUOS PRODUCTOS

NGMERE DIL PROYECTO Adhesivo para envases plisticos de linea farmacéutica
CLAVE DT PROYECTO (D-8-92
CLIENTR/PEPARTAIENTO SOLICITANIE Departamento de servicio técnico YECHA Dicienbra, 4992

OBJITIVO DXL PROVEC1O
Definir ¢! adhesive aplicable a la 1fnea de payeles que van al etiquetado de ¢nvases de dia-
wetros prquefios elaborades a base de poliolefinas no revicladas, La estructura final debers
presentar caracter{edioas que pernitan ol suajado y despashado a alta velocidad,

CORSIDERACIOHES TECKICAS
USO IN SECTORES DR HERCABG COWO1 Uso prioritaric e industrias farmacéutioa, cosmitioa y
alinenticia,

DQUIPOS DE OMNERSION: Impresoras flexogrificas, letier press, serigrafia rotativa y off-set,

APLICACION SOBRE SUSYRATOS COMO: Polietilens, poliestiveno, polietilenvinilacetato,
polietilentereftalato, ete.

CONDICIONTS AKBIENTALYS DX APLICACION ¥ USO FIMAL: Temperatura de aplicacidn ambiente y tempe~
ratura de conservacion cen un miniMo aproximado de 8 9C,

N CASO DE REQUERIRSK RESISTIMCIA A ALGUR TIPO DK COMPUESIO EM ISPRCIAL, WERCIONAR CUAL
£1 producto de referencia deberd ser resistente & compuestos orginicos, a soluciones salinas y
a medicarentos en solucion y emulsicn de uso mayoritarios

OYROS REQUERINIENTOS TECNICOS: Debe contemplarse Ja posibilidad de pignentar el adhesivo para
darle al papel una apariencia digeramente opaca. Lo anterior para laminar un papel delgado y de
menor costo que dé la impresidn de ser mas grueso debido al fondeado,




JERARQUIZACION DR PROYRCTOS

Antes de arrancar con un proyecto es necesario jerarguizarle
por su importancia dentro del conjunto de propuestas que se tienan.
Importancia que esta dada por los beneficios que reporte cu
realizacidn a la empresa 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
involucrado en el proyecto debe ser compatible cen las actividades
y proyectos sobre los cuales ya se esta trabajando.

En la gr&fica 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
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Cabe mencionar que el estudio de mercado del producto que se

desea obtener, es fundamental puesto que, si la realizacidn ey

proyecto toma mucho tiempo, es probable que si en el mercade
existen compailas gque ya tengan el producto o estén mids avanzados
en su desarrolleo no alcancemos a entrar en un buen tiempo a
competir con nuestre producte. Provecando gue todo el trabajo
realizado sea infructuoso o que ni siquiera gea posible recuperar

la inversidn.
TRABAJO EN COMJUKTO

Como se observa en los temas anteriores el clmulo de datos
requerido debe.ser el resultado de una recopilacidn cuidadosa de lo
que cada fuente de informacidn pueda aportar. Para material
autoadherible se debe contemplar todo el proceso desde elaboracidn
de materias primas hasta el uso final, eato es pasando por
laminacidn y conversidn.

Para el investigador y disefador del proyecto es pradcticamente
imposible mantenar todos los pardmetros a la vista. Por lo que en
cada etapa del proyecto existe un smsctor de la empresa que tiene en
ese momento la coordinaciédn del proyecto. Esto sin interrumpirse la
interaccién pntre los diferentes departamentos.

En la grdfica 1 se puede apreciar la forma en gue &&
encuentran ligadas las diferentes Areas durante el desenvolvimiento
de un proyecto, esto es la preponderancia de la labor de cada

departamento durante el proceseo.
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El D rt i i
epartamento de Investigacidn y Desarrollo es auien

recopila e interpreta la informacidn disponible, ademas de
complementarla con datos de mayor presicisn, pero quiénes
proporcionan la informacidn proveniente de mercado son el drea de
ventas vy el 8rea de servicio técnico. Participando también en
menor proporcién la gerencia y el a.rea de proceso,

Hasta este punto se ha trabajado en 'conjunto vy se sequird
trabajando de asa manera. pero como se puede observar en la
ardfica de interaccitén entre departamentos, en cada etapa de
desarrollo de provecto existird un departamento de responsabilidad
prioritaria. Formandose as{ un qrupo de trabajo en el cual cada
departamento deberd gomar la batuta seadn la etapa en la que el
provecto se encuentre.

Los equipos de trabajo o las actividades realizadas llevaran
nombres especiales. as{ para las etapas donde I & D sea el
responsable, el equipo de trabajo formade serd llamade equipo de
trabajo de Investigacién y Desarrnllo (ETID) vy upa vez que el
producto esté listo para comercializarse, Servicic Técnico sera el
responsable de ejecutar un Plan de Introduccidn del Nuevo Producto
(PINP) vy cuande el producto se ancuentra estable en el maercade, el
Departam=nto de ventas se =ncarqard de llevar a cabo un FProarama
de Servicio. y Atencidbn al Cliente (PSAC) hasta aue el oroducto
sea obseleto.

Las primeras etapas del ciclo de vida del producto a cargo de
1 & D, estardn abarcadas por el llamado provecto de desarrollo de

fiueve producto en el cual estard trabajando el ETID. Es importanie
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remarcar que I % D seguird participando siempre en los demas

grupos de trabajo segdn se ilustra en la figura S.

FIGURA S

PLAN DE TRABAJO DE LA EMPRESA
1TAPA DT VIJA BEL PROBUCTO

PROYECTO DE DEBARROLLO DPEL

NUEVO PRODUCTO

I19TA O NECISINAR: DINOSTRACION DX FACTINILINAIY
DISARXOLEO ¥ DISINO, BE PROJUCTO ¥ PROCISO

PLAN DE INTRODUCCION DEL
NUEVD PRODUCTO
COMTRCIALISACION

PROGRANA DE BERVICIO ¥
ATENCION AL CLIENTE
SISUIHIZNTO ¥ PERTICCIONAHIINPO DX PROBUCTO
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CAPITULO III

ESTUDIO TECNICO-ECONOMICO

DB VIABILIDAD

PLANTEAMIENTO

Teniendo las bases de dispfo del producto se eshoza ya una
idea clara de los beneficios que de él1 pudieran surgir si se
llevase a caho dicho proyectop ahora es necesario determinar que
tan factible seria para la empresa desarrollar el producto o mejora
en cuestidn tomando en cuenta el alcance técnico y econdmico de gue
ésta es capaz.

Como serd posible apreciar en el Diagrama General de Proyaecto;
del estudio técnpico econdmico de viabilidad depende que se continte
con el proyecto realizando el trabajo de desarrollo © que sea
vechazado por incoztoabilidad o nula factibilidad del mismo.

Si bien este estudio no experimental implica tiempo y trabajo
su  realizacidn es plenamente justificable puesto que, es
preferible wutilizar un minine de recursos para definir wuna
conveniencia, que invertir un mdximo de estos para llegar, tal vez
a la conclusién de que no es viable.

Para llevar a cabo el estudio tecnico-econdmico de viabilidad
se deben observar los puntos que a continuacidén se mencionan.

-Ordenamiento y andlisis de informacidn.

“Estructuracion concreta de la idea.

-Visualizacidn de los objetivos a corto, mediano y/o largo.
-Generacion del marco técnico-tedrico.

*Andlisis de Bases de DiseRo.
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*Investigaciey complementaria de mercado.

*Entrevistas con posibles proveedores de materias primas para
ese producto,

-Induccion de costos al manejar el volumen final, tentativo.
-befinicion de costos gqlobales del provecto.

-Establecimients de tiempo aproximado de realizacién cel
provecto.

*Cdlculo de beneficio smcondmico vy recuperacién de recursos.
*Definicion del producto posible.

*Beneraciéh de hojas de preespecificaciones.

*Analisis de alcance de proyecto al llegar a su concrecidn de

acuerde a lo planeado en tiempo vy resultados.

Los puntos arriba mencionados se pueden contemplar dentro

de los andlisis bagicos que se refieren ensequidat

~Accesibilidad de material vy magquinaria.

-Tiempo estimado para lograr el control de proceso.
-Erogaciones iniciales.

-Disponibilidad de la tecnoloqis pecesaria.

*Capacidad de adaptacidn del equipo disponible.

-osto de maguinaria, material y mano de obra requeridas para
el proyecto.

‘Duracion de proyecto y prorrateo de costos durante la
realizacidn del mismo.

*Estimads del precio final del producte, rafarido al volumen
tentative de ventas.

-Beneficio qlobal aroporcionado por &1 proyecto a la empresa.

*Renegociacidn de costos.

-~ 34 -



-Fallo de viabilidad existente o nula.

ACCEBIBILIDAD DE MATERIAL Y MAQUINARIA

El acceso al material vy maquinaria requerida es tal vez el
punto mas rejevante en el caso de una empresa mediana. Ya que al
carecer de la maguinaria indispensable solo se puede recurrir a
adaptar la que posee. De no ser esto posible se tendrd que rechazar
el proyecto o en otro caso, si el resto del estudio econdmico
arroja resultados que nos orillen a pensar que el proyecto en
cuestidn pudiera brindar altes beneficios a la empresa, este se

quedard gspandido para que la alta gerencia decida y actfe en

consecuencia con respecto a la adouisicion del equipo necesario
para as! continuar y concluir el proyecto.

En tuanto al material reaquerido para un proyecto, los factores
primordiales a tomar en cuenta son el tiempo de entrega y el costo
de éste. Para conocer estos pardmetros se parte de un sondec con

los proveedoras del cual se obtiene la siguiente informacién.

-Existencia de material solicitado,

*Capacidad de fabricacién de un nueve material requerido por
el proyecto.

-Rangos de costos de material de acuerdo al volumen.

<Costos Y escala de precios para cada material segdn los
diferentes proveedores.

-Tiempos de entreda.

“Accesibilidad de 1la asesorla y capacitacidn en caso

necesario.



TIRMPO ESTIHADO PARA LOGRAR EL CORTROL DEL PROCESQ

El tiempo estimado para lograr el control de proceso es
variable dependiends de 1a complejidad del mismo, se debe manejar
un rango de seguridad de lograr dicho control. Esto es, se debe
contar con los implementos para controlar el proceso y saber que se
pueden conseguir las materias primas adecuadas.

El timsmpo estimado para controlar v optimizar el proceso es
importante poraue este repercutird en los costos de proyecto.
Ademds de que si el tiempo necesario es muy grande no solamente los
costos se verdn afectados sino gue también esto puede genmrar una
entrada a destiempo de nuestro producto a mercado, siendo entonces

mds dificil para la empresa colocario.

FROGACIONES IMICIALES

Es importante enfatizar aue el estudico técnico-econdmico de
viabilidad no w»s solamente un trabajo de escritorio si no aque
colateralmente a &! se realizan pruebas de maquinaria vy materiales.

Para as)} tener la informacibn ticnica indispensable., Esta

informacién técmica fos  sirve para  plantear los parametros
econdmicos v conocer cuales serdn las erogaciones a corto plazo, si
es que se decide arrancar el sroyectos.

Esta informacidn debera ser concisa por 1o aue a continuacién

se cifan los puntos indispensables a conocer.
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-Abastecedores . : :
candidatos para materia prima vy maguinaria en

c¢aso necesario,

-Volumenes requeridos de cada material.

"En caso de requerirse algin equipo. implemento o medidor de

manera imperante deberd incluirse el costo de su compra o el

costo de su alquiler por el tiempo necesario.

Lo anterior arrojara los datos atiles para generar tablas en

donde se refieran las erggaciones ipherentes al proyecto,

Teniendo la informacién anterior se notificarad a la gerencia
de la empresa solicitando la aprobaciéon de estos gastos o

inversinnes.
DISPONIBILIDAD DE LA TRCHOLOGIA MECRSARIA

Cuando se cuenta con la tecnologla npgcesaria para procesar un
material, este punto se resuelve con prontitud, pero si se trata de
una tecnologia QuUe No poseemos serd indispensable hacer un balance
de los bennficics yue ésia nos puede dar en el caso de
adquirirla. Se debe tomar en cuenta que los beneficios irdn en
muchos casos relacionados directamente con el tiempo aque nos tome
adquirir y estableger dicha tecnologia, lo cual en rasos

complicados daria origen a otro proyecto, situacidn aque se puede
justificar sobretodo si la adquisicidén es atil Para mas de un

provecto y si la infraestructura de la empresa se presta para elle.
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. CAPACIDAD DE ADAPTACION DEL BGUIPO DISPONIBLE

En una industria con experiencia en la produccidn 4o paterial

autoadherible, es relativamente sencille vislumbrar la posibilidad
de adaptacidn del eguipo. sobretodo si se tiene pleno conocimiento
de eéste. De ser factible una adaptacidén se deberd trabajar
colateralmente con el Departamento de Mantenimiento para lograr
traba jo adecuado,

El plantear una adaptacién de equipo no es una de las
practicas m&s recomendables en la actualidad, ya que la tecnologla
es tan especializada en las herramientas y maquinarias aue es muy
diffeil adaptar un equipo. Esto alin sin tomar en cuenta que existen
patentes que se deben respetar, por le que en algunos casos aln
siendo capaces de adaptar el eguipc, se dsben contemplar parametros
legislativos nacionales e internacionales. Desde luego que en un
nuevo desarrollo pueden surgir adaptaciones de equipo que no se
habfan hecho con anterioridad, en tal caso habrd que patentarlas
para protegerlas de la pirateria industrial.

As{ pues en el caso de ser factible una adaptacién deberan
tomarse en cuenta no solamente los pardmetros técnicos sino también

los legales.
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COSTO DE MAQUINARIA, HATERIAL Y MANO DE OBRA
REQUERIDOS PARA EI PROYECTO

El determinar si un equipo es accesible para la empresa ho
radica solamente en que éste exista en el mercado si no oue ademis
gue el precio sea cosieable v que los beneficios que se obtengan ya
sea en calidad o seguridad justifigquen su compra. .

Para que la gerencia general de la empresa tome la decisidn

para adquirir un equipo debe contar con la siguiente informacidén.

-Costo de maquinaria y equipo.

-Costo da transportacien y arancel, en caso de ser importade.
*Costo de instalacien y asesoramiento.

-Costo de horas hombre invertidas en instalacion y
capacitacidn.

-Benaeficios brindados por 1la maguinaria y equipo para ese

proyecto y/o algin otro provecto a futuro.

Si se decide realizar el proyecto, un aproximado de los
costos totales de éste se puede obtener al sumar los costos arriba
mencionados, ma&s las erogaciones iniciales. los costos de materia
prima para investigacibtn. las horas hombre de 1nvestigacibn Y
produccidn. 1as horas hombre de operadores en pruebas de
maguinaria, tiempo de maquina y las horas hombre por parte de la

administracidn y gerencia de la empresa.



DURACIOR DEL PROYECTO Y PRORRATEO DE COSTOS

En asta etapa se debe fijar la duracidn gg) proyecto para

obtener los mejores resultados y brindar el producto que el mercado
requiere a tiempo. 8i el proyecto tuviera una duracibn tan
prolongada que cuando el producto que de &1 resulte sea enviado a
mercado encuentre grandes obsticulos para introducirse debido a
que otros contratipos va han llenado esa necesidad, entonces el
prbyecto automidticamente deja de éer viable.

Rhora, el determinar para un proyecto un tiempo demasiado
cortc lo limita v no permite un prorrateo adecuado de gastos a
través del cual se pueden disminuir las erogaciones iniciales para
asi conservar un sano desenvolvimiento econdmico.

Se debe lograr una coordinacidn entre el ritno de trabajo y el
avance del proyecto con los gastes que paulatinamente se realicen.
Esta coordinacibn técnico-econdmica se puede plantear por medio de
la utilizacidn de rutas criticas colaterales. Asf, si la ruta
crftica tecnica se sujete a la ruta critica econSmica haciendo que
la empresa pueda afrontar las erocgaciones necesarias tanto en
monto come en tiempos, el proyecto sera viable econdmicamente.

Es importante tomar en cuenta el cicle de vida del producto,
este ciclo es el general muy similar al de casi todos los productes
1ndustriale§. lo importante es calendarizarlo para definir les

tiempos de recuperacion de inversiog v obtenciébn de beneficios para

definir un prorratec de costos apropiado adecuads. A continuacidn
se presenta la grAfica 2 donde se representa el ciclo de vida de un

producto.
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BSTIMADO DEL PRECIO FINAL DEL PRODUCTO

El estimado de precio final del producto es el calculo que se
lleva a cabe para determinar el precio tentative al aue se podrla
ofrecer al mercado el producto a desarrollar. Por supuesto que si
este estimado esta muy por arriba de alaltn otro ya definido para
un contratipo de la competencia, entonces la elaboracidn de éste
deberd ser analizada concienzudamente por la Gerencia Técnica junto
con el Departamento de Ventas. Si la diferencia de precio tentativo
<on respecto 4 uno yva existente en mercadoc es ligeramente superior
para el precio definido del producto en desarrollo, lo mas
probable es que se lleve a cabo el proyecte. Puaste oue al
manejar mayor volumen el precio de producte puede disminuir
sobretodo si éste llega a ser de linea. gn gl caso de que el
precio estimado sea menor al que ofrezca la compelencia para un
producto similar y de la misma calidad no hay mucho aue esperar
para determinar que el producto por precio a mercado, es viable. En
el caso de que no exista un precio de competencia para tomar como
punto de referencia, por tratarse de un desarrollo totalmente
nuevo, deberd llevarse a cabo un estudio de mercado entre los
clientes potenciales para conocer la accesibilidad de estos a paaar
el precio tentativo calculado. Desde luego este precic debe ser

conveniente para ambas partes y costeable para la empresa,
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BENRFICIOS GLOBALES PROPORCIONADOS POR EBL PROYECTO
A LA EMPRESA

Pudiera ser gue ®©1 desarrollo de una estructura de

autoadherible no le brindara a la compaifa grandas retribuciones

econdmicas, pero que sl fuera uno de los productos conocidos de la
empresa a traves del cual se pudiera encontrar una mayor proyeccidn
o publicidad. O bien que se tratase se de un producto que complete
una 1lin®a, puesto que ast tendrlames la totalidad del material
autoadherible que el cliepte necesita sin tensr aque buscar esas

especialidades en otro lado.

' RENEGOCIACION DE COSTOS

Al iniciarse un provecto se plantea un costo aproximado del
mismo, los gastos debidos a €1 vy los beneficios estimados.
Informacidén ques de momento es sumamente Gtil pero gue conforme el
provyecto avanza debe irse ampliando para aenerar espectativas
concretas dentro de lo posible.

Es en esta etapa cuando es necesario renegociar los costos de
materias primas con los proveedores. Haciendo ura pegociacidn
abierta basada en la relacién comercial va existente y en los
parimetros de precios y volinenes de consumo tentativos,
planteandose asi un pegocio interesante para ambas partes. Cabe
mencionar la importancia que tiene el contar con proveedurias

confiables con las oque se puada negociar.
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FALLO DE VIABILIDAD EXISTENTE O NULA

Un estudie de viabilidad de un proyecto encaminado a
satisfacer los requerimientos de una empresa es tarea
imprescindible puesto que tomando en cuenta los resultados de este
estudio es como podemos tener las bases para la toma de decisidn
con respecto al inicio © rechazo de un proyecto, teniendo
argumentos sdlidos en cualquiera de los dos casos.

En una empresa, el estudio de viabilidad debe realizarse de

manera practica eh cuanto al procedimiento y explicita en cuanto a

los resultados que se reporten.
Esta debe ser una laber conjunta de la parte técnica como
mercanti! de la compafria.

Inherente a la industria del sensitivo a la presién los
estudios de viabilidad deben ser concises y suficientes para tener
la informacidn a la mano en e] menor tiempo posible.

Se debe considerar que el estudio de viabilidad ne 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 nulificacidn

del mismo en caso contrario.
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CAPITULO 1V

ACTIVIDADES, AVANCE Y CONTROL

DEL PROYERCTO

IMPLEMENTOS ORGANIZACIONALES
Cuando un proyecto esta en marcha se deben utilizar los

implementos organizacionales planteados desde la programacidn del

mismo. Estas herramientas tienen como fin principal el reaistrar
ordenadamente todos los tiempos vy movimientos involucrades en la
realizacién del oproyecto., lo cual nos podra proporcionar la
informacidn en cuanto al avance vy costo de éste en cada etapa.

A continuacitn g presenta una lista de los implementos a

utilizar para el reporte de status de un proyecto.

l.-Lista general de actividades.

2.-Diaqrama de flujo con la secuencia de actividades.
3.-Grafica de Gantt.

4.-Grafica do avance de proyecto.

5.-Formatos para registro y control de pruebas en

midquina.

l.~La lista general de actividades es la herramienta aue

tiene como propésite rectificar el que todas las actividades

planeadas desde un inicic se estén llevando a cabo en el orden
6ptimo v con los resultados esperados.

Cabe mencionar aque en esta lista se incluyen las actividades

de manera global y objetiva sin mencionar actividades cotidianas o
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implicitas. También se hace en este documento la asignacién de

tarmas para cada elemento que trabaja en el proyecte, respaldando
as{ cada actividad con la meta a cumplir en cada etapa.

2.~E1 diagrama de flujo con la secuencia de actividades es la
base de la cual partib el proyecto desde la planeacibn pero como se
sabe éste comprende diferentes opciones, sobretodo en un proyecto
de investigacidon, por 1o que en la etapa de control se presentard
el diagrama marcando en ¢l la secuencia gue se ha seguido en el
proyecto de referencia hasta ese momento v asi mismo se podrd
apreciar el status de avance.

3.~-La Grafica de Ganit es uno de los implementos de mayor uso
dentro del control de proyectos por dos razones basicas; que es
muy sencillo de comprender y aue es muv Util como controlador de
proyacto.

En este diagrama se representan los tiempos programados para
cada actividad o proyecto. Al 1llevar a cabo cada actividad se
incluye en un espacio adjunto el tiempo real consumido, es posible
que existan variaciones, es decir que alguno tiempos se traslapen
se acorten o sean mayores pero esto se debe amortizar de tal forma
que los objetivos principales se alcancen en tiempo o con un
defasamiento minimo.

4.-En cuanto a la grdfica de avance de proyecto ésta nos
permite representar el significado de cada actividad referido a su
trascendencia en el proyecto dandole un porcentaje de avance a cada
etapa. La estructura de la gr&fica 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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S.-Los formatos de control de pruebas en maquina ggpn

fundamentalmente para control de costes y tiempes. Lo aque
gqlobalmente representa costos ya que el tiempo en planta tiene un
costo, al igual que las horas hombre y las horas maguina.

Es importante reunir los datos de cada prueba en cuanto a
costo ya aue estos forman parte importante del reporte de costos de
proyectns el cual debe dar un valor cercano al calculado desde un
ﬁrincipio con una diferencia midxima hacia arriba o hacia abajo

del S%.

AYANCE ¥ CONTROL DE PROYECTO

Un proyecto se rige por un sistema organizado de trabajo.
Puesto que durante la realizacidn de éste )5 teoria debe pasar a la
prictica. Siende bprecisamente el aque esto suceda lo aue se
supervisa al llevar a cabo el control de proyecto, control aque se
inicia con el proyescto y concluye Jjunto con #l. En el case de
proyectos de disefo de producto, como es este se definen para
llevar a cabo =1 control lapsos de un mes. Esto salvo en los casos
de proyectos breves o sencillos en los aque solamente se presentan
los resultados en el tiempo estimado junto con las conclusiones que
de ¢1 emanen, situacidtn en general minoritaria. Mensualmente se
podra entonces, efectuar uma evaluacion 98 avance v resultados lo
cual sentard jag pases para realizar el cronograma de actividades
del mes siguiente., esto sin dejar de apegarse al cronograma global
de proyecto, puesto auve éste debe tener incluido ya los tiempos de
amortizazién razonables aque 1le den flexibilidad al mismo.

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

Investiqacién vy Desarrollo esta involucrado. Esto para brindar
informacién ragida, ilustrativa v concreta a la parte de la empresa

que 1o requiera.
PROGRAMAS DE TRABAJO

Todas las tareas involucradas en el provecto deben estar
asioncdas a cada elemento aque participa, siendo labor del
investiqador plantear claramente los objetivos de cada misién v
coordipar las actividades de manera gue el trabajo resultante sea
atil y este a tiempo.

De esta manera los programas de trabajo particulares de
cada persona del departamento deberdn estar en sincronia con el
programa global del departamento y éste a su vez con los ofros

departamentos gue forman parte del grupo de trabajo.

A continuacitn se presentan los puntos cue se manejan en
Investigacidn v Desarrollo para controlar el desenvolvimiento de un
proye:zto, asi{ como las herramientas de trabajo aue deben utilizarse
para lograrlo.

a) Planteamiento 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 desviacidn ga 1o programado con respecto a lo

real.
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b) Registro del trabajo realizado en coordinacién con otros

departamentos.

¢) Registro y reporte de toda la informacidn, comentarios y

observaciones provenientes de la investigacidn realizada.

d) Informacidn bibliogréfica recavada para este proyecto.

e) Formatos vy diagramas inherentes al proyecto de acuerdo a
1o referido anteriormente.

f) Programa de sequimiento para en proyecto haciendo
referencia a imprevistos que afecten ya sea positiva o
negativamente el desarrollo.

En este capltulo ge incluyen los diagramas aludidos,

complementando algunos con datos veales de proyectos de

desarrollo de manera aque se ilustre la utilidad de los mismos

y pudiendose confirmar 1lo mencionado acerca del qran

contenido de informacién que en éstos se concentra.

- 48 ~



DIAGRAMNA GENERAL DE PROYECTO

JUIKTE DE INFCRRRCION

HECESIDAD DX MERCADO NECISIEAD B PLANTA

BASES BR DISHNO

| Estunio TECNICO-TCOAMICO DX VIABILIMD |

L

RICHATO DX EROYECTO
§1
I L 1 I 1
PROGRAMACION DIrcMN GRATICA CMrICh ESYRUCTUPACION
DI ACTIVIDADES DE FLANO | | DK GANIT DE AVAKCE Dk FORMATOS
— Il 1 i )

3

—————}{ PIANTIAKIINTO X ALTKRSRTIVAG |

lDBA!ROU‘O DXPERIKENIAL 2 MOHPOI

PROTONIPY
FRODUCCION PILOTO

p————>{ DESATROLLY DE DXFERINENIO DX CONMO |
1

{ FROBUCCION ECPIRINDNIAL PARY PRUKMS KN CANPO |

]

st

[ #reduccion misIun DE ¥RONCTO DR LENED |

{ 1 |
[wavonrs ok wEsuitabes |  [LBEZACION DE PRCTO | | IVALUACION DX PRWECTO)
L 1 i

[ ariciaLIzacion Bt XEBuLIAS |




DIAGRAMA DE PROGRAMACION DE PROYECTOS DE I & D
PIRIODO:  WOVIDOBRK 17 -DICIENEKE 23, 1993

FROYECTCS FECHAS [L7}18 11'22|ii 2||25 26(29(38| 1] 2| 3j 6] 7| 8} 9110)1314|45[a6)A7(26 22 (23
P[] [P
xmcmmm D
{ s | RANNEI
o umpecon o AP | | [INRNRLER ot b ioh-| IRt
N
T R
O 2 Tl
T [
rom o mren P BRCES GETTY SRTRTETY enscro [kt
NN
T

ADHESIVO REHUMECTABLE

PRUEBAS ¥ SEGUINIENTO EN ERCRW”EQHHSU?»E lk!ﬂ;gasagh

ALHES1VO DE USO EN FRIO

RREREERN

REPORTE C1ERRE DE
08AL PROYECIO

EXPAQUE

R

11
AL B | oo e

ADHESIVO PARA PLASTICOS

T

ADHISIVO RINMVIBLE

IR R IR IR IR IR IR R I R s T s s T e T )

REALIZ0: CLAUDIA VALINZUELA TICHA:  NOVILNBRE 17, 1993




PORCENTAJE DEL PROYECTO

PROGRAMA DE CONTROL DR AVANCE DB PROYECTQ

NOMBRE DEL PROYECTO:

CLAVE DEL PROYECTO: FECHA DE INICIO: oo

100%
95%

90%
85%
80%
75%
70%
65%
60%
55%

4s%
40%
35%
30%
25%
20%
15%
10%
5%
0%

A B CD ETF GH I J KL MN OPQ RS T

FECHA ACTIVIDAD FECHA ACTIVIDAD

LT OoOTMmOoOO >
HUTOTVO=Z 2R

B
3

PROGRAMADO?

RESPONSABLE 3




CONTROL DX PRUKEAS

CONSTCUTIVD,

WL TEORA:
oM BX INICIO: HOM BE TRRNINO:
ONEIIVO:
€100 3% IA ESTRUCTURA & DALOAR:
g L. J

PATCS SOERK 1A PARTK DI LA ISTRUCTURA KN EXALGACION:

et

DRNESR

CoRpICIonTs BE PRS0 [ |woReLEs

ROPIEDAD BN RVALUACLCN

OTRAS

CBSRRUACIONTS COH RESFICTO AL BISARROLLO GINTRAL X LA MRIKRA

CODICIOTS BT TaUCER0 RIDIFICADAS

FATERIAR FRIMS CONBUNIAS

ik 37

MATKRIEL CARY

ComUN (k) RGINI B0

AMmIY

SILICOH

RUIPALDO

TIDRO BE MAQUIKA UTILIZADY,

SKQUINIEHIO DEL HATRRIAL OTTEMID
MASTERS ITIGUETARO COM: O aronare

RESULTADOS!

Oewsropie DO osuew 5 eeessnane]

FESKiEARLIS




CAPITULO V

TRABAJO DE IHNVESTIGACION X
DEBARROLLO

PLANTEAMIENTO

El trabajo de investigacién 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 deborad
proceder a realizar todo el trabajo de evaluacién en laboratorio y
en planta. El tipo de evaluacidn que se realiza en esta etapa es
adn mds exhaustivo que el que se lleva a cabo al definir la
viabilidad del proyacto. Cada plan de trabajo para llevar a cabo el
disefo de un producto es distinto y requiere de diferentes tipos de
pruebas o experimentos segdn lo gue se desee.

Independientemente del tipo de evaluaciones que se ileven a
cabo este trabajo se rige an general por la sacuencia de
actividades a saber:

1. Experimentacién y desarrvollo del producto.

2. Revisién y andlisis de resultados preliminares.

3. Establecimiento de pardmetros técnicos y funcionales.

4. Pruebas de preproduccidn.

5. Produccidn piloto.

6. Evaluacidn en mercado del producto pileto.

7. Reporte de resultados.
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1. EXPERIMENTACION Y DESARROLLO DRL PRODUCTO

A continuacidn ge presentan algunas graficas utilizadas
durante el desarrollc de un trabajo de investigacibn encaminado a
disefar un autoadherible. €1 hecho de ilustvar la forma como se
lleva a cabo e) trabajo en investigacidn a través de grificas es
plenamente justificade puesto que estas graficas son ficilmente
comprensibles por cualquier persona gue maneje conocimientos
técnicos bdsicos sobre el autoadherible.

En el caso de los materiales cara las graficas que
determinan las caracteri{sticas del material mds conveniente a
utilizar son del siguiente tipoi

1.1. Espesor vs. Fuerza de rasgado

1.2. Elongacidén vs. Fuerza

1.3. Elongacidn a la vuptura vs. Espesor

1.4, Elongacién a la ruptura vs. Tipo de pelicula

1.5, Anclaje de tinta vs. Tipo de tratamiento para impresidn

1.6. Anclaje de tinta vs. Tiempo transcurrido después del

tratamiento para impresién.

1.7. Anclaje de tinta vs, Tipo de tinta

1.8. Anclaje de tinta vs. Tensién superficial del material

En la mayorfa de las grdficas anteriores lag dependencias
observables entre un; variable y otra tienen en el 90X de los casoes
las mismas tendencias, lo importante es definivr 1los puntos de
inflexidn que sean neurdlgicos para determinar cual es el material
que cubre con el conjunto de caracterfsticas funcionales que lo

conviertan en un buen prospecto de material cara.
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La diversidad de graficas manejables para la funcionalidad
adhesiva gonvierte la evaluacidn en una tarea exhaustiva. En el
praesente se eoxplican e ilustran las 'variaciones observables
mediante graficas para el comportamiento de un adhesivo, brindando
en cada caso la interpretacién factible de la informacidn obtenida

as{ como la utilidad de las conclusiones derivadas do écta.

-Peel vs. Tiempo

El peel como se le llama a la adhesividad dentro de 1la
industria del autoadherible, s una propiedad fundamental de la
estructura. Esta adhesividad es la afinidad que Heng el adhesiveo
al sustrato sobre el que se pega. Se mide desprendiendo la etiqueta
con un dispositivo conectado a un dinambmetro, registrande la
fuerza necesaria para desprenderla. La variacidn de la fuerza de
despegado o peel al transcurrir el tiempo es ascendente
practicamente en el total de 1los adhesivos, sobre todo en las
primeras horas posteriores a la aplicacidn. Transcurrido un tiempo
dado paralcada adhesivo, el aumento de adhesiébn cesa. El tiempo en
el cual el adhesivo alcanza su valor maximo de peel es conocido
como " tiempo de adherencia mAxima ". El conocer este tiempo nos da
informacidn dtil con respecto a lo que el adhesivo es capaz de
brindar en mercado ademds de ser un dato importante para el
cliente.

En el caso de un adhesive removible se busca que la variacidn
de peel con respecto al tiempo sea minima o nula, puesto que, si se
tiene un aumento de peel al transcurrir el tiempo la etiqueta
conformaaa con dicho adhesivo tenderd a sellarse, esto es, perderd

su caracteristica de removilidad, Cabe mencionar que si bien 1la
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pendiente que representa el aumento de adherencia con respecto al
ltiempo en el caso del adhesive removible no es muy grande, se debe
definir para cada removible un limite g4 tiempo de removilidad a
las condiciones que el cliente lo requiera a manera de garvantia g
funcionalidad.

Se presenta enseguida la grdfica que corresponde a los
valores de peel medidos para un adhesivo permanente, comparados
con  un  adhesivo removible, observadndose en dicha grafica la
tendencia a la cual ya se hizo mencidén en &1 parrafo anterior.

Tabla de valores para la representacidn grdfica de

Peel vs, Tiempo

PEEL (gr/pulg, sobre aluminio)

TIEMPO ADHESIVO ADHESIVO
Chrs.) PERMANENTE REMOVIBLE
<] 600 200

i 1000 340

24 1100 340

36 1200 340

78 1200 340

Los valores que se presentan, se obtuvieron al medir la
fuerza de desprendimiento estando ambos adhesivos a las mismas
condiciones ambientales, formando parte de estructuras andlogas Y
desde luego referidas al mismo sustrato. Fara eliminar variables
que pudieran afectar la confiabilidad de los datos.

Esta es la forma de evaluacidon en j, que se obtienen el total

de las grdficas gue aquf se ilustran. Eliminando en cada caso las

variablas que correspondan segin su ponderacién,
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PEEL VS TIEMPO
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*Perel vs. Temperatura

En 1
general la nmayorta de los adhesivos presentan un aumento

de peal con el incremento de temperatura hasta llegar a un limite
an el cual la temperatura es tan alta, que el adhesivo se degrada o
se reblandece registrando como consecuencia una caida en egste
valor. En cuapto a la disminucidn de temperatura esta se proyecta
como un descenso de peel en diferentes proporciones segdn el caso.
Aquel adhesivo que presente valores aceptables de peel y que ademés
no se vea altamente afectado por las variacionss de temperatura
tendrd rangos grandes de temperatura de aplicacién y servicio, lo
cual se proyecta en mercado como un campo de accidn mayor. En 1la
grafica que ejemplifican las variaciones de referencia y se puede
apreciar como los valores de peel para un adhesivo de usc en frio
manifiestan repercusiones menores que los adhesivos genéricos a
bajas temperaturas, lo cual es de esperarse debido al enfoque

funcional de éste material.

PEEL (grf/pulg, sobre EVA)

TEMPERATURA ADHESIVO ADHESIVO
o . USD EN FRIO PERMANENTE
~-10 1750 1300
21 1600 1740

40 1060 1200

70 &40 500
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PEEL VS TEMPERATURA
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—Peel vs. Diferentes sustratos

Esta medicidn define el grado de afinidad que un adhesivo
presenta hacia diferentes sustratos.

En sustratos sumamente 1lisos como son el vidrio y los
metales, la diferencia entre el valor medide para uno y otro
adhesivo puedm ser menor que la que se podria detectar en sustratos
con menor tensidn superficial, como son el pelietileno de alta,
media y baja densidad, el cloruro de polivinilo <(PVC), el
polietilen tereftalato (poliester termopldstico PET), etc. Estos
altimos son sustratos de suma imporfancia ya que en el mercado
actual el 857 de los empaques de alimentos y mas del &0% de los
empaques de bebidas estAn conformados con plastico el cual es
etiquetado en el 65% de los cagos con material autoadherible. La
informacién de referencia es de gran utilidad para canalizar cada
adhesivo a su mercado correspondiente, como también para dar un

mejor y mdés completo servicio técnico al cliento.
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Tabla de valores de peel referidos a diferantes sustratos
para dos adhesivos base agua,

PEEL (grf/pulg)

SUSTRATO ADHESIVO Al ADHESIVO A2
Aluminio 16800 1100
Vidrin 1800 1200
Polietileno 950 400
PVC 1000 550
Poliestireno BOO 300
EVA . 850 350
PET 900 500
Cartén 300 250
Madera 450 250
Lamina 200 700

Cabe menciocnar que ettos valores convierten al adhesivo Al en

un prospecto viable para adhesive permanente de 11nEa. go trata de

un adhesivo en emulsién con afinidad a pldsticos. Lo que no sucede
con el adhesivo A2 que, si bien no presenta valores dramdticamente
bajos no es competitivo, por lo menos en lo gque a afinidad para
plasticos se refiere. Aunque se debe tomar en cuenta el total de
la informacidn de producto para llegar a una conclusidn, 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

versatil para evitar =1 manejo de altes o muy variados inventarios.
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~Peal vs. Depdgito

En el caso de una grafica que representa los cambios en los
valores de peel para un adhesivo con respecto al depbsito que de é1
se tiene, se pueden observar diferentes aspectos. Agul 1o que se
busca es una pendiente pequeRa para esta representacion grafica, ya
que esto significa que la adhesividad no es dependiente en gran
medida del depésito. Lo anterior se refleja en planta y por lo
tante en el producto final como la determinacidn de un depbsito
Sdptimo. Como depdsito Aptimo se define el dapdsito de adhesivo con
el cual el autoadherible presenta su mdxima funcionalidad, desde
maquinabilidad hasta conversidn y uso {inal.

En los casos en que el adhesivo presenta su mixima
adhesividad con un depbsitc excesivo lo que sucede es que este
material esta demasiado plastificado, caracteristica que se
proyectard como defecto al sangrar el materia)l después de laminado.
Esto es, que el adhesivo salga de la estructura por los cantos del
rollo como consecuencia de una minima presién de laminacidn. Este
defecto se proyactard tambidn al medir el tiempo de escurrimiento
det material o shear.

PEEL.(grf/pulg, sobre aluminio)

DEPOSITO ADHES IVO ADHESIVO
(gr/m2) PLASTIFICARO ACEPTABLE
10 ) 600 1500

18 1300 1800

22 1500 2000

24 1800 2000

28 2000 2000
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PEEL VS DEPOSITO

0 PEEL (grt/in)

2000 —t —
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~Shear vs. Depegjto

En general un adhesive no debe presentar una pendiente grande
en la grafica que representa la variacibn de shear contra depdsito.
Ya que si este sucede el adhesivo en evaluacidon deberd su capacidad
adhesiva a su alto depdsito por ser muy plastificado, ademds de que

tenderd a fluir en niveles no convenientes para el producto.

DEPOSITC SHEAR
(gr/m2) (minutos)

ADH REMDVIBLE ADH TEXTIL
i3 13940 13230
17 12800 13100
21 12780 12030
24 11230 12000

Los valores graficados son medidos al adherir una probeta en
posicidn vertical sobre acero inoxidable y dejar pendiendo de ella
una posa de S00gr, simnpdo el &rea de contacto entre la probeta y el
acero %" cuadrada. Para posteriormente medir el tiempo que la
probeta tarda en resbalar o escurrir hasta caer. Lo anterior nos
dard un parametro de que tanta cohesién existe entre las moléculas
de) adhegivo. La alta cohesividad es una propiedad deseada en
cualquier adhesivo sensitivo a la presién ya que con una cohesibn
alta el adhesivo no se transferira facilmente, no saldrd por los
cantos del rollo, ni formard hebras al momente de suajar. Pero un
adhesivo de alta cohesividad tendrd bajo peel ya que estas son

propiedades que guardan una velacion inversa.
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SHEAR VS DEPOSITO

Thousanda(min)
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‘Release vs. Tiempo
Se define como release a la fuesrza necesaria para desprender

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

Cuando se evalda . aplicacitn de silicén sobre papel este dato es

muy importante ya que se hacen pruebas de envejecimiento acelerado
usande pesas y calor comg catalizadores para simular lo que
sucederia después de un tiempo largo de haber ensamblado el
producto. 8i el wvalor de desprendimiento inicial es bajo paro
aumenta demasiado con el tiempo no es conveniente utilizar ese
siliconade ya que vorremos el riesgo de que se selle. Si desde un
inicio el valor es muy alto esto se puede deber a que el depbsito
de silicdn es muy bajo, gque no hubo temperatura o tiempo de curado
(reticulacidn) suficiente o que el silicdn no esta anclando
adecuadamente sobre el papel, fendmeno ctonocido cemo rub-off.

La evaluacion de release en condiciones de envejecimiento, es
una medici6én que se lleva a cabo cotidianamente como control de
calidad de producto terminado para todo el autoadherible. Este se
Justifica por la delicadeza del recubrimiento de silicbn, ya que
las variables que en él! afectan son demasiadas come son la
formulacidn del bafo, la secuencia y forma de adicién de cada
componente de la foérmula, el tiempo de preparacidén del bafe, las
condiciones de operacién, las condicicnes de humedad del papel o
pelicula a siliconar, incluso la humedad y temperatura ambiental.

Pero concretdndose a un material siliconado con una resina

en evaluacidn, .. npadiciones se hacen a diferentes tiempos para

pronosticar el comportamiento del siliconado. También se evaldan

los valores de desprendimiento a condiciones extramas que simulen

- 66 -



un afejamiento prolongado. Esto para lograr un tiempo de respuesta
breve en cada proyecto.

El siliconade adecuado ser&d aquel gque presente menor
variacién en los valores de release y que ademds estos valores sean
comercialmente funcionales, tomande en cuenta que la viabilidad

técnica y econdmica ya ha sido evaluada en etapas anteriores del

proyecto.

TIEMPO RELEASE "
thrs.) (grf/2 pulg)
o 10

15 15

24 20

48 20

72 20

Valores medidos despuéds de haber afejade el producto
terminado durante los tiempos indicados a 70°C y con un peso
reposando sobre las probetas de 1.5 kg, siendo la medida tanto de
las pesas como de las probetas de 2" x 9", esto es 12.9 0.2

gr/cm?2 de presidn en todos los casos.
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RELEASE VS TIEMPO

RELEASE {(gr{/2in)
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“Release vs. Angulc de medicién

Los cambios de valores de release que se observan cuando el
autoadherible se desprende de su respaldo siliconado a diferentes
4ngulos son inversamente proporcionales, es decir mientras el
dngulo que el material cara con adhesivo forma respectc a su
respaldo es mayor, menor sera el valor medido para la fuerza de
desprendimiento.

Esta informaci6én es de gran utilidad puesto que las
despachadoras automaticas del producto c¢olocan el autoazdherible
posicionandolo a diferentes &ngulos por lo que esta informacién
nos ayudan a dar mejor asesoria técnica y a predecir con mayor

certeza 21 comportamiento del material durante el despachado.

ANGULO RELEARSE
(Grados) (gri/pulg)
20° 33
135° 30
180° -20

Medicionas llevadas acabo para una laminacidn con adhesivo

base agua y silicén en solucién, después de haber afejado 1las

probatas durante 15 horas a 70°*C.
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RELEASE VS ANGULO

RELEASE (grt/2in)

36

N

1 5 ] L I
80 10 140 170
ANGULO(grados)
—— RELEASE

15D



-Relmase vs. Velocidad de medicidn

Las variaciones observadas para los valores de release
madidos a diferentes velocidades no son resultado solamente de el
cambio de velocidad sino fque existen también 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 silicdn es necesario llevar a cabo entre otros,
un estudio en el cual se observen las variaciones que presente el
valor de release con respecto al adhesivo y a la velocidad de
medicidn.

A continuacidén se presenta la grifica de 1los valores
obtenidos de ralease a diferentes velocidades para silicdn en
emulsiébn con respecto a un adhesivo acrilico y a un adhesivo base
hule. Dicr;a medicidn se llevé a cabo 24 horas después de laminar el
material teniendo depdsitos de silicon y adhesivo de 1.4 gr/mt y 22
gr/m? respactivamente.

RELEASE (grf/2 pulg?

VELQCIDAD ADHESIVO ADHESIVO
(pulg/min) ACRILICO BASE HULE
12 25 1S

20 25 20

40 : 20 25

100 15 25

Como se puede observar exigsten wvariaciones contrarias con

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

RELEASE{gr/in)
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En este caso las variaciones se observan muy claramente pero

si se tratase de un silicOn o onuisisn serfa mas diffcil detectar

los cambios ya que el comportamiento observado generalmente es mas
homogéneo.

Desde luego que para todas las grAficas que se mencionan se
pueden hacer comparativos con materiales del mismo tipo para asi
decidir cual es el material mds apto. Asf mismo se pueden generar
toda clase de graficas, tablas, comparativos y formatos segldn sea
necesario ya que la rama de investigacidn tiene un amplio campo de
crecimiento.

Como se menciona en la parte tocante a bases de disefo,
daspués de haber sido aprobade un proyecto para su realizacién g)
investigador se debe remitir a reducir al maximo las variables con
las que va a trabajar en dicho proyecto, lo cual debe sintetizar el
trabajo lo suficiente para que se pueda concretar a obtener el
producto deseado. Esto es, si se trata de desarrollar una
estructura innovadora, lo mis conveniente es tomar los elementos
conocidos como punto de partida es decir, los materiales que ya
se manejan en la empresa de lfnea y de los cuales se conocen sus
alcancas y limitaciones, en cuanto a proceso, maguinabilidad. De
modo que solamente se experimente con la parte de mayor
trascendencia para ease producto en especial, que ser& su
funcionamiente 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 hard colateralmente de modo que sea posible
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determinar las caracteristicas generales de cada uno y las
particulares del ensamble que se obtenga como resultado.

Otro caso serfa el llevar a cabo un proyecto donde la parte
trascendental es el material cara, puesto que entonces lo que se
persigue ademds de lograr una absoluta intercompatibilidad de los
elementos de la oestructura, es desarrollar junto con la
proveeduria, el material cara que responda a las necesidades del
cliante y a los requerimientos de proceso.

lLas pruebas que proceden entonces son las que se especifican
en el formato de evaluacidn de funcionalidad de materiales cara
ademds de aquellas que se requieran de manera aespecial para lograr
la funcionalidad especifica que se le exige a dicha materia prima
en ese proyecto.

S8i se trata de desarrollar un nueve adhesivoe el trabajo ss
debera remitir_a realizar evaluaciones que den como resultads un
perfil completo del  adhesive para asi wvisualizar  sus
caracteristicas globales, la informacidn de raferencia se presenta
en formatos y gra&ficas. Esto sin perder de vista que el preducto
debe ser el adecuado para que presente absoluta compatibil{dad con
el resto de la estructura ¥y que sea factible su procesamiento.

Cuando se desea llevar a cabo un desarrollo de silicén
estamos entrando a la parte de mayor complejidad del autoadherible
ya que es este el elemento de la estructura gque se debe formular
segldn  13e necesidades de valor de desprendimientc asf como las
caracteristicas particulares del equipo con que se cuente. Para la
evaluacidn de un siliconado adecuads no es suficiente con
certificar una buena aplicacidén y curade sino gque ademds es

necesario gque el silicén sea inerte ante el resto de la estructura
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para as! Ao sfectaria. Aunado a tods 1o anterior cabe mencionar que
el depbsito de silicén es dificil de cuantificar, siendo su
comportamianto diflcilmente predecible por lo que para este
material proceden mdltiples y concienzudas evaluaciones,

En lo tocante al material respaldo éste debe ser compatible
con e] resto de la estructura v prescntac un buen desenvolvimiento
en campo al momente de gque &1 autoadherible es sometido al proteso
de conversidn y cuands la etiquata es despachada, en este caso las
evaluaciones de mayor trascendencia se vealizaran con nuestros
¢lientes. Esto no quiers decir aue para el resto de los componentes
de la estructura no sea nacesario realizar pruebas piloto en campo.
de le cual se tratard mas adelante.

£n todos los casos anteriores se seguird el esquema de la
metodolonia diseRada para 1a investigacibn, el cual de manera
genérica presenta un esqueleto prototipo de wuna flexibididad
indispensable para uile metodologla de este tipo puesto fue
dependiendo de el objetivo que se persiga, el proyecio presentara
cambios.

Los formatos que se anexan contienen la informacitn basica
para el desenvolvimiento de la evaluacion te material pero esto
debe estar respaldado por un seguimiento que da el control de
proyecto & través de reportes peritdicos de actividades en los
cuales se presentan los avances logrados 4 los comentarios,
tonclusiones’y propuestas que se Han obtenido hasta el momento v
las nuevos planteamientos que a lo largo del desarrollo del
proyecto han surgide. Lo anterior nos hace fener presente gue el

disefo de una nueva estructura autoadherible es un trabajo creativo
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que si bien ‘tiene todo el enfoque v la organizacidn que

requiere un trabajo cientifico es al mismo tiempo un labor
ingeniosa.

Agul se incluyen los formatos genericos a utilizar en las
evaluaciongs de cada elemento del autoadherible, Ya que si bien son
atiles las evaluaciones y comparativos gque se han explicado, no en
todos los casos ®s conveniente realizarlas en su totallda_d_ para un
solo material por lo que se considera adecuado partir de una misma
evaluacidn global para cada elemento del autoadherible y después
derivar en el estudic todas las evaluaciones que se consideren
necesarias segin el objetivo a cumplir. Ademas de que pasado algdn
tiempo se pueden consultar los formatos completos sabiendo que se
cuenta con una informacidén similar para todos los materiales.

Los formatos aludidos son:

Estudio funcional de material cara
Estudio funcional de adhesivo
Estudio funcionhal de silicon
Estudio funcional de respaldo

Los formatos de referencia se encuentra ya :omplemeﬁtados con
la informacidn gue en ellos se solicita. Esto con el objeto de
aportar informacidn que ilustre la forma en que se utilizan dichos
formatos.

Para el material cara se presenta un formato completo de una
avaluacidn .qenériCa de una pelfcula plastica conformada con
poliestireno el cual se ofrecerd como etiqueta para envases
"exprimibles", esto es, como un material cara capaz de soportar

deformaciones continuas gin regquebrajarce o mantensr memoria de

forma con respecto a las compresiones que sobre &1 se efectdien
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repetidamente. Ademds este miterial tiene alta calidad de impresién
y un buen anclaje de tintas 1o cue lo hace un prospecto altamente
viable para la estructura arriba referida. En cuanto al adhesivo,
se trata de una evaluacidn de un permanente en desarrollo, aque
tiene alta adherencia sobre poliolefinas y muy buenas propiedades
generales lo que lo convierten en el adhesivo para la estructura
para etiguetas encaminadas a la linea farmacéutica. €l silicon es
un contratipo que se espera de ventajas en funcionalidad y precio.
El respaldo es un material ya siliconado que se utilizara para el
desarrolle del respaldo seccicnado longitudinalmente el cual es un

tueve requerimiento del mercado de autoadherible.
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ESTUDIO FUNCIONAL DE MATERIAL CARA

MTERIAL Poliestireno

PROUIDOR  Dow Chemical

FECKR iMayo, 1994

COLOR Blanco RCABADY  Senibr{llante
ATRIBUYOS GALOR
PISO MSI 85 mvRd
CALIBRE 8.6035 - puly
ARSORCION CT ~0 yr HaO/nt
ABSORCIGH CI 0 gr H20/m2
FASOADY DH - sof
FASGRDO CN - [ 243
EXYRGIA QUPTRRICIAL 32 dinas/en
ESTABILITAD DIXINSIONAL Dt ~ied %
FSTABILIDAD DIMEMSIOMAL CX “99.9 H
ELOHGACIOM A L4 ROPTURA IH K[} %
ELOKGCION A L4 BUPTGRA CH L %
TLRINLIDAD confornable
TRATAMIENTO (X Corona 48 dinas/cm
TRATANIETO €1 Kingune
APIRCION Fia Contacto indirecto
PRIMABILIDAD
APLICACION TINTA TIRNPO (ki) { PRUKBA QBSERVACIONES
U1CX P N -
‘Mg, {;J 04-3466 8.2 ﬁ&: 5:1 !d: :.ri‘nh m‘dupren
ROBIIIO ANIIAY naqacn X t
(Flllognfhf Ta-3015 o3 fﬁﬂ.‘s’i'&a‘ 5’1&"?'&"&"?3»3!
1
ﬁyxﬂgruh) Chemical color 8.3 Sap gfnta gglt ata no b seca
?g}ﬁszgﬂt 04-3166 1.5 Eﬁggﬂg:l anclaje total
nﬂ%;}?mﬁ Th-3818 1% mg e:n finolaje total
MLA Chen 1, t Anclaje total
(Serigrafia) benleal color 5 3&33-‘ nolad
)21 - . 0 fento de I
(Fﬂ%nf l‘l)J)( Ta-3048 1.5 FROTRNIENS %mpiﬂ on f En:nﬁ
niento
KISISIDKIA COKDITARIS
AGENTES QBSERYACIONTS La peliouia tiene una alta calidad de
] do,
o Desp f d! i“ foras presenta {npresion Jun?o con un buen secade
“ Su oonformacion es exoelente al adherir-
INTENPERISHO : nm pris f: un
EYo de coler sl e ? ] s¢ sobre supsrfioies curvas, sopsrtin-
AGUA 1] prmntl oubios, -
do mis de 360 compresiones sin defor-
Tolueho Se reblandece

Algohol e

Ko se ve afectado,

macian,




RABHESIVO MY - 1738

ESTUDIO FUNCIONAL DE ADHEBIUO

PROVETBOR Hational $tarch TR0 Junfo 4, 1994

FUNCTONALIDAD Rdhesi

vo permanente para plisticos, espeofal para 1inee furmaoiutica

TIP0 Adhesivo aor{li

00 #n amulsidn

TMOMIDALYS FISICNS

VIs0osied 988 eps.
sind 6.8 mvinl

% SOLIKG W X

H 9

TENEION S0P, 29,1 dinas/en

FRULMS DE FUNCIOMALIDAD

FORMCION DX PELTCHIA Contfpua * B 3%

CORESION 338 minutes

TR rFARECIR Buena

T4CT0 889 er/pulg?

APARIENCIA Emulsion blanca leokesa

FEIL [=] ynd/puly

SUBIRATO M’)ﬂm 13 gr/nIBEPOSITG 26 gr/nt ﬂrmto 23 or/mBINRIT0 26 gr/nl
ALUNINIO 2808 2000 2080 42000
VIDRIO 508 1608 1382 1633
MLIRILDY 1200 1200 1288 1400
ne 1089 1e50 1168 1238
POLIKSTIRING 1208 1380 1250 1380
U] 11 % (E]] 900
ACRILICO 1668 178 1880 1560
FEY 1609 1630 1600 10350
CARTON 780 788 L1 ged
HADERA EEL 309 8 %0
LANINA P 1209 1338 1408 1428
LANINA 6 1%8 1589 1788 1303

COMDICIONTS DX PRUKBA) 1= 28 OC, HUMEMD NEIATIVA= 63x, PROIYAS POR KVALUACION = 3

ESTRUCTORA DX LAS FROBZTAS: M.CARA=Poliester .BB4™ K.XESPALMO=Kraft blanco de 98gr/nt
APLICRCION DE ADMKSIVO: E] LANGRAYORIO D UM
RELRASE[=1gnf /2"
IR0 (hes) TENFERATURA(OC) [KATERIAL KRSPALIO| MPOSIIO{mVar) RELXASE
[} T Kraft §.Solvente 23726 {18
135 [ Kraft S.Sclvente 33/38 s
5 ] Kradt S.8olvente 23/26 an/28
[} T.4, Kraft §, Agua 23/26 1718
15 W Kraft $. Agua 23/26 15/45
43 L Kratd . Agua 23/2¢ /28




OXIDACIOH

TID®O (hes.) OBSIRACI OMXS
" NHo se apreoia afectacidn alguna en 1a adhesividad,
43 Ko s¢ apreola afectacfdn alguna en 1a aghesividad,
n” Ko se aprecia afectacion alguna en 1a adhesividad,
ADHIRIMCIA
TIDPO (hes) COMDICIOHES  |¢BSKRVACIONXS S0BRE3Vidrio| OBSIRVACIONES SOBRE: PE
b -2 ¢¢ RE 8% L Sxyidl
1 -3 % RE I oL
1 9 RO RE 3%
I3 1.8, RE L0ex RE 98
1 4 of RE 8k RE 38x
1 W RE i5% A
1 RUKTD Ty RE & Ty RE 4t
24 -0 o Liexy? Limy !
24 -5 RE 2 L
F1 0o RE I RE 3
24 1.0, RE 168 RE 482
F13 48 oC RE 108 RE 68«
24 o RE 0% oL
24 HYNEDAR Ty RE 5B Ty RE 5&x
RISISTINIA QUIHICA
SUBTANCIA TROTANIDNIO 1HPREGHCION TIEES 108
1] Al iyl 5% Al imyl i Al 2y L 6B
ETAMOL Sin afectacion $in afectaoidn L
1SO0PROPANOL Sin afectacidn $in afectacidn 8
HaCl (aq) Al iy L 8% Al iy Lok Al 2y L 70%
ALELTR UsaErAl ;18 A bl
GRASA ANIMAL Al dmy L 2B Al iy L %% Al 2wy L 8%
H2804 Caq) Alimygl 5 Al imey L 2% Al &y L 3B
C-H ALIFATICOS Al 2wyl 5% Al 2wyl 2B DI
GLICOLES Al Imyl 5 Al Jwy L A oY
Mz (ag) Al i Al 1m br

OBSERVACIONIS ¥ COMENTARIOS: Las evaluaciones sobre polietlleno st hicleron oon envases goteres

de 2cm de dlametro y las pruebas de resistencia quinlca so realizaron con etiguetss de papel
sobre vidrio a4 un timmpo de 24 heso El adhesive de referencia cubre totalmente con la funciona-
tidad buscads, resta evaluar maguinabilidad,

TN LAS TABLAS Amnous [y ums SIAEFISIIN & 10 SIULINEL B SISPATKBINIINDO LSBOKPANLD Tovht
R SE RASEA LA TTIQUITA TLABKESIVO ST umnnz i umlunmuuw LINPLO COM FUIRY,

05 BESYRINDINIENTO SUAVL ﬂl IL ADKESIVO TOIMA HER ? ST FILLITCA EL ABHEISIVO AL DISPRIRDIR
AY IL ADHESIVO ST TRANINIKA L I LEVANTA LA KHQUHA [} l.h ITIQUETA A3S02RI AL INTIRIOX




2.~ REVISION Y ANALIFIS DE DAT0S
Como se puede observar en la parte experimental de
laboratorio con las primeras muestras de material se obtienen datos

suficientes para disedar el producto que podria cumplir con las

caracteristicas solicitadas para el desarrollo. Ahora 1o que
orresponde @5 la olaboracidn de las estructuras en laboratorio
para asi determinar cual de los disefos serla &8l mas viable
fabricar en planta. Como resuljtado de esto se tendra informacién
para definir los requerimientos de materiales para una prueba

piloto.

3.~ ESTABLECIMIENTO DE PARAMETROS TECHICOB Y FUNCIOMALES

El establecer 1los parametros técnicos y funciopales, implica
el generar metodologlas de experimentacién nuevas que encuentren
las correlaciones laboratorio-mercado Y laboratorio-planta que nos
sean 4tiles para evaluar el comportamiento real de los productos en
desarrollo. La mayor parte de los métodos ya existen y se
encuentran  en manuales de uso internacional, pero existen
experimentos que se deben diseRar para evaluaciones especiales,
mismos que deberan oficializarse, Y Pasar a ser acervo de}

investigador.

4.- PRUEBAS DE PREPRODUCCION

Cuando se ha aprobado ya un disefio para llevar a cabo
producciones de prueba en mdquina, es necesario solicitar muestras
a los proveedores en cantidades repraesentativas, ya que de no ser

asi la visiébn de los problemas que pudieran presentarse en el

- 81 -



EBTUDIO FUNCIONAL DE SILICON

SILICON Restna 420 TRWEKDOR Rhone-Foulenc FOUHA  Rgosto, 4953
SISTIM4 DT CATALIGIS  Reacoidn de poliadieidn oon catalizader platine
SOLVENTR(8) Heptano y hexano

FROPIXMDES ¥ISICAS
CONFOKENTE V130081 pAD DOMIEAD % ING. ACTIVO
RES It 428 70808 ops 8,26 38
CATALIZADOR $20-3 - 2.8% i1
XETICULANIE  $9¢-A 0 eps 8.98 103
Heptano 0,44 ops 8604 [}
Hexano 8.33 ops 8.65% L}
TOPRIIA  DS-2 .
CONPONINTE i) w M () VOLUMIN (11)
420 8.8 7.86 10,74 14,14
3988 8,352 8,268 0.428 8.482
5948 8,888 0,060 a.487 8,183
Heptano A5.38 45,03 $5.42 01,83
Hexano 453t 4,76 $5.42 84,44
T0TALYS 128,88 99,98 122,443 179,67
oMs1bad DE 1A ME2C1A 8,673 ke/lt DRI 0,553 gk
SOLIDOS TEARICASH " X TUNCIOHNALIDAD: Desprendiniento fuerte
SISTIA BT AFLICACIOMI Varilla calibre 12 VISOHRIBAM 38 ops. @l 2,0
RRNPINIRNTO! 34w/l TS, UE QURAR: 150 °C

CPSTRUACIOMES DX CURAR:

e [3] 1) [ i merr [ [§] (] [

COBICIONS DE LANINACION ¥ FRUKBA!
i ] )

RELRASE

AMIESIVO DEPCSITO (ADH.)| TIDNPO (hrx.) | YEXPERATURA OC[RELXATR(gd/iyulg)
Hule en tolueno 25 ] TR 18
Hule an totueno H 13 % 23
Hule en tolueno 25 43 70 kH
forflioe agus H i ] 5.8, 13

" Aerilico agua 22 13 78 1]
forflico agua 22 43 70 [




ESTUDIO FUNCIONAL DE RESPALDO

HATERIAL B163 SILOX D2 Bi® PROVELDOR AKROSIL FECHA FEBRERD, 1994
DESCRIBCION Respaldo blanco de papel siliconado con acabado liso por la cara siliconada
y antiderrapante por la cara externa, con espectativa do utilizarlo coms respaldo mra
seccjonado longitudinal,

ATRIEUT0S VALOR

PISC BASE 184,88 [
CALIERE 8,8046" puls
RESORCION CK 8.8y g u,om
ABSORCION CI 2 gr 0 0/n2
RASGADO I 7% ot
FASGARO CH 94 243
% HUXEDAD 3 4
ISYABILIDAD DIMEMSIONAL B¢ 180 %
ISTABILIZAD DINENSIOHAL CM 180 %
ELOMGACION A Lo RUPTURA DH “0 %
EIONGACION A 14 RUPTURA 0N ] %
FLIXIBILIDND

TRATANIENTO CE Sin tratadento
RaTaoime C Sin tratamtento
APROBACIOH FDA Sin registro

RRLEASECHTS /2 pul )

TIEY  (hrs) TEXPKRATURACOC) | TIPO DE ADHESIVO(DYPOSITO (gvid) RILEASE
9 I.A, Emulsidn aorllioa 2 k4]
13 78¢ Emulsion acrilica H3 10

A 780¢ Emulsién acrilica @ 49
[ 1.4, Solucion acrflica 22 45
13 700¢ Solucion acrilica 2 45
45 ) 709¢ Solucién acrilica 22 45

OBSYRUACIOHES CEMERALYS DX LA PELICULA UX ADHESIVO CONFORMABLE SONRE ISTE RESPALDO

€l siliedn se observa blen anclade sobre ¢} pabel con un buen surado, aunque 12 tinta revela
un leve rayado que se proyecta en ) adhesivo, Los valores de reloase son altos por [0 que
se deberd solitar muestra con un depdsito de silicdn mayor,




proceso pusde ser limitada. Provocando que no se ohbserve de manera
real la forma en que trabajarla ese material después de tiempos
largos de éstar sometido a esfuerzos mecdnicos, calor, tensidn etc.

Al trabajar en planta con el fin de astablacer las
condiciones de operacién bajo las cuales seprocesard la estructura
que se epsta disefRando, se debes llevar un control estricto de los
materiales a utilizar, de los cambios que se hagan sobre la marcha
y de la informacién que de esto resulte. El producto ohtenido es
muy valioso porque al analizarlo se determinaran medidas para
mejorar el proceso o cambiarlo.

Es en esta etapa, donde la mayorla de los proyectos efectuan
gastos de materia prima importantes, lo cual se debe cuantificar
como control de costos del mismo. Para lo que se utiliza un formato
de Control de Pruecbas en el que se registra toda la informacidn
nec&saria, mismo gue se jlustré en el capitule anterior como

herramienta de trabajo.

5.~ PRODUCCION PILOTO
Al llevar a cabo una produccidtn piloto, se proyecta enviar el
producto resﬁltante a un cliente tentativo para que éste nos de su
punto de vista respacto a la manera en que trat;aja nuestro producto
en el proceso de converslén., La informacidn que de esta fuente se
obtenga serd decisiva para llevar a cabo cambios en el producto
final ya que ésta es la opinién 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.- EVALUACIOM EN MERCADO DEL PRODUCTO PILOTO
Para dar correcto seguimiento al producto es necesario, como

ya se menciond, fabricar material a manera de produccidn piloto.

Para as{ tener un panorama general de las limitaciones y bondades
de éste tanto en proceso como en conversidn y funcionalidad final,
Teniendo ya el producto elaborado en un volumen suficiente para
darnos resultados vropresentativos es necesario colocar este
material con sus consumidores potenciales, los cuales nos daran la
informacidn del comportamiento observado para la nueva estructura.
Si después de realizado 1o anterior no se tiene un ninguna anomalia
o imprevisto y se considera que el producto esta ofreciendo una
calidad constante lo que procede a continuacidn es distribuirlo
bajo observacidn. Esto es, deberd manejarse una base de datos para
este producto, ya que por ser nuevo estard sujeto a observacidbn y
cualquier problema que presente deberda registrarse en dicha base de
datos. Por supuesto estos problemas o desviaciones se refieren a la
astructura y/o sus elementos pero no a problemas de proceso o
distribucidn. La informacidn obtenida a travées del seguimiento
continuo de una cantidad representativa de lotes dard lugar a
cambios o ajustes leves en proceso y al conocimiento mis amplio del
comportamiento del producto en mercado. También se deben recopilar
observaclones que confirmen las limitaciones o capacidades vya
pronosticadas para el producto o incluso corocer nuevos usos que se
pueden dar a dicho material los cuales no se hablan contemplado.
Como se puede apreciar la evaluacidn en mercado del producto
piloto se debe realizar conjuntamente con el Departamento de

Ventas.
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La informacién que se debe recopilar en esta etapa es
siguiente:

6.1. Comportamiento del material en los equipos de

conversidn.

6.1.1. Manejo

6.1.2. Corte

6.1.2,. LCalidad de impresidn.

6.1.4., Suajado

6.1.5. Desprendimiento de reja.

6.2. Comportamiento dgl material en los equipos de
despachado.

6.2.1. Rasistencia

€.2.2, Factibilidad de despachado a diferentes angulos.

6.2.3, Rango de dimensiones de etiqueta que soporta la

estructura sin problema.

6.2.4. Formas da succidn y equipos de traccidn an los que

etiqueta se trabajd,

£&.2.5. Condiciones de etiquetado

6.3. Caracteristicas del uso final del material.
6.3.1. Sustratos especificos a los que se adhivid
material.

6.3.2. Funcionalidad final presentada por el producto.

6.4. Cualquier ventaja o carencia del producto que no se

hubiese previsto.
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7.~ REPORTE DE RESULTADOS

La base de datos gensrada durante la evaluacién del productn

en campo ‘ier-\ la fuente de informacitn de la cual se partir& para
realizar gr&ficas de control de producto. En las cuales se podra
observar claramente la eficiencia del producto y las mejoras con
respecto al tiempo en lo que lote a leote se refiere, si es que se
esta todavia perfeccionando algln material o condicidn de proceso.

Ademds serd necesario realizar un trabajo en conjunto con el
Departamento de Ventas, esto para observar tanto el crecimiento o
decrecimiento de los volumenes vendidos de 4ste material como la
cantidad de clientes gque lo consumen y @l producto que nuestro
nuavo desarrollo esta sustituyendo en mercado, producto gue puede
ser nuestre o de la competencia.

Toda la informacién que se obtenga se constituird en parte
del archivo del proyecto y sentard las bases que generardn las
conclusiones posteriores. Cabe menciomar que no solamente el
analisis do las tablas y gr&ficas obtonidas zord 1o baso do la
conclusidn que se emita, sino que también se debe considerar la
visidn critica que da la experiencia, ya que no se puede rechazar
un producto por un mal desenvolvimiento en un Area de mercado ni
tampoco continuar produciendole por una mediana funcionalidad que
satisfaga parcialmente al cliente, quien pudiera consumir nuestro

producto por la dnica razdn de que no hay otro mads barato.
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cI

CAPITULO VI

ERRE DE PROYECTO

LIBERACION DE PRODUCTO

Tras mal registro de toda la informaciftn pertinente y teniendo

ya la seguridad de que el producto tanto en el procese come en

mercado esta bajo control, éste se liberard respaldande dicha

liberaridn con los siguientes documentos:

Dbservaciones acerca del manejo de las materias primas
que forman el producto y el producto terminado, si es que
existe algdn manejo espacial.

Hojas técnicas de las materias primas.

Observaciones de procesamiento.

Cédigo definitivo tanto del producto como de sus materias
primas.
Hoja técnica del producto, en la cual se desglosaran el

total de las caracteristicas de la estructura global,
anexando teodos los formatos de evaluacién inherentes.
Cualquier informacidn técnica importante deberad estar
incluida en este documento, ademds este material serd de
uso interno puesto que para venta se utilizaran las hojas
técnicas comerciales, las cuales no contemplan pardmetros

cientificos profundos.

Realizado todo lo anterior el producto queda liberado y en

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

serd parte de un nuevo proyecto.
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EVALUACIJON DR PROYECTO

La evaluacidn de un proyecto es el implemento que nos
permite conocer que tan correctas fueron las desiciones tomadas
durante el trabajo realizado.

La utilizacidn de tablas, gr&ficas y diagramas es lo idbéneo
en este caso, puesto que la cantidad de datos a manejar es
realmente muy grande y la forma mis sintética do presentarlos es
descartando el uso de textos y concretdndose a las imAgenes o datos
solamente. La recopilacidn de informacidn es una tarea muy
importante y es por esoc gque sa debe encontrar la manera de
registrar ilustrativa y brevemente todos 1los datos de que se
disponga. Dm esta manera sera muy sencillo entender y cuantificar

-los alcances del trabajo realizado puesto que nos podemos vemitir a
los numeros, tablas y graficas.

En el reporte de evaluacidn de proyecto se deben incluir los
siguientes punto.

1.~ Diagrama de flujo proyectado inicialmente y diagrama
real,

2.~ Diagrama de Gantt con 1las actividades programadas y
realizadas.

3.~ Rgporte de horas hombre y horas miquina utilizadas en el
prayecto, equiparado a costos.

4.~ Cuantificaci6n economica del material consumido.

5.~ AnAlisis de las desviaciones existgntes.

6.- Conclusidn global que defina el objetivo alcanzado.
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TERMIHACION Y EHTREGA DEL PROYECYO

Despues 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 gque involucra un proyecto no es tarea
fdcil ni es algo que incumba solo a una parte de la empresa. Es en
este punto donde debe trabajar el equipe denominade PSAC
(Programa de Servicio y Atencidén al Cliente) gquien brindars la
informacidn que se le solicite por parte de el Dopartamento de
Investigacidn y Desarrollo.

La informacidn recavada sera la gue d&¢ Jugar a las grdficas
en las que se puede observar el aumento en la fabricacidn y consumo
del nuevo producto. A partir de estos datos se puede elaborar un
grafico de tendencia del comportamiento en mercado del producte
obtenido, 1o 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 informacidn:

-informacidn con respecto al comportamiento del producto en

distintas etapas de su desarrollo.

-Espec}ficac!ones del producto obtenido. Incluyendo la
informacidn en cuanto a las aplicacionas optimas de éste y
definicidén de los casos en que no es recomendable.

<También se debe incluir toda la documentacidén aludida en las

etapas de liberacidn de producto y evaluacidn 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
oficializacidn y canalizacidén de la informacidn derivada de &l.
Esto es, se harA entrmga de las condiciones de proceso al
bDepartamento de Froduccidn, de las férmulas al Departamento de
mezclas, de las observaciones de manejo al almacén, de los métodos

'de evaluacidn al laboratorio, etc.

Habiéndose hecho entrega de todo lo anterior lo anterior se
cierra el proyecto dejande este archivado como proyecto terminado y
de manera que se pueda anexar alguna otra informacién que pudiera

surgir después.
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CONCLUBION

El departamento de Investigacibn y Desarrolle en una
industria de transformaci&n como lo son aquellas dedicadas a la
produccién de material autoadherible, tiene objetivos diversosj
todes ellos convergen en el resultado fimal de mantener a la
compafifa en una posicién sdlida con respecto a la tecnologia que
posee y competitiva en lo que a productos se refiere.

En esta base se definen para el Departamento de Investigacién
y Desarrollo los siguientes objetivos:

Proporcionar el producto solucidén o el producto innovador que
la compafifa requiera ofrecer a mercado.

Lograr mayor productividad en los procesos mediante la
aportacidn de pardmetros para la adgquisicién de materias primas
dptimas y la aplicacién de la mejor tecnologfa.

Constituirss como un continuo y confiable asesor al drea
operativa on cuestiones complejas de calidad, funcionalidad y
procesaniento.

Por @ltimo se menciona la imperante necesidad de mantener
estrecha comunicacidn con departamentos andlogos de otras compaijas
e institucionss para de esta manera, mantener actualizados los
conocimientqs de nuestra area industrial asf como ser al canal de
entrada para la informacidn técnica de vanguardia.

La Metodalogla de Investigacién y Desarrollo es pues una
herramienta altamente util para llevar a caboe un trabajo de
desarrollo industrial completo, objetivo y con la correcta

administracidn de los recursos.
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