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1.- INTRODUCCION



Debido & la situacion econodmica actual, una de las metas primordiales de todas
las compafiias son los proyectos de ahorro. Es por esto que el disefio y el
desarrollo de envases y embalajes que cumplan con las funciones para las que

fueron creados y que a su vez sean de bajo costo, han tomado una gran

importancia.

Por la guerra de marcas en el mercado el envase se ha convertido en un
“ Vendedor Silencioso “, por lo cual el disefic del mismo es determinante al
momento de su exhibicién. Sin olvidar esto, en este trabajo de tesis se describe
los criterios del Disefio Industrial para envase y embalaje de detergentes
liquidos, con el fin de lograr envases de bajo costo gracias al desarrollo de
disefic de envases optimos, al avance tecnolégico y a la optimizacion de

materiales y procesos.

Ei objetivo de este trabajo es mostrar el proceso y recomendaciones en el

desarrolic de envase y embalaje para detergentes liquidos.

1.1.- EL ENVASE COMO HERRAMIENTA DE VENTA

La conveniencia de uso es uno de los aspectos del envase que esta
volviendose cada dia méas importante para la sociedad. Esto se basa en las
caracteristicas de disefio que facilitan el uso de un determinado producto.

Uno de los papeles mas importantes que representa el envase es ¢l de
vendedor. Esto ha ido creciendo debido al sistema de ventas de tiendas de
autoservicio, en los cuales el empaque aparte de cubrir todas las funciones para
las cuales fué creado, actua como un vendedor, mismo que puede llegar a

exagerar los beneficios del producto més que cualquier otra persona.



Se ha llegado a comprobar que muchas decisiones de compra de los
consumidores son hechas en base al disefio y colores del envase, a sus
graficos, a la informacion contenida como beneficios en su uso, métodos de uso,

etc.

Un trabajo bien realizado en el desarrollo de envases y embalajes nos debe de
dar como resultado productos novedosos, diferentes, y que cumplan con las
necesidades, deseos y expectativas de nuestros clientes y consumidores.



2.- ANTECEDENTES



2.1.- FUNCIONES Y REQUERIMIENTOS DEL ENVASE Y
EMBALAJE

La funcién principal del envase es la de un contenedor fisico. Sin embargo un
cambio en el mismo puede llegar a afectar operaciones de llenado,
manufactura, distribucién, formulacién, asi como a las adreas de ventas y
mercadotecnia por espacios de exhibicién, size impresion, robos, costos o

margen de ia marca.

El desarroflo y seleccién de un envase debe de realizarse basados en un
numero de consideraciones especificas para cada producto en particular. Es por
esto que es de suma importancia mantenerse actualizado en aspectos como el
desarrollo de materiales, sistemas de conservacién, desarrolio de maquinaria,

requerimientos legales, tendencia de los consumidores, etc.

Dentro de fas funciones y requerimientos del envase y embalaje, existen
diferentes areas a las cuales se les deben de poner especial atencién como son
la estructura del envase, las necesidades del consumidor, los beneficios para la
compafiia, los aspectos legales y el impacto econémico del envase en el

margen del producto.

2.1.1.- ESTRUCTURAL

En las funciones estructurales del envase encontramos contener, transportar,

conservar, exhibir y proteger contra los impactos, humedad, agentes externos.

Estas son las funciones principales que debe de cubrir un envase y deben de

ser consideradas para iniciar el desarrolio del disefio de envases.



2,1.2.- CONSUMIDOR

Dentro de los aspectos que debemos de tomar en cuenta para que un
consumidor se vea atraido por un producto es satisfacer Ias necesidades de
este con productos con un disefio industrial nuevo, diferente, atractivo,
funcional, conveniente, ergondmico, econdmico y con un disefio grafico nuevo,
atractivo, que informe, promueva, que explique su uso y ventajas sobre otros
productos.

El envase debe de proveer un méximo de conveniencia y economia a los
consumidores.

2.1.3.- COMPARNIA

Para una compariia un envase significa promocion ya que forma parte de su
fuerza de ventas al ser un vendedor silencioso, principalmente en las tiendas de
autoservicio, ya toma un papel muy importante en Ja toma de decisiones de
compra de los consumidores al agradar, motivar, convencer y persuadir.

Asi mismo es un medio de identificacion de la compafiia gracias a una marca,
simbolo, logotipo de identificacién del producto con el nombre, descripcion y
presentacion,

El envase puede ayudar a disminuir los costos de distribucion al incrementar la
eficiencia en el manejo, transporte y almacenamiento, De igual manera puede
prevenir los robos de producto mismos que afectan e! margen de ganancia.



Los codigos de barras, alfanuméricos y simbologias los exige la propia
compafiia. Ya que con estos cédigos impresos, podemos obtener una gran
variedad de datos como cantidad, precio, niveles de inventario, nimero de lote,

distribucién, fecha de produccion, tamario,etc.

Los envases deben de contribuir con el mejoramiento de las condiciones de
trabajo en las plantas de manufactura y en los establecimientos de venta al

consumidor.

Siempre se debe de disefar un envase que reduzca los impactos negativos
sobre el medio ambiente, ya que aparte de evitar el aumento de la basura,

incrementa la imagen positiva de la empresa.

2.1.4.- LEGALES

El envase informa al consumidor acerca de que es el producto y como se debe
de utilizar. Los envases deben describir al producto de manera genérica,
mencionar los ingredientes que lo componen en orden de predominancia, peso
neto o contenido, beneficios, advertencias, textos precautorios, instrucciones de

uso, codigos, nombre y direccién del fabricante.

Siempre se debe de tomar en cuenta los aspectos legales en base a Normas
Nacionales y de Exportacion e Importacién. Asi mismo existen aspectos
ecolégicos como regulaciones en el uso de metajes pesados, materiales

reciclables y desechos.

Es muy importante antes de empezar a trabajar en el disefio industrial del

envase, tener en cuenta las normas legales sobre Hlenado de productos. En este



caso aplica la Norma Oficial Mexicana NOM-002-SCFI-1993, productos
preenvasados, contenido neto, toleracias y metodos de verificacién.

2.2.- FORMULA

El envase es un contenedor que esté en contacto directo con el producto por lo
cual es necesario que mantenga las propiedades de los productos, que o
proteja contra la descomposicidn y que no sea atacado por el mismo.

Es muy importante antes de empezar el trabajo de disefio de envases el saber
las caracteristicas del producto que se va a envasar ya que dependiendo del
tipo de formulacién se va a determinar el tipo de posibles materiales a usar,
mismos que pueden limitar el desarrollo en el proceso de disefio. Como ejemplo
podemos citar el hecho de que si la luz afecta el color del producto, es
necesario utilizar envases pigmentados, o se puede dar el caso contrario, en el
cual la luz no afecta el color del producto y asi mismo este se quiere utilizar
como herramienta de venta por lo cual se tiene que optar por materiales
transparentes o transiGcidos; en este caso en especifico si se quiere utilizar un
material termoplastico transparente como el PVC o PET, la féormula del producto
puede afectar al PVC y por consiguiente la opcién seria utilizar el PET con
limitantes como el no poder agregar una asa al disefio del mismo o los altos

costos de moides ( uno de inyeccién y otro de soplo ).

Es por este tipo de factores por lo cual el disefio del envase esta ligado
completamente con el producto y nunca debe de pasar por desapercibido.

10



3.- PERFIL DEL PRODUCTO
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3.1.- REQUERIMIENTOS DE MERCADOTECNIA

Antes de empezar el proceso de disefio, es necesario que el departamento de
mercadotecnia defina el perfil del producto, en el cual se van a observar las
caracteristicas que el consumidor desea y que satisfaga sus necesidades. A
partir del perfil del producto, van a empezar a aparecer ciertas limitantes para el
proceso de diselo como son materiales, pigmentos, procesos, tipos de

decorado, etc.

3.1.1.- CONCEPTO Y ESTUDIO DE MERCADO

Todo el proceso de lanzamiento y disefio de un producto empieza con el
conocimiento del mercado del producto del cual se va a derivar ei concepto del

mismo.

Para el desarrollo de este frabajo de tesis se va a tomar como ejemplo un
simulador, es decir un envase indistinto, al cual se le va a asignar un tipo de

mercado determinado.

El mercado que se va a atacar es el de los limpiadores liquidos. Se ha
demostrado que actualmente en el mercado de los limpiadores liquidos, existen
productos enfocados a diferentes niveles socioeconomicos los cuales tienen
como funcidn principal la limpieza del hogar o de la ropa, sin embargo se ha
detectado que no existe un limpiador liquido multiusos, enfocado a la limpieza

del hogar y de la ropa.

El mercado que existe para este producto es muy amplio, ya que actualmente el

consumidor tiene que comprar dos productos, uno para la limpieza del hogar y

13



otro para la limpieza de la ropa. Con este producto el consumidor no tendra que
gastar en dos productos, ya que cumple con ias funciones de ambos.

Dentro de los estudios de mercado podemos citar los més importantes:

Estudio de Participacién de Mercado y Volumenes de Venta

Estudio de Consumidores

Estudio de Productos Existentaes

Estudio de Usos

Estudio de Eficiencia de la Férmula

Estudio de Eficiencia de los Envases y el impacto de sus Componentes
Estudio del Perfil del Producto

3.1.2.- MERCADO AL QUE VA DIRIGIDO

La Asociacién Mexicana de Agencias de Investigacién de Mercado y Opinién
Publica (AMAI), realizdé la homogeneizacién de los Niveles Socioecondmicos
(NSE) en el cual clasifica y mide esta variable, con el objetivo de obtener un
metodo para clasificar, a través de un indice, a cualquier hogar urbano de la
Republica Mexicana en un nive! socioeconémico especifico. El interés fue en los
hogares urbanos, pues mas del 95 % de la investigacién de mercados se realiza
en este tipo de localidades. Como hogar urbano se consideraron poblaciones de
mas de 50,000 habitantes.

Las 8 variables discriminativas del nivel socioecondmico que se tomaron
finalmente fueron:
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Caracteristicas del Jefe de Familia:

1 - Ultimo afio de estudios del Jefe de Familia
2 - Nivel de mando del Jefe de Familia

Caracteristicas de la vivienda:

3.- Numero de focos de la vivienda
4.- Numero de habitaciones {Sin incluir el bafio)

5.- Numero de sirvientes

Posesién de Durables:

6.- Posesion de aspiradora
7.- Posesion de tostador de pan
8.- Posesién de calentador de agua (boiler}

En base a esto los niveles socioecondmicos quedan divididos en seis grupos 0

niveles clasificados en letras:

1.- Nivel A/B = Nivel Alto

Este es el nivel que contiene a la poblacion con el méas alto nivel de vida e
ingresos del pais. Se considera que un 9 % de los hogares en el Valle de
México y un 6 % en provincia pertenecen a este nivel. El Ingreso mensual

familiar es al menos de $ 30,000.00 pesos.

2.- Nivel C+ = Nivel Medio

En este nivel se consideran a las personas con ingresos o nivel de vida
ligeramente superior al medio. En el Valle de México se tiene un 10 % de
hogares que pertenecen a este nivel, y en provincia un 8 %. El ingreso mensual
familiar varia desde $ 13,000.00 hasta $ 29,000.00 pesos

15



3.- Nivel C = Nivel Medio

En este nivel se considera & las personas con ingresos o nivel de vida medio. El
porcentaje de hogares con este nivel en el Valle de México es del 21 % y en
provincia del 27 %. El ingreso mensual familiar varia desde $ 4,000.00 hasta
$ 12,000.00 pesos

4.- Nivel D+ = Nivel Bajo

En este nivel se consideran a las personas con ingresos o nivel de vida
ligeramente por debajo del nivel medio, es decir, es el nivel bajo que se
encuentra en mejores condiciones ( es por eso que se llama Bajo-Alto o D+ ). El
porcentaje de hogares de este nivel en el Valle de México es del 25 % y en
provincia def 23 %. El ingreso mensual familiar varia desde $ 2,000.00 hasta
$ 3,000.00 pesos.

5.- Nivel D = Nivel Bajo

Este nivel esta compuesto por personas con un nivel de vida austero y de bajos
ingresos. La cantidad de hogares del nivel D en el Valle de México es del 23 %
y en provincia del 25 %. El ingreso mensual familiar es de aproximadamente
$ 1,000.00 pesos.

6.- Nivel E = Nivel Bajo

En este nivel encontramos a la gente con menores ingresos y nivel de vida de
todo el pais. El porcentaje de hogares en este nivel en el Valle de México es de
un 12 % y en provincia de 11 %. El ingreso mensual familiar es menor a
$ 1,000.00 pesos.

La grafica No.1 en la pagina 17 muestra los ingresos mensuales en pesos por
Nivel Socioecondémico:
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INGRESOS POR NSE

Gréfica No.1

La grafica No. 2 muestra el porcentaje de la poblacion por nivel socioecondmico:

% DE POBLACION POR NSE

& Series1

Gréfica No.2

En base al perfil del producto y a los niveles socioecondmicos de la poblacion
en la Republica Mexicana, el producto-simulador para este trabajo de tesis esta
enfocado al mercado de las personas que pertenecen a los niveles

socioecondmicos * C”,“ D+” y“ D" en base a la clasificacion de la AMAI,

17



con lo cual se abarca el 69 % de los hogares del Valle de México yel 75 % en

provincia, como se demuestra en la gréfica No,3:

% MERCADO A ATACAR

Im Series1}

MEXICO PROVINCI

Gréfica No.3

3.1.3.- PARTICIPACION DE MERCADO

En base a los resultados del Estudio de Participacién de Mercado y Volimenes
de Venta, se obtiene que e} mercado nacional anual de limpiadores liquidos es
de 204,000 toneladas de producto. El mercado al que va dirigido este producto
es del 72 %, equivalente a 147,000 toneladas anuales. Se espera una
participacién de este producto del 30 % para el afo del lanzamiento lo que
representa un total de 44,000 toneladas de venta al afio.

Como podemos observar, esta participacion de mercado es un poco agresiva,

pero hay que recordar que es en base a un simulador, y entre mayor sea el

volumen de venta, los célculos de produccién son més complejos lo que

18



repercute en el equipo necesario para la produccién de los envases,

determinacién de materiales y procesos a usar, efc.

3.1.4.- CLIENTES Y CONSUMIDORES

Cuando se disefia un producto, no se debe de perder de vista fas necesidades
de los clientes y de los consumidores. Al ser dos personas que buscan
satisfacer necesidades de manera independiente, es muy imporiante

diferenciarlos e identificar las necesidades de cada uno.

Un cliente es aquella persona o compafia que va a comprar nuestro producto y
a su vez va a revenderlc a un consumidor o usuario final. Como podemos

observar tanto cliente como consumidor compran el producto a disefiar.

Los clientes los podemos dividir basicamente en tiendas de autoservicio y
mayoristas. En especifico en el caso de los mayoristas, estos venden el
producto a pequefas tiendas que a su vez |o venden a! consumidor, formando

una cadena de compra-venta.

Los clientes buscan un producto de calidad, atractivo y de bajo precio. Esto es
con el fin de tener productos de gran demanda y por lo tanto de mayor
circulacion. El clients limita en cierta forma el desarrollo del disefic del producto,
ya que se deben de tomar en cuenta diferentes factores tales como altura de
anaqueles, resistencia vertical a la compresion (esto es por que al formar islas o
cabeceras en las tiendas de autoservicio, la botella carga el peso del producto

que se encuentra encima de ella), etc.

Si se disefa un producto atractivo que funcione como vendedor silencioso, este

tendra mejor aceptacion con el cliente y esto puede llegar a influenciar al mismo
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y lograr una buena ubicacién dentro de la tienda, Io cual a su vez aumentara las

posibilidades de ventas mayores.

Los consumidores son en la cadena compra venta, el Ultimo comprador y por
consiguiente usuario de nuestro producto. El busca un producto funcional,
nuevo, diferente, atractivo, etc. y es el consumidor quien define el perfil del
producto en base a los resultados del estudio de consumidores. En relacién a

este perfil empieza el proceso de disefio.

3.2.- REQUERIMIENTOS DE PRODUCCION

Una vez que tenemos definido el perfil del producto en base a las necesidades
de clientes y consumidores, participacién del mercado y que por consiguienie
sabemos de |os requerimientos del departamento de mercadotecnia; se deben

de tomar en cuenta los requerimientos del departamento de produccion.

Al saber las caracteristicas principales que requiere los clientes y consumidores,
se debe de estudiar si manufactura tiene la capacidad de producir el producto.

Aqui los factores a considerar van a depender del area de produccion de la

empresa para la cual se esta disefiando el envase.

Tanto para la manufactura de componentes del envase como del mismo
producto se debe de analizar la factibilidad de manufactura, es decir,
maguinaria disponible y que se requiere, capacidad de produccién, etc. A partir
de este momento se ven y atacan las necesidades y requerimientos del érea de

produccidn, con el fin de evitar problemas futuros.
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3.2.1.- MAQUINARIA DISPONIBLE

Dependiendo de las caracteristicas podemos empezar a trabajar en alternativas
de materiales. Por ejemplo, en el caso de que el consumidor solicita una botella
pigmentada en un determinado color, nos guia a la utilizacién de ciertos
materiales como Polietileno Alta Densidad { PEAD ) pigmentado. A partir de este
momento sSe necesita empezar a trabajar junto con el departamento de
produccion para empezar a ver maquinaria disponibie o necesaria. Esto tambien
va a depender si se tiene planeado producir el producto completamente en la
compafiia o se va a ftrabajar con proveedores externos que suministren
componentes de empaque como son peliculas laminadas, botellas, tapas,
etiquetas y cajas de cartén corrugado. Lo que también se debe de tomar en
consideracién con el drea de produccién son los volumenes solicitados por

mercadotecnia y revisar la capacidad de manufactura instalada.

21



4.- DESARROLLO DEL CONCEPTO
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4.1.- CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO

Con el conocimiento de los requerimientos del departamento de mercadotecnia,
mismos que se obtienen gracias a los resultados del estudio de consumidores,
se definen las caracteristicas del producto las cuales deberan de ser tomadas

como la base del proceso de disefio.
Para fines de este estudio, las caracteristicas del producto son las siguientes:.

Familia de detergente liquido en envases rigidos ( Presentacion en botella } y

envase flexible ( Presentacién en Stand up pounches ) para ser utilizado como

refill ( repuesto ).

Todas las caracteristicas de la férmula como envase que se describen a
continuacion, son obtenidas en base a los resultados de los estudios de

consumidores.
Las caracteristicas de |la formula del producto deben de ser:

- Versatilidad de poderlo utilizar como detergente multiusos ( ropa y hogar )
- Fragancia perdurabie

- Limpieza profunda

- Que no maltrate la ropa

- Diferentes fragancias

- Fragancia que perdure tanto en la ropa como en el hogar

El consumidor espera un producto en el cual las caracteristicas de las

presentaciones en botella sean las siguientes:
- Botella de plastico que no se rompa con las caidas.
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- No les interesa que la botella sea transparente, es mas, prefieren una botella
de color que no permita que se vea el contenido.

- Que existan diferentes fragancias y que el color de la botella vaya en relacion
con la fragancia que contiene, es decir, que se utilicen diferentes colores de
botellas para las diferentes presentaciones.

- Botella de facil manejo { ergondémica ) y que se pueda rellenar facilmente.

- Tapa que sirva como dosificadora, es decir que tenga la medida para calcular
las cargas de detergente dependiendo de la cantidad de ropa o zonas del hogar
a limpiar.

- Tapa con la versatilidad de que se pueda abrir en la tienda para poder apreciar
el aroma de la presentacion del detergente ( sin sello de garantia o tamper
evident ).

- Prefieren que el color de la tapa sea igual al de |la botella ( por fragancia ).

- El cuello de la botella no debe permitir que el producto escurra por la misma,
quieren un vertedero ex{ra o un vertedero integrado en caso de ser necesario.

- Diferentes tamaios de botellas lo que les da la versatilidad de poder escoger

el tamafio a comprar en base al costo det mismo.
En cuanto a las caracteristicas del envase flexible, desean:

- Un contenedor en forma de bolsa que se pare por si solo.

- Que sea de un costo barato que permitar utilizarse como refill de la
presentacion en botella.

- Que tenga la versatilidad de también poderse utilizar como envase primario y

no solamente como refill.

En cuanto a los graficos para todas las presentaciones desean que comuniquen

frescura, limpieza, suavidad y que sean alegres.

Estas caracteristicas son los atributos que un consumidor desea de un
detergente liquido multiusos y son con los que se empieza el trabajo de disefio
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para una vez que se tengan alternativas preseleccionadas, estas se sometan
nuevamente a estudios de consumidores para que a su véz Sé obtenga una

alternativa ganadora con la cual se trabajara el disefio final.

4.1.1.- TABLA DE TIEMPOS DEL DESARROLLO

Para llevar un control sobre el desarrollo de un proyecto, se recomienda

siempre realizar una tabla de tiempos.

En las tablas de tiempo se deben de considerar todas las actividades a realizar
en el desarrollo del proyecto. Estan actividades deben de estar en orden
consecutivo y asi mismo se deberan de considerar en cuenta todas aquelias
acciones, que aunque sean desarrolladas por otros departamentos, afecten el
tiempo o el desarrollo del proyecto. Se debe de tener especial interés en los
departamentos con los cuales se tiene mayor relacion, dentro de estos
encontramos al Laboratorio, el cual, puede retrasar un lanzamiento debido al
tiempo que se lleva la realizacién de un afiejamiento. En un afiejamiento se
acelera en base a una serie de pruebas la vida de un producto, sin embargo

aunque es una prueba acelerada, esta toma aproximadamente tres meses ( 13

semanas ).

La tabla de tiempos debe de ser lo mas preciso posible, y en la mayoria de los
casos se tienen que consultar el tiempo que se va a llevar hacer ciertas
acciones con otras personas, como ejemplo podemos citar el desarrolio de
moldes. Asi mismo se va a considerar la tabla de tiempos a partir de que uno

tiene que ver en algo con las acciones a realizar.

Es conveniente llevar un registro en relacién a tiempo real contra estimado, es

decir, en la tabla de tiempos se pone el tiempo estimado y segun como van
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ocurriendo las acciones se debe de ir comparando contra los tiempos reales que
se esta llevando cada accion. Con esto sabremos que tan avanzados ©
atrasados vamos en un proyecto

En la pagina 26 se observa una tabla de tiempos detallada por descripcion de
actividad en relacién al trabajo de tesis:
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Todas las acciones que estdn indicadas como preeliminares, tales como
especificaciones, cajas de carton corrugado, suaje, etc., son realizadas en base
a planos y dummies. Cuando se habla de acciones finales, estas son realizadas

en base a muestras fisicas, es decir muestras de produccion.

Cabe sefialar que cualquier actividad se puede ver afectada en tiempo si fuera
necesario hacer modificaciones. Por ejemplo, sl el suaje preeliminar de la
etiqueta que se hizo, resulté tener problemas al momento de aplicarlo en la
etiqueta, es necesario volver a trabajar en el disefio del mismo, lo cual afectaria
los tiempos. Este caso aplica para el desarrolio de todos los componentes.

Podemos decir que la tabla de tiempos anterior se puede cumplir siempre y
cuando no surja algun problema o modificacién en el proceso de disefic e

implementacion del proyecto.

Tips ( Recomendaciones ).-

= Se recomienda la fabricacién de un molde piloto para botellas, tapas e

insertos.

= En el caso de la botella, que es realizada en extrusién-soplo, el molde final
tarda en realizarse aproximadamente tres meses. Un molde piloto tomaria dos
meses aproximadamente en realizarse, y otros dos mas en realizar el molde

final.

= En el caso de la tapa e inserfo, que son realizadas en inyeccién, el molde final
tarda en realizarse aproximadamente seis meses. Un molde piloto tomarla cinco
meses aproximadamente en realizarse, y otros cinco mas en realizar el molde
final,
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= Como podemos observar, el hacer un molde pifoto retrasa el proyecto
aproximadamente cinco meses, sin embargo en caso de tener que realizarse
cualquier cambio, el costo de inversion y tiempo va a ser mayor sobre un molde

final que sobre un molde piloto.

— Con muestras obtenidas de los moldes piloto, se pueden hacer pruebas de

afiejamiento, transporte, almecenaje, efc.

= Podemos decir que la tabla de tiempos anteriormente desarrollada es una
tabla de tiempos ideal, ya que debido a la velocidad con que los productos
mejoran o cambian su imagen en el mercado, la mayorla de las veces no se
cuenta con el tiempo necesario que abarca esa tabla de tiempos ( 12 meses ).
La mayoria de las veces nos vamos a encontrar con proyectos que necesitan
ser implementados en el menor tiempo posible; es por esto que en la pagina 29
observamos una tabla de tiempos en relacién al mismo proyecto pero con menor

tiempo para su realizacion.

En este caso, el Disefiador Industrial tiene que emplearse a fondo para lograr los
objetivos en menor tiempo ( de 12 meses bajo a 6 meses y medio ). Para este
proyecto y por el tiempo que se fleva la realizacion de moldes, es muy dificil

reducir mas el tiempo.
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4.1.2.- PRESENTACIONES - TAMANOS Y FRAGANCIAS

ot i

Como presentacién se tomara el tipo de envase, como tamafio definiremos la
cantidad de férmula que el contenedor aimacena, y la fragancia sera en relacién

al perfume del producto.

En base a las caracteristicas del praducto antes descritas y sobre todo ante la
necesidad de los consumidores de tener diferentes tamafios y presentaciones
de productos, asi como en base a las necesidades de nuestros clientes, esta

familia de productos de esta tesis quedaré compuesta de la siguiente manera:

Presentacion Tamafo Cliente Principal

Botelia 500 mi Mayoristas & Pequenas tiendas

Stand up pouch 500 mi Tiendas de autoservicio, Mayoristas &
Pequefias tiendas '

Botella 1 Litro Tiendas de autoservicio

Botella 2 Litros Tiendas de autoservicio

Botelia 5 Litros Tiendas tipo Club

En cuanto a las fragancias, para el lanzamiento se va a tomar en cuenta tres

fragancias diferentes ( Fragancia A, By C ).

En relacion a los graficos y al envase la diferencia bésica sera el color de los

mismos, por fragancia.

Tips.-

= Este capitulo aplica en la fase indicada como No. 1 en la fabla de tiempos de
la pagina 29
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4.1.3.- UNIDAD DE VENTA / MIX

La unidad de venta ( numero de piezas o envases por caja ) quedara de la

siguiente manera:

Botella 500 m| 24 piezas

Stand up pouch 500 ml 24 piezas

Botella 1 Litro 12 piezas

Botella 2 Litros 6 piezas

Botella 5 Litros Por fondo, es decir, el nimero de botellas va a ser

en relacion a la cantidad de piezas que contenga una
tarima completa, ya que de esta manera es como
se venden los productos a las tiendas tipo Club

Con esta unidad de venta de caja, a excepcion del tamafio de 5 litros, el
contenido neto en kilogramos siempre va a ser el mismo independientemente

del tamafio de ia botella, y la Unica variacion ser4 el peso bruto.

Como Mix de ventas se entiende el porcentaje por tamario o fragancia que se
tiene. El Mix de ventas de este producto por tamafios es:

Presentacion/ Tamafio  Mix

Botella 500 mi 33 %
Stand up pouch 500 m| 5%
Botella 1 Litro 44 %
Botella 2 Litros 11 %
Botella 5 Litros 7%

Total 100 %
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Este proyecto cuenta con tres fragancias diferentes, el nombre de las fragancias

que se va a utilizar son: Primavera; Verano y Otofio. El Mix de ventas de este

producto por Fragancias, quedara de la siguiente manera:

Fragancia Mix
Primavera 50 %
Verano 30 %
Otoio 20 %
Total 100 %
Tips.~

= Este caplitulo aplica en la fase indicada como No. 2 en la tabla de tiempos de

la pagina 28

4.1.4.- ANALISIS DE PRODUCTOS EXISTENTES

Aungue en el mercado no existe un detergente de liquidos multiusos enfocado a
la limpieza de ia ropa y el hogar, se deben de tomar productos aunque
pertenezcan a otra categoria ( limpiadores liguidos de ropa, limpiadores liquidos
para el hogar o limpiadores en polvo para la ropa y el hogar ), con el fin de

analizar los conceptos de disefio industrial y grafico que presentan.

Para este andlisis se tomaron muestras de productos de 1 litro de limpiadores
liquidos para el hogar, de 1 litro de limpiadores liquidos para la ropa y de 1 kilo
de detergentes en polvo para la ropa y &l hogar ( en este caso solo se analiza el

disefo grafico }.
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Las caracteristicas basicas que se observaron por ¢ategoria fueron. -
Detergentes liquidos para el hogar:

- Envases transparentes de Polistilentereftalato Cristal y Pigmentado, Cloruro
de Polivinilo Cristal o Polistileno Alta Densidad natural en los cuales la
diferencia basica entre fragancias la da el coior del liquido y no el envase.

- Tapa rosca o de presidn ( cap to cap ) principalmente 28-400.

- Sin tapa dosificadora

- Tapas de un solo color por marca independientemente de Ia fragancia que
contienen.

- Forma de la botella generalmente redonda , y en un solo caso ovalada.

- La altura del producto en todas las marcas que se analizaron fue similar, con
una diferencia méxima de 2 cm ( mismo size impression ).

- En ningun caso se encontraron botella con asa.

- Decorado: En el 75 % de los casos con etiquetas autoadheribles generalmente
hechas con cinco tintas ( tricomias y tintas directas ) y el 25 % de los casos
decorado con serigrafia a dos tintas aplicadas directamente en la botella.

Detergentes y Suavizantes liquidos para la Ropa:

- Envases de Polietileno Alta Densidad Pigmentado en algin color ( en algunos
casos aparte de pigmentadas se encontro acabado perlizado en la botella )
dependiendo de la fragancia e identificindola de esta manera.

- Tapa rosca.

- En el 50 % de los casos la tapa es dosificadora

- ‘En el 90 % de los casos analizados, las tapas son de un solo color por marca
independientemente de la fragancia que contienen,

- El 25 % de las botellas analizadas tienen vertedero ( no integrado
directamente en la botella, si no como un componente extra ).

36



- La forma de la botella generalmente ovalada o cuadrada en su huella, y con

formas irregulares a lo alto del cuerpo.

- La altura del producto en todas las marcas que se analizaron fue simitar, con
una diferencia maxima de 2 cm ( mismo size impresion ).

- Todas las botellas tienen asa.
- Decorado: Con etiquetas autoadheribles generalmente hecha a base de seis

tintas ( seleccién de color y tintas directas ).

Detergentes en polvo para Ropa:

Basicamente se analizd el decorado. Se encontraron diversos graficos en
marcas con mucha presencia en el mercado. Asi mismo la cantidad de tintas

varia desde 3 hasta 8 tintas.

Tips.-

= Es muy importante al momento de realizar el andlisis de productos existentes
que aparte de obtener las caracteristicas generales de los productos existentes,
se observen los atributos que causan impacto en el consumidor como size
impresion, colores de botellas, efc. asi como aquellos que pasan por
desapercibidos para la gente. Esto nos ayudaré en el proceso de disefio para

garantizar un producto que agrade al gusto del consumidor.

= Este capitulo aplica en la fase indicada como No. 4 en la tabla de tiempos de

la pagina 29
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4.1.5.- ESTUDIOS ERGONOMICOS & ANTROPOMETRICOS

Dentro de estudios ergondmicos y antropométricos, se debe de empezar por la
consideracion, de que en el 85 % de los casos estos productos son utilizados
por mujeres. Es por esto que a partir del tamafio de 1 litro, se recomienda un
envase que posea una asa, con el fin de ayudar a la manipulacién del mismo.
Es muy probable ( se ha demostrado con usuarios de este tipo de productos )
que en botellas pesadas ( 2 y 5 Litros ) utilicen las dos manos para el manejo
del producto; aunque sucede esto, nunca se debe de prescindir del asa en estos

tamarios.

Independientemente de que los usuarios sean en su mayoria del sexo femenino,
se debe de tomar en cuenta las tablas antropométricas masculinas, ya que el
asa debe de tener la versatilidad de poder ser usada por una mano masculina;
recordemos que el tamafio de las manos es mayor en los hombres que en las

mujeres.

Debido a que el manejo de estos productos es minimo, el aplicar textura al asa

con el fin de un menor manejo de la botella, no es de importancia.

Aparte del manejo de la botella y su interaccién con las manos, no se encuentra
otra relacion con el hombre con el fin de realizar estudios ergonémicos mas

profundos.

Tips.-

= Cabe seflalar que si se disefla un envase con asa, en la linea de produccién
Se tendra que utilizar una méquina orientadora de botellas para poder etiquetar.
El desarrollo de disefio del asa y su colocacion en la botella se debe de trabajar
con usuarios diestros; aunque los envases poseen la cualidad de ser para uso
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indistinto ( ambidiestro ) la colocacién de la etiqueta frente se debe de hacer,
como se dijo con anterioridad, de tal manera que cuando una persona diestra

este utilizando el producto, esta quede viendo directamente hacia el usuario.

= Este capitulo aplica en la fase indicada como No. 5 en la tabla de tiempos de

la pagina 29

4.2.- PROCESO DE DISENO

El proceso de disefio de un envase, en el cual se desea obtener los maximos
ahorros empieza definiendo la huella del producto ( largo y ancho total ) y esto
se hace en base a la eficiencia del producto en la tarima, considerando que el
producto se encuentra en su caja con su respectiva unidad de empaque. Una
huella muy eficiente es aquella que nos da un aprovechamiento de mas del
93 % de la utilizacién del area de la tarima; asi mismo una huella deficiente es

aquella que esta por abajo del 85 % de eficiencia de tarima.

Resumiendo el proceso anterior, queda de la siguiente manera:

Conocimiento del tamario de la presentacion
3
Conocimiento de la Unidad de Empaque

1

Desarrollo del fondeo para saber eficiencia en tarima

0

Obtencién de fas dimensiones de la hueila

{

Disefio del envase
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También se debe de considerar en el proceso de disefio, que se va a disefiar
una familia de productos, y por ende los envases deben de ser lo mas parecido
posible entre ellos. Los graficos deben de ser idénticos a excepcidn de la forma
del suaje de la etiqueta ( en caso de que este sea el tipo de decorado
seleccionado ), sin embargo aun asi, si el disefio del envase es similar, la
etiqueta tambien lo sera y la variacion mas distintiva la encontraremos en el

tamafo de {a misma.

Debido al concepto de “ Familia de Detergentes Liquidos Multiusos *, se
recomienda empezar Unicamente por un solo tamafio y una vez que este quede
como alternativa ganadora de! estudio de consumidores, proceder al desarrollo

de los demas tamarios adaptando este disefo.

Antes de empezar a trabajar en las alternativas de disefio, debemos de ver que
limitantes de disefio vamos a tener, como pueden ser tecnologia disponible,

espacios en areas de exhibicién.

Aqui podemos observar como el disefio es una necesidad para mercadotecnia,
asi como mercadotecnia es una necesidad para el disefio, ya que
invariablemente una depende de la otra.

Tips.-

= Cabe seflalar que entre més abajo se encuentre la eficiencia del fondo,
aparte de incrementar los costos de distribucion ( flete y almacenaje ) por tener
menos cajas por tarima, esta se vuelve més inestable y con menor resistencia lo
que se debe de solucionar aumentando la resistencia a la compresién de la
caja, sin embargo los costos subirfan. Se debe de tener muy presente las
dimensiones de la tarima a utilizarse.
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=s E/ tamadio con el que se debe de trabajar primero es aquel que tenga en el
Mix de Ventas el porcentaje més alfo; en este caso es la presentacién en botella

de 1 litro. Asi mismo se debe de considerar el color adecuado a la fragancia de

mayor volumen.

— Se debe de realizar un andlisis de productos existentes para sacar maximo
provecho de las cualidades de estos productos y aprender de posibles defectos

que se observen.

4.2.1.- LIMITANTES DE ESPACIOS EN AREAS DE EXHIBICION

Se define areas de exhibicion a aquellos lugares dentro de una tienda
( pequenas, de autoservicio o tiendas tipo Club ) en los cuales va a ser colocado

el producto para que el cliente lo pueda ver y comprar.

En el caso de tiendas pequefas y de autoservicio, el lugar de exhibicion mas
comun es el anaquel, sin embargo no debemos de pasar inadvertido que en
ocasiones el producto se coloca en islas ( conjunto de productos de la misma
marca que se colocan en el centro 6 interseccién de uno o varios pasillos) o en
cabeceras ( extremos del anaquel, lugar donde empieza o termina el pasillo ) y
en la mayoria de los casos no existe un mueble que soporte al producto por lo
cual se utilizan las cajas en columna o el mismo productoc como soporte, y s
por esto que el producto debe de tener la suficiente resistencia a la compresion
para gue aun sin caja éste sea capaz de soportar las capas de producto que se

ubican encima de él.
En relacidon a las tienda tipo Club, el fondo del producto en su tarima forma el
exhibidor, es decir, de la misma forma como se embarca el producto al cliente

es la misma forma como este lo exhibe. En este caso se recomienda que el
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disefio del empaque secundario ( si es que lo lleva ) permita al consumidor

poder observar el envase primario.

Las limitantes en areas de exhibicidn en relacidn al espacio de anaqueles, estén
reiacionadas con la altura entre estantes del anaquel ya que el largo y ancho
del mismo en el desarrollo de este tipo de productos no representa una
limitante. La altura maxima para un producto de este tipo que se recomienda es
de 35.00 centimetros ya que le da la versatilidad al producto de poderse
acomodar y retirar faciimente del exhibidor. El aumentar esta altura puede dar
como resultado un producto de no facil manejo para el cliente y consumidor.

En el caso de las tiendas tipo club, el espacio que uno dispone para armar un
fondo completo es de 120 cms de largo por 100 de ancho y 125 de altura; a
excepcion de la altura, misma que puede ser menor, estas dimensiones se

consideran como estandar en este tipo de tiendas.

4.2.2.- ALTERNATIVAS DE DISENO

En este capitulo lo que se vera son las recomendaciones méas impartantes de

los parametros para el desarrolio de envases.

Estos principios son basicos para el mejoramiento en los procesos de soplado,
en el funcionamiento estructural de botellas y por consiguiente para la reduccién

de costos.

La forma de una botella se desarrolla en base a los pardmetros dictados por el
area de mercadotecnia, mismos que son obtenidos en las pruebas de
consumidores y en el estudio de productos existentes. Dentro de estos

parametros estan:
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Imagen del Producto
Size Impression

Impacto en el anaquel

Obviamente el costo va en relacion con la forma de la botella. Para bajar costos
existen unos principios basicos. Cabe sefialar qgue no siempre se van a poder
utilizar, por lo cual se recomiendan como una guia. Dentro de los principios

basicos en el disefio se encuentran.
1.- Relacién Proporcion de Soplo
Tomando en cuenta la huella de la botella, existen dos dimensiones principales:

Eje Mayor ( largo de la botella )
Eje Menor ( ancho de la botella )

La Proporcion de Soplo ( PS ) es la relacidon que existe entre el Eje Maybr 0
Largo ( L ) y el Eje Menor o Ancho { A ) de la botella. Esta nos permite tener un
soplado de mayor eficiencia y una botella con menor peso, como se muestra en

la figura No. 1

HUELLA DE ENVASE CON EJES

EJE MENOR

LN

EJE MAVOR [ LARGO DE LA BOTELLA)

—

Figura No.1
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La férmula para una proporcién de soplo ideal es:

PSldeal:L/A<=2

Esto es que el largo entre el ancho debe de ser menor |, igual o lo mas cerca a
2. Si la relacién es mayor a 2, el peso de la botella va a ser mayor debido a la
distribucién de material y estiramiento de la resina. Siempre se debe de tomar

en cuenta que al momento de disefiar una botella la relacién no sea mayor a 2.

2.- Forma ideal para abtener botellas de bajo peso.

Si se esta buscando una botella de bajo peso con una buena resistencia a la
compresion, cuando sea posible se recomienda el uso del perfil de una
catenaria invertida en la parte superior de la botella con el fin de acercarse al

mejor perfil natural para resistencia vertical.

La Catenaria es la curva de equilibrio de una cadena pesada detenida en dos
puntos. Para lograr acercarse a esta curva durante el proceso de disefio, es
necesario utilizar dos o tres radios progresivos, como se demuestra en la figura
No. 2

CATENARIA

-

Figura No. 2
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3.- Peso de botellas y desempefio ( influencia de la forma )

En la figura No. 3 se demuestra como la forma de una botella aumenta o reduce
el peso y resistencia a la compresién de la misma. En este caso por el anguio
de los hombros, la botella de la derecha tiene una mayor resistencia a la

compresién que la de la izquierda.

1
1 F‘ri

]

|

l
Figura No. 3

4.- Disefio del cuello de [a Botella

El cuello debe de tener la menor altura y mayor didmetro posible con el fin de

evitar colapsamiento del mismo. Dentro de las consideraciones que se debe de

tomar en el disefio del cuelio son:
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- Un diametro mayor permite un mejor llenado en la linea ( Mejora la eficiencia
en la linea de lienado }

- Un diametro mayor mejora la resistencia a la compresion vertical de la botella

- Un diametro mayor permite un mejor soplado

- Un cuello bajo reduce el peso de Ia botella

- Un cuello bajo reduce las posibilidades de Stress Cracking

Cabe seflalar que si se va a utilizar un cuelio determinado, existen tablas de
“American Bottle Institute”, las cuales indican todas las dimensiones del mismo,
donde se han optimizado los cuellos en base a la aplicacién que se les vaya a

dar. Estas se observan en la figura No. 4

Figura No. 4
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5.- Hombros

Como se mencioné anteriormente, la forma de una catenaria es o mejor, sin
embargo si esta no puede ser aplicada, el angulo del hombro debe de ser lo
mas inclinado ( vertical ) posible, y nunca menor a 30 ° (X ), como se observa

en la figura No. 5

AR, -

Figura No. 5

6.- Deformacién tipica en botelias

Si la botella es llenada con producto caliente existen mayores problemas de
deformacién lo que afecta a la etiqueta. Asi mismo debido a la carga vertical se
puede dar diferentes tipos de deformaciones en la botelia, mismos que a

continuacion se demuestran en la figura No. 6
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Figura No. 6

Aqui podemos observar como las deformaciones con pandeos hacia el exterior,
interior o en ambos sentidos de la botella. Es muy importante considerar esto ya
que estos esfuerzos van a ser transmitidos a la etiqueta y asi mismo pueden
afectar la resistencia a la compresion de |a botella.

7.- Cuerpo

Muchas veces las caras principales de una botella son hechas para:

- Dar proteccion extra a la etiqueta
- Dar versatilidad en disefio de la botella con relieves, lineas, etc.

- Para alcanzar el volumen exacto para igualar la huella

En relacion a la versatilidad en disefio con relieves, lineas, etc. si son bien
aprovechados y realizados, aparte de ser estéticos, trabajan como ayuda al
reforzar ia botella aumentando la resistencia a la compresién vertical: sin
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embargo si no son bien disefiadas, estas pueden provocar problemas en la

botella como son puntos deformables, zonas de stress cracking, etc.

Una botella tipo “ Brick “ ( rectangular ) ocupa menos volumen en una caja lo
que significa menos corrugado en ia caja, menos tarimas, area de almacenaje,
manejo, etc. Obviamente una botella tipo * Brick * con una tapa pequefa y sin

asa es volumetricamente mas eficiente que una botella cilindrica con asa y tapa

grande.
8.- Puntos de Contacto

Son las zonas donde las botellas tienen contacto una con otra cuando estas se
encuentran juntas. Cuando mas contacto tienen, es cuando se encuentran en la

caja de cartdn corrugado o durante la linea de llenado.

El tener puntos de contacto especificos y especialmente disefiados para tal
propdsito en la forma de la botelia, es de gran ayuda ya que aumentan la
eficiencia de las lineas de llenado, evitan el que las botellas se giren en la cajas

y asi mismo permiten tener cajas y exhibidores mas efectivos.

Las botellas tipo “ Brick “ son las que tienen mas puntos de contacto, sin
embargo si el concepto del producto no nes permite utilizar este tipo de botellas,
en cualquier botella se pueden disefiar puntos de contacto como se demuestra a

continuacion en la figura No. 7
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Figura No. 7
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4.3.- SELECCION DE ALTERNATIVAS

La seleccion de alternativas se debe de realizar en base a tres conceptos

principales:

Que satisfaga las necesidades del consumidor y cliente.

Que sea un producto funcional.
Que sea un envase econdmico, es decir, que los costos de material de envase

no sean elevados siempre y cuando se mantenga una calidad excelente.

Como vimos anteriormente, el envase debe de satisfacer las necesidades del
consumidor y cliente. Esto se va a lograr si en el proceso del disefio, se toman

en cuenta las caracteristicas previamente definidas en el estudio de

consumidores.

De igual manera, un envase siempre debe ser funcional, es decir, debe de

cubrir los atributos bajo los cuales fue desarrollado.

Siempre se debe de buscar un envase lo mas economico posible. No debemos
de confundir econémico con barato; como econdmico se entiende un envase
que tiene un bajo costo sin bajar la calidad, como barato encontramos un

envase que es barato debido a la baja calidad de sus materiales.
Asi mismo, para realizar la seleccidn de alternativas se debe de ver que los

disefios cumplan lo mas que se pueda los puntos mencionados en el capitulo de

alternativas de disefio.
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Tips.-

= Este capitulo aplica en la fase indicada como No. 6 en la tabla de tiempos de

la pagina 29

4.3.1.- EFICIENCIA DEL EMBALAJE

La eficiencia del embalaje va a ser determinante en la seleccion de alternativas.
Todo lo relacionado con la eficiencia del producto en el embalaje, podemos

decir que se reporta a través de costos y ahorros.

Como embalaje se engloba a todos los componentes que en conjunto forman el
fondeo de! producto en la tarima.

En el caso de las presentaciones de este producto en botella, dentro de los
componentes del envase primario tenemos la botella, tapa, inserto dosificador,
etiqueta frente y etiqueta reverso  ( en el caso del stand up pounch el envase
primario es exclusivamente la bolsa formada por la pelicula ); y como envase
secundario se tiene la caja de cartén corrugado. A partir de este punto todos los
demas componentes del fondec se conocen como embalaje. Dentro de estos
podemos mencionar; Tarima, pelicula estirable ( esta sirve para envolver las
cajas de cartén corrugado ), charola superior, charola inferior, esquineros, fleje,
grapas, hoja de identificacién que se aplique sobre el fondo armado y no
directamente sobre el producto o caja, etc.

En relacion a la division de envases en primarios, secundarios, terciarios, stc.,
dependiendo del envase que se vaya a disefiar van a existir mas o menos
componentes en cada producto. Por citar un caso diferente al que se trata en
este trabajo, podemos hablar de una crema dental. Aqui el envase primario es el
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tupo decorado y tapa, el envase secundario es la cajilla de cartoncillo o
plegadiza; el envase terciaric puede ser una plegadiza que sea utilizada como
exhibidora misma que contiene por decir, 10 plegadizas con cremas dentales; el
cuarto envase puede ser la caja de carton corrugado que contiene 4 plegadizas
exhibidoras que a su vez contienen las 10 plegadizas con una crema dental

cada una. Y asi podemos encontrar productos que contengan mayor numero de

envases.

Lo que va a determinar la eficiencia en la tarima es el aprovechamiento de la
misma. Esto se determina en relacién al drea que cubre el acomodo de las cajas
en la tarima, como se menciond anteriormente, se considera una buena
eficiencia de tarima aquella que al acomodarles las cajas, se cubre mas de un
93 % del area de la misma. Para ver la eficiencia de la tarima se debe de tomar
en cuenta el tipo de tarima a utilizar y el disefio y desarrollo de cajas de cartén

corrugado, mismo que se detallara en los siguientes capitulos.

Actualmente existen paquetes de software en los cuales uno solo necesita
alimentar algunos datos de la caja y tarima ( largo, ancho, alto, peso bruto, peso
neto, etc.) y automaticamente calculan diferentes opciones de acomodo y la

eficiencia de la misma.

Tips.-

= El embalaje se refleja en costos. Del mal o buen embalaje de un producto se

pueden derivar varios gastos o ahorros:

— §i se cuenta con una buena resistencia a la carga de la caja de carton
corrugado con un buen embalaje, se pueden llegar a estibar varios fondos uno
encima de otro. En este caso se debe de tomar en cuenta la altura del fondo

para ver la carga maxima de la caja.
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= Entre mayor sea la eficiencia de la caja, mayor cantidad de producto
tendremas en un fondo, fo que representa ahorros en espacio en bodegas, en
transporte, tarimas, elc.

4.3.1.1.- TARIMAS

Como es de suponer, por la influencia de los Estados Unidos de America, el
tamafio que mas se utiliza en México es el mismo que mas se utiliza en Estados
Unidos. La tarima mas comUn es la de 48 * de largo por 40 “ de ancho y 5 * de
alto, En México existe la versatilidad de mandar a hacer tarimas bajo medidas
er.eciales, sin embargo predomina esta misma que ha sufrido un cambio
minimo ya que por lo general se maneja en centimetros como sigue: 120 cm de
largo por 100 cm de ancho por 13 cm de alto y con un peso estandar de 23

kilos.

Esta tarima ofrece muchas ventajas en su uso gracias a sus dimensiones.
Posee el acomodo mas optimo en los diferentes transportes ( cajas de camion,

remolques, contenedores, etc.).

En relacion a la altura del fondo se recomienda tener como méximo 120 cm, ya
que al tener esta altura se pueden enviar durante el transporte dos fondos de
alto, lo cual genera ahorros en la distribucion del producto ( por 1o general una

caja o remolque tienen 252 cm de altura ).

Se puede decir que las dimensiones det embalaje ( fondo completo con todo y
tarima ) que ofrecen un mejor aprovechamiento relacionado con la distribucion
del producto son: 120 cm de largo por 100 cm de ancho y 120 cm de altura. De
igual manera estas son las medidas reglamentarias en las cuales debe de venir

fondeados los productos destinados a tiendas tipo Club.
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Tips.-

— E/ disefio mismo de la tarima también puede ayudar a conservar mejor el
producto. Es por esto que es recomendable utilizar tarimas en las cuales las
tablas se encuentren lo més junto posible y que en su parte inferior tengan un
marco completo de tablas para evitar que si se estiba a més de una tarima de
altura, los apoyos de la tarima se claven en ciertas partes de las cajas ya que al
usar el marco inferior la carga descansaré soble todo el fondo inferior; y de igual
manera si se utilizan tarimas con las tablas juntas en su parte superiof, no
permitira que existan espacios y asl las cajas que se ubican en la primera capa o

inferior siempre descansaran sobre una superficie plana, como se observa en la

figura No. 8

Figura No. 8

4.3.1.2.- DISENOS Y DESARROLLOS DE CAJAS

El desarrollo y disefio de la caja de cartén corrugado es fundamental, ya que

esta va a ser la protectora y transportadora de nuestro producto terminado.

Existen cajas de carton corrugado con diferentes caracteristicas dependiendo
del proceso como caja regular ranurada, caja regular troquelada, caja bliss, caja
envolvente. Asi mismo pueden tener diferentes tipos de flauta (A, B, C, E ), la

diferencia basica entre fiautas es su tamafio y distribucién, mismo que tienen
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relacidn con la resistencia a la compresidn y resistencia a ser perforada
( mullen ), dentro de otras. Asl mismo, la resistencia a la compresion y Mullen
las va a determinar el tipo de papel que se utilice en los tres papeles que forman
un corrugado, mismos que son dos lyners y un medium. Y asi podemos
encontrar diferentes caracteristicas de corrugados. Los diferentes tipos de flauta

se muestran en ia figura No. 9

Flauta C

C FLUTE

w
-
-
|
U
m

2in7d 3

Flauta B Flauta A Flauta E
Figura No. 9

Por lo general la caja de cartdn corrugado gue mas se utiliza y sus

caracteristicas son:

Caja de reguiar ranurada ( CRR ),
Ceja interna o externa pegada ( CIP o CEP )
Flauta “C" Posicion Vertical

l.as partes del cuerpc en las cajas regular ranurada o regular froquelada se

divide en aletas superiores e inferiores largas y cortas y en caras largas y

cortas. En la figura No. 10 se muestra una caja regular ranurada.
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Figura No. 10

El calculo de las dimensiones interiores se recomienda hacerlo de la siguientes

manera:

Se comienza definiendo el largo, ancho y alto total del producto, asi como Ia
unidad de empaque, a continuaciéon se busca con la unidad de empaque el
acomodo internc que nos de una caja lo mas proporcionada en largo y ancho
( entre mas larga sea la caja y menos ancha, mas inestable sera ). Aqui es
necesario que se busque mas acomodos interno diferentes con la misma unidad
de empaque, lo que nos va a dar diferentes tamafios de cajas y asi poder

comparar la eficiencia en la tarima entre elios. Una muestra de esto se observa

en la figura No. 11
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DIAGRAMA DE DIFERENTES ACOMODOS CON UNA UNIDAD DE !MPAQUE DE 24 pz
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Figura No. 11

Por cada 10.0 centimetros de largo 0 ancho interno de la caja, se recomienda

aumentar 0.1 centimetros como tolerancia, esto es para ajustarse en relacién a

las tolerancias del largo y ancho de la botella o un posible aumento de

dimensiones de la botella cuando se encuentra llena. Por ejemplo, si la unidad
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de empaque es de 12 piezas, y el diametro de la botella es de 9.7 cms ( botella
cilindrica ), las dimensiones internas son: 9.7 cms x 4 piezas = 38.8cm+0.4cm

= 39.2 cms de largo interior; para el ancho interior seria 9.7 cm x 3 piezas = 29.1

cm+0.3cm=29.4cm

Si la botella no tiene una buena resistencia a la compresion, es necesario dejar
3 mm de altura de mas en la caja, para que esta no llegue a cargar. Por ejemplo,
en una botella cuya altura total, con todo y tapa es de 27.7 cm, la altura interna

de la caja de cartdn corrugado es de 28.0 cm.,

Cuando se utiliza Flauta tipo “C”, el espesor del corrugado es de 0.45 cm. Si se
desean saber las dimensiones externas de una Caja Regular Ranurada o
Troquelada, se debe de aumentar dos espesores de cartén al largo y ancho
interiores si tiene ceja interna y un espesor mas de carton ai largo o ancho si
tiene ceja externa, este se va a agregar al largo o ancho dependiendo de donde
se ubique. Para la altura externa se agregarén cuatro espesores de corrugado,
ya que se tienen dos aletas superiores ( una larga y una corta ) y dos inferiores
( una larga y otra corta ). Tomando el ejemplo anterior en el cual las
dimensiones interiores son de 39.2 cm de largo x 29.4 cm de ancho x 28.0 cm

de alto, si utilizamos ceja externa pegada sobre una cara corta, las dimensiones

I

externas son: Largo = 392 cm mas tres espesores de carton corrugado =
40.5 cm ( los decimales se eliminan ya que el ranurado o troquel en cajas no es
tan preciso ); Ancho = 29.4 cm mas dos espesores = 30.3 cm; Altura total = 28.0

cm mas cuatro espesores de 0.45 cm =29.8 cm

El software que se utilizan para el calculo de la eficiencia de tarimas y acomodo
de las cajas en la tarima, tienen la versatilidad de poder hacer sus calculos con
medidas internas ( solo se necesitaria agregar los espesores ) o externas, sin
embargo los clientes siempre solicitan dimensiones externas de la caja de

cartén corrugado.
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El costo del corrugado va principalmente en relacion al tipo de papeles a utilizar,
mismos que dependeran de la resistencia a la compresion y mullen requeridos;
y al area de cartdon utilizada. Para el calculo del area de carton que se va a

utilizar en una caja de cartén corrugado, la formula mas sencilla es:

2 largos + 2 anchos + 5.2 cm ( incluye ceja de pegado ) x 1 ancho + 1 alto +
1.3 cm. Con esta forma podemos saber el area a utilizar en cada calculo de caja

regular ranurada.

Debido a que la caja inferior de la tarima tiene que soportar todo el peso de las
cajas superiores incluyendo las que se encuentren en otra tarima si es que va a
tener dos o tres tarimas de estiba de producto, el factor més importante es el
calculo de la resistencia a la compresion. Una de las maneras de aumentar la
resistencia a la compresion de una caja es utilizando papeles mas resistentes, o
bien se puede bajar la resistencia de los papeles si se utilizan divisiones, las .
divisiones que mas se utilizan son las tipo “H", “U", “Z" y “Q" mismas que se

muestran en la figura 12. Todas esta ayudan a la caja a soportar la compresion.

TIPOS DE DVISIONES

DivisloN“ U™

WVISTA FRONTAL VIBTA BUPERIOR
DIVISION EXTENDIDA DIVIBION ARMADA
division ¥ L

VIOTA FRONTAL VISTA GUPERIOR
PVIZION EXTENDIDA, DIVIBION ARMADA
DAVIBION "H ®

WVIBTA FRONTAL VISTA SUPERIOR.
DIVISION EXTENINDA DIVASION ARMADA
DIVIBION = H®
VISTA FRONTAL VISTA SUPERIOR
DIVIBION EXTENDIDA DIVISION ARMADA

Figura No. 12
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La resistencia a la compresion se va a ver afectada por ios siguientes factores:
1.- Humedad promedio { % HR ) - 50, 55, 60, 65, 70, 75, 80, 85, 90, 85 %

Si la humedad relativa es mayor, la resistencia a la compresion de la caja

disminuye. La humedad promedio afecta a la resistencia a la compresion segun

la siguiente tabla:

Porcentaje Porcentaje
Humedad Resistencia a
Relativa la Compresion
50% 100%
55% 95%
60% 80%
65% 85%
70% 79%
75% 72%
80% 65%
85% 57%
90% 45%
85% 28%

2.-Tiempo de Almacenaje ( Factor de Fatiga ) Dias

A mayor tiempo de almacenaje menor resistencia a la compresion, como se ve

en la tabla siguiente:

Tiempo de Porcentaje
Almacenaje | Resistencia a
la Compresi6n

1 hora 80%

8 dias 65%
30 dias 60%
60 dias 57%
90 dias 55%
180 dias 52%
360 dias 50%
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El efecto de tiempo de almacenaje en relacién a la resistencia a la compresion,
o podemos observar en la grafica No.4:

EFECTO DEL TIEMPO DE ALMACENAJE

Grafica No.4

3.- Estiba rebasando o no tarima - Fuera de tarima, dentro de tarima

Sl el acomodo en la tarima rebasa el tamafio de la misma como se observa en la

figura No. 13, se pierde un 32 % de resistencia a la compresién

1220.0 11310
1220.0 11310
11310 Hze
H4 G B0
12200
Figura No. 13
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Esto se demuestra en la grafica No.5:

EFECTO DEL REBASE EN TARIMA

Series1

Sin Con
Rebase Rebase

Grafica No.b

4.- Acomodo de las cajas en la tarima - En columna o traslape

Si las cajas son colocadas en traslape, como en la figura No. 14, se pierde un
45 Y% de resistencia a la compresion, como se observa en la grafica No.6:

EFECTO DEL TIPO DE ESTIBA

Caja sola Columna Traslape

Grafica No. 6
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16480 M2D

12199

Figura No. 14

Aqui cabe sefalar que aungue las cajas de cartén corrugado esten acomodadas
en columna, si no son bien colocadas las cajas de manera que las esquinas
queden alineadas una sobre otra, se pierde un 29 % de resistencia a la
compresion, como se demuestra en la figura No. 15.

@

[
\

Figura No. 15

Tips.-

=> En base a estas consideraciones se determina un factor de seguridad. Para
el calculo de la compresion se toma el peso bruto de la caja por el numero de
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cajas que soporta la caja que se ubica en la primera capa 0 inferior por el factor

de seguridad = Resistencia a la Compresién necesaria.

= Entre més baja sea la resistencia a la compresién, mds bajo va a ser el costo
de la caja, es por esto que se recomienda se fomen en cuenta la humedad
relativa y el tiempo de almacenaje, y se trabajen los fondeos dentro de farima y

con cajas estibadas en columna.

4.3.2.- DESARROLLO DE DUMMIES DE ALTERNATIVAS GANADORAS

Como Dummie nos referimos a un modelo hecho de diferentes materiales que

representa al envase final como producto terminado.

Para el desarrollo de dummies de alternativas es necesario realizarlos lo mas
parecido posible al producto final, y si se puede, idénticos. En esto nos
referimos no solo en cuanto a dimensiones generales, si no que es necesario
que el dummie sea lo mas parecido en materiales, aparencia y color del material
a usar, que los gréficos sean exactamente como se piensan hacer y si se puede,
el peso del dummie debe de ser el mismo que el que va a taner el producto final.
La mayoria de las veces requieren Dummies funcionales, por ejemplo en el caso

de una botella, se debe de poder destapar, vaciar el contenido, etc.

Esto es necesario ya que estos dummies van a ser utilizados en las pruebas de

consumidores de alternativas ganadoras.

Tips.-

= Este capitulo aplica en la fase indicada como No. 7 en la tabla de tiempos de
fa pagina 29
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4.4.- PRUEBAS DE CONSUMIDORES

Esta prueba final de consumidores se realiza con los dummies de alternativas
ganadoras. Por lo general se presentan tres alternativas al consumidor
realizadas en base a los requerimientos que con anterioridad los consumidores
habian solicitado. Esta prueba se hace con los dummies con el fin de que los
puedan manipular, y se observan los siguientes factores:

- Impacto del producto en el consumidor { se incluyen los aspectos de disefio
grafico ).

- Funcionalidad y manejo

- Tamafio

- Presentaciones y colores

En base a estos resultados se elige la alternativa ganadora, si existen dos
envases que sean ganadores, la decisién se basara en cual es el envase mas
economico en lo que a material de empaque, manufactura y distribucién se
refiere.

4.4.1.- APROBACION DE ALTERNATIVA FINAL

Dependiendo de la premura que se tenga para lanzar un nuevo producto al
mercado, una de las etapas que pueden retrasar un lanzamiento son los
afiejamientos que se realizan previos a tomar una decisién sobre la alternativa
final,

Como se menciond en capitulos anteriores, el fin de todo afiejamiento es saber

si la férmuia o contenido es compatible con el contenedor o envase. Puede
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darse el caso de gue las pruebas de consumidores se hayan realizado con
anterioridad al termino del afiejamiento; es muy importante gue no se tome una
decision sobre la alternativa final antes de tener terminado el afejamiento, por
ejemplo, si la alternativa ganadora resultd ser en una botella de Polietileno
pigmentada y al observar ios resultados del afiejamiento, fa formula afecta las
propiedades del polietileno ( stress cracking, que el aroma de la fragancia se
vea afectada por el polietileno, etc. ), nunca debe de lanzarse un producto que
no haya pasado el afiejamiento. Para evitar esto es necesario iniciar los

afiejamientos en envases del mismo material con el cual se estan trabajando las

alternativas.

Una vez aprobada la alternativa final, y si esta no presentd problemas de
afiejamiento, se debe de analizar si se tienen que hacer cambios ( mismos que
fueron como resultado del Gltimo estudio de consumidores ), sin embargo, en el
95 % de los casos no se tienen que realizar cambios, o los cambios son
minimos ya que los parédmetros de los consumidores son definidos con
anterioridad. En el caso de no tener que realizar cambios, se realizan estudios
de costos en base a costo de material de empaqgue, distribucion ( previamente

analizados ) y costos de inversion.

Para este trabajo, las caracteristicas generales de |a alternativa final aprobada o

ganadora son ias siguientes por presentacion:

Botellas.-
Envase en Polietileno Alta Densidad pigmentado en tres diferentes
colores { uno por fragancia )

Botella con asa a partir del tamario de 1 litro.
Tapas.-

Material Polipropileno

Tapa roscada
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Color de acuerdo al color de la botella ( tres diferentes )

Inserto Dosificador.-

Material Polietileno Alta Densidad

Sin pigmento ( natural )

Aplica para los tamarios de 2 y 5 Litros

Decorado.-

Etiquetas frente y reverso autoadheribles ( pressure sensitive )

Impresion a seis tintas ( cuatro de seleccion de color y dos directas ) en etiqueta
frente

Impresién a tres tintas directas en etiqusta reverso

Stand-up Pouch.-
Laminado Polietileno con Poliéster
Impresion a seis tintas ( cuatro de seleccién de color y-dos directas ) en panel

frontal y tres en panel reverso

A continuacién se presentan los dibujos los componentes de los envases

anteriormente descritos:
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En base a los conceptos tratados en el capitulo “5.2.2. ALTERNATIVAS DE
DISERO” de la pagina 39; y su relacién con la alternativa final presentada;

podemos decir que aplican en lo siguiente:

1.- La proporcion ideal de soplo ( L/A<=2 ) aplica en los tamafios de 500 mi, 1y
2 L En la botella de 5 L no se pudo aplicar debido a que se busco una huella
que tuviera una gran eficiencia y por su volumen no se consiguid esta

proporcién, por io cual va a ser una botella con un 10 % mas de peso gue el

buscado.

2 . En todas las huellas de |as botellas se busco por medio de los radios en las
esquinas una forma ovalada para lograr una resistencia mayor a la compresion
vertical, asi mismo al no aplicar la catenaria en el disefio, se aplica un angulo de

30 ° en los hombros.

3.- En los cuellos de las boteilas se tiene un diametro grande, sin embargo
debido a que las botellas poseen tapas y vertederos ( insertos ) dosificadores,
no es conveniente bajar Ia altura del mismo, ya que de lo contrario no se logra

buen ensamble entre estos componentes.

4.- En el area principal de la etiqueta se observa un bajo relieve con el fin de

proteger ia etiqueta.

5.- Como se observa en las diferentes huellas, existen grandes areas como
puntos de contacto enfre fas botellas los que nos garantiza menor friccién y
golpes entre ellas durante el transporte y asi mismo se logra ocupar menor

volimen en la caja, lo que nos da una mayor eficiencia del embalaje.

6.- La eficiencia de embalaje de estos productos esta ampliamente explicada en
el capitulo “ 6.3.1. DESARROLLO DE CAJAS *
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Tips.-

= Para fines del aflejamiento, si la férmula afecta al material del envase o el
envase afecta a la formula, no importa la forma del envase o tamafio.

= En relacion al nivel de llenado de las bofellas, es necesario saber las
limitantes de las llenadoras del area de produccién con el fin de saber si se
puede hacer un lienado de producto cosmético, es decir, que el nivel del liquido
en la botella quede a la alfura de al base de la corona de la misma o se tendré
otro nivel de llenado.

= Este capitulo aplica en la fase indicada como No. 8 en la tabla de tiempos de
la pagina 29

4.5.- REPERCUSION DEL COSTO DEL ENVASE EN EL PRECIO
FINAL

Al ser el envase un componente que afecta los costos del producto, se deben de
realizar analisis de costos de cada componente. Se deben de dividir en
componentes manufacturados |- uno mismo y componentes manufacturados

por proveedores externos.

Para los componentes manufacturados por uno mismo ( en casa ) se debe de
ver si se necesita comprar maquinaria o existe. Para este estudio y con el fin de

hacer un comparativo, se van a dividir los componentes de la siguiente manera:

Hechos en casa:
Botella
Tapa
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Hechos con proveedores externos:
Etiquetas

Cajas de Cartén Corrugado
Pelicula para Stand-up Pouch

En los productos hechos en casa ( botella o tapa ) se deben de tomar en cuenta
costos de las material primas ( resinas, masterbatch ). Para costear las piezas
los factores a considerar son ciclo, nimero de cavidades, peso de cada pieza,
gastos directos ( luz, mano de obra, etc. ) y gastos indirectos. Una vez con la
informacion se realiza el analisis de costos. Como podemos observar,
dependiendo del tamafio de [a empresa y de las caracteristicas de la maquinaria

y piezas, los costos pueden variar significativamente.

En componentes hechos con proveedores externos, simplemente se necesitan
cotizar estos, y realizar un comparativo de costos entre los diferentes

proveedores que estén cotizando.

Tips.-

= Es recomendable para lograr buenas negociaciones con los proveedores,
siempre tener conocimiento de los costos de las materias primas y su fluctuacién
en el mercado, para poder tener una idea de gastos y ulilidades de nuestros

proveedores.
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4.5.1.- COSTOS DE INVERSION

Al igual que los costos del envase en el precio final, los costos de inversién van
a depender del producto. Es necesario saber si se cuenta con la maguinaria
necesaria para producir y manufacturar tanto el envase como el producto final.

En el caso de necesitar moldes, los precios van a variar dependiendo del tipo de
molde ( inyeccion o sopio ), caracteristicas del envase, maquina donde se va a
trabajar el molde, ciclo, herramental ( dado, mandril, pin de soplado, corazones,
etc ), materiales a inyectar o soplar, etc. Se necesita saber si se va a invertir en

magquinaria para inyeccién o soplo de resinas, etc.

Los costos de maquinaria para fabricar el producto terminado van a depender
de las caracteristicas del mismo, asi como de la velocidad deseada en la linea
de produccién. En el casc de la linea de llenado de botellas encontramos
colocadoras de botellas, orientadoras de botellas ( en caso de ser necesario ),
llenadoras, tapadoras, setiquetadoras, armadoras de cajas, colocadoras de
botellas, etc. Para la elaboracién de los Stand-up Pouch, se necesitarian
armadoras de bolsa en el caso de que el proveedor entregue la pelicula en
bobina y no como sobre armado, llenadora, selladora, armadora de cajas, etc.

Como podemos ver para cada producto es necesario analizar los costos de

inversion dependiendo de las maquinarias requeridas. Es importante considerar

la amortizacién de estos activos ya que afectan el costo del producto final.
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4.6.- REALIZACION DE DIBUJOS TECNICOS ESTA TESIS MO DEBE
SALR DE L& BiDLIOTECA

Actualmente lo mas conveniente que existe es realizar los dibujos técnicos con
algun software ya que aparte de tener mayor versatilidad para hacer
correcciones, la mayoria de los fabricantes de componentes de envases
( moldes, herramentales, etc. ) trabajan en base a paquetes de computo y su

copiado y la realizacién de modificaciones es mas confiable y rapida.

Es muy importante que en el caso de los dibujos técnicos de botellas y tapas,
estos se realicen en base a dibujos de envase terminado y se haga mencidn,
esto es debido a que en el desarrollo de tapas y botellas existen dibujos de
cavidades que se pueden confundir con los de producto terminado, la diferencia
entre ambos que es a los de cavidades se les aumenta el tamario debido a la

contraccion de las resinas que se utilicen.

Asi mismo se pueden hacer dos tipos de dibujos, uno para la elaboracion de
piezas, mismo que debera contener la informacion suficiente para poder
reproducir el envase, llamemos a estos planos, dibujos de producto para
manufactura; por otro lado se debe de tener un dibujo para la gente de control
de calidad ( dibujo de control de producto ) en el cual se acoten y se haga
mencion a las dimensiones y caracteristicas mas importantes del producto y
sobre las cuales control de calidad y manufactura { en casa o de proveedores )

debe de poner atencidn en la elaboracién de piezas.

Los dibujos deben de mostrar todas las vistas del producto a excepcidén de que
estas sean simetricas; asi misme debe de tener los cortes longitudinales y
transversales necesarios de fal manera que no existan dudas con respecto a
alguna parte del producto. Se sugiere hacer un dibujo entres dimensiones y asf
mismo, indicar el espesor minimo de pared. Dentro de la elaboracion de dibujos
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de producto para manufactura debemos de incluir como minimo ( no se

encuentran en orden de importancia ):

- lLargo total

- Anchao total

- Alto total

- Altura a la base de la corona

- Distancia al nivel de lienado

- Linea de centros

- Ejes

- Radios ( segun sea necesario )

- Cortes y acotacién de los mismos { segun sea necesario )
- Acotaciones del area de etiquetado
- Dimensiones de la corona

- Diametro“ E “

- Diametro “ | “

- Diametro* T*

-Altura“* H *“

- Altura“ 8"

- Altura* J “

- Se debe de especificar et tipo de corona
- Peso

- Volumen de llenado

- Volumen al derrame

- Espesor minimo de pared

Como podemos ver es necesario acotar todas aquellas dimensiones y radios

que posee el producto, asi mismo, no se deben de repetir acotaciones en

diferentes vistas.
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Dentro de la elaboracidn de dibujos de control de calidad de producto debemos

de incluir ( no se encuentran en orden de importancia ):

- Largo total

- Ancho total

- Alto total

- Distancia al nivel de llenado
- Diametro " E *

- Diametro “ |

- Diametro* T *

- Altura“ H*

-Altura“ 8"

-Altura“ J*

- Se debe de especificar €l tipo de corona
- Peso

- Volumen de llenado

- Volumen al derrame

- Espesor minimo de pared

Tips.-

= Es responsabilidad de uno realizar dibujos técnicos que expliquen en forma
detallada el producto, sin embargo, fa elaboracién de un dibujo que incluya el
desarrolio completo de la pieza y su ingenierfa, debe de ser desarrollado por ef

departamento creados con tal fin, como es ingenieria de manufactura.

= Este capitulo aplica en las fases indicadas como No. 10, 12, 13 y 28 en la

tabla de tiempos de la pagina 29
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5.- DESARROLLO DEL PRODUCTO EN RELACION
A ALTERNATIVA GANADORA
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5.1.- MOLDES

Para la produccion de la botella, tapa e inserto, es necesario el uso de moldes.

Los procesos més comunes con los cuales se fabrica una botella son: extrusion-
soplo, inyeccién-soplo y soplado por estiramiento. Dentro de estos, el que mas
se utiliza en botellas de Polietileno Alta Densidad es el de extrusion-soplo y por

consiguiente con este proceso se obtiene una mayor gama de proveedores.

Para este proyecto Ia botella va a ser realizada en el proceso de extrusion-

soplo, mientras que la tapa e inserto se haran con el proceso de inyeccion.

El ndmero de moldes y cavidades debe de ir de acuerdo al nimero de piezas
que se necesitan por afo. Para esto es necesario saber el volumen de venta por
tamafio del producto, de lo contrario se puede dar el problema de falta o sobra

de capacidad de moldeo.

Dependiendo del numero de cavidades y de la complejidad de las piezas a
moldear, la fabricacion de un molde de extrusién-soplo toma aproximadamente

tres meses, mientras que la de un molde de inyeccién se lieva seis meses.

En relacion a las resinas a utilizar y como se mencioné anteriormente, para la
tapa e inserto se va a utilizar Polipropileno, mientras que la botella va a ser de

Polietileno Alta Densidad.

Todas las Poliolefinas como el Polipropileno o el Polietileno, son los Polimeros
que mas se utilizan para el soplado e inyeccidn de piezas en la industria del
plastico gracias a su facilidad de ser transformadas con una gran variedad de

equipos.
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Estas tienen la versatilidad de no ser altamente susceptibles a la degradacién
durante su proceso, y asi mismo se le pueden agregar otros aditivos como

antiestaticos, filtros solares, pigmentos, etc.

Tips.~

= Existe un gran numero de fabricantes de moldes, en el momento de Ia
eleccion del mismo, es muy importante que la fabricacién de los moldes sea
realizada por compafiias que tengan una gran experiencia en la elaboracién de
los mismos.

= Con un buen molde podemos obtener piezas buenas o malas, mismo que
depende de la operacién de la méquina, sin embargo, con un mal molde siempre
tendremos piezas malas aunque la operacién de la méquina sea excelente,

= Este caplitulo aplica en la fase indicada como No. 14 en la tabla de tiempos de

la pagina 29

5.1.1.- CARACTERISTICAS DEL MOLDE DE LA BOTELLA

Como se menciono anteriormente, el proceso que se va a utilizar para la

fabricacion de la botella es el de extrusién-soplo.

Este proceso empieza cuando a partir de una extrusora se forma un parison,
Basicamente los pellets de Polietileno y el Masterbatch son fusionados a través
de calor y de la friccion que se forma entre el cafién de extrusion y el tornillo sin
fin de la extrusora. El Parison se forma de manera ovalada con el fin de una
mejor distribucién de material en las paredes de |a botella. El molde puede tener

una o varias cavidades mismas que se encuentran divididas en dos partes sobre
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el eje mayor de la botella. Mientras que el extrusor esta formando el parison, el
molde se encuentra abierto de tal manera que se pueden observar las dos
mitades de la cavidad. Cuando el parison se ubica en medio de las dos mitades
de ia cavidad de soplo, el molde se cierra y a continuacion, por el érea donde
esta ubicada la corona de la botella y por medio de una aguja de soplado se
inyecta aire comprimido de tal manera que el plastico se pega a las paredes de
la cavidad formando la botella, a partir de este momento empieza el proceso de

enfriamiento; al finalizar esta, se abre el molde y se expulsa la pieza, como se

demuestra en la siguiente figura No.16

Nea

— —

———
]

=) == :
i 1
(1) (2) (3)
Figura No. 16
( 1) Extrusion del parison

( 2 ) Aire comprimido infla el parison
( 3) Expulsién del contenedor una vez soplado

Para el calculo de las piezas que se van a producir, se necesita tomar en cuenta
el ciclo de la maquina y el numero de cavidades. Como ciclo de la maguina nos
referimos al tiempo que toma en abrir y cerrar el molde. Por ejemplo, si tenemaos
un molde de una cavidad, con un ciclo de 15 segundes, el caiculo es el

siguiente:

127



1 botella cada 15 segundos = 4 botellas por minuto x 60 minutos = 240 botellas
por hora x 8 horas = 1920 botellas por turno - 20 % de eficiencia de la maquina-
operador = 1536 botellas por turno. Esto a su vez se debe de multiplicar por el
ntimero de turnos y el resultado a su vez por el nimeros de dias hébiles por
mes o ario.

En la siguiente grafica se observa con un ciclo de 14 segundos, las fases que
realiza una maquina de soplo durante el mismo.

CICLO EXTRUSION-8QPLO
MOLDE MOLDE MOLDE
ABIERTO CERRADO ABIERTO
1.2 "5 13
P = =
EN- EXPUL-
TRA [ ESPE- EL PARISON TOMA LA FORMA DE LA BOTELLA ESPE-| SION
PARI-| RA TIEMPO DE ENFRIMMIENTO RA DE LA
SON PIEZA
0.8 07 1.0 08 1.0
[ T Iy g P} =~
| gy e o Sy Ll AN -1

En relacién al tiempo que se lleva el ciclo en una maquina, no existen una

tablas determinadas ya que este depende de mucho factores como son:

Tamario de la botella

Numero de cavidades

Condiciones de la maquina de soplo
Caracteristicas de la maquina de soplo
Enfriamiento

Canales de Refrigeracion

Espesor en las paredes de la Botella
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Ubicacion Geogréfica de la Planta de Soplo ( temperatura ambiente )
Humedad Relativa en el medio ambiente

Tamafo de la Platina

Para este disefio de botellas y en base a la experiencia, se tomara el tiempo del
ciclo considerando que la planta esta en la Ciudad de México, que se cuenta
con un buen molde, una buena méaguina y con un buen sistema de enfriamiento.

El ciclo 6ptimo para la extrusién de ias botellas debe de ser:

Tamarfio Ciclo

500 ml 10-13 seg
1L 12 - 14 seg
2L 13- 15 seg
5L 15 - 18 seg

Para el estudio de cavidades para este trabajo, se tomé el tiempo promedio de

estos ciclos como se muestra en gréfica No.7:

CICLO EXTRUSION-SOPLO

Grafica No.7
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En base a esta grafica de ciclos, y con conocimiento de los volumenes y el mix
por tamano para este producto, el célculo de cavidades queda de Ia siguiente

manera:

Volumenes & Mix Limpiador Liquido Multiusos

TAMANO

LITROS

TONS/ANO

DENSIDAD LT/ANO MIX LT/ANO/PRE | BOT/ANO
500 ml 0.6 1.0 44000 44000000 33% 14520000 28,040,000
1L 1.0 1.0 44000 44000000 44% 19360000 19,360,000
2L 2.0 1.0 44000 44000000 1% 4840000 2,420,000
SL 5.0 1.0 44000 44000000 7% 3080000 616,000
STAND UP 05 1.0 44000 44000000 5% 2200000 4,400,000
TOTAL 1.00 44000000 55,836,000

Capacidad extrusion-soplo tomando el estimado de ventas de primer afo;

TAMANO ciclLo CAVIDADES | BOTMIN BOT/HORA | EFIiCIENC. | BOT/TURNOT TURNO/DIA
500 mi! 11 15 81.8 4909.1 80 % 31418.2 3
1L 13 12 55.4 33231 80 % 21267.7 3
2L 14 3 12.9 771.4 80 % 4937 1 2
5L 17 1 35 211.8 80 % 1355.3 2
TAMANO BOT/DIA DIAS/ANO BOT/ANO | VTA/ANO {
500 ml 94254.5 320 30,161,455 | 29,040,000
1L 63803 .1 320 20,416,985 | 19,380,000
2L 9874.3 320 3,159,771 2,420,000
5L 27106 320 867,388 616,000

Capacidad extrusién-soplo tomando el estimado de ventas del segundo afio en
el cual se estima un incremento en volumen del 20 %:

TAMANO

CiCLO CAVIDADES | BOT/MIN BOT/HORA | EFICIENC. {BOT/TURNO | TURNO/DIA

S00 mi 11 18 98,2 5890.9 80 % 37701.8 3

1L 13 14 64.6 3876.9 80 % 24812.3 3

2L 14 3 128 771.4 80 % 49371 2

5L 17 1 3.5 211.8 80 % 1355.3 2
TAMANO BOT/DIA DIAS/ANO BOT/ANO | VTA/ANO 2
500 ml 1131055 320 36,193,745 | 34,848,000
1L 74436.9 320 23,819,815 | 23,232,000
2L 9874.3 320 3,159,771 2,904,000
SL 2710.6 320 867,388 739,200
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El nimero de moldes va a ser en base al nimero de extrusores y caracteristicas
de la maquina seleccionada para el soplo de la botella. Por ejemplo, para el
molde de 2 litros, en el cual se requieren 12 cavidades para cubrir la demanda

del primer afo, se pueden hacer 12 moldes sencillos, & dobles 0 4 triples.

Tips.-

— Se recomienda en este caso, y debido a que la botella es de forma ovalada,
que el parison sea ovalado, que los herramentales de soplo hagan que en las
paredes donde el parison va a tener mayor estiramiento sean mas gruesa y que
la mdquina tenga distribuidor de espesores de parison. Esto es con el fin de

tener una mejor distribucién de espesores de pared en la botella.

= El ancho del parison debe por lo menos rebasar el érea del asa con el fin de
lograr un buen soplo en la misma. Asi mismo se recomienda tener un buen
espesor de pared en el asa ya que es la que sufre mayores esfuerzos

mecénicos durante el uso del producto.

= Si no se ha definido al proveedor que soplaré la botella antes de mandar a
hacer los moldes, y para poder elegir entre una gama mds amplia de
proveedores, es bueno mandar a hacer cavidades independientes y al momento
de elegir al proveedor, hacer la placa de respaldo correspondiente a la magquina

de soplado.

= Para ahorrar dinero en PEAD, se recomienda hacer la pared de la botella lo

més delgada posible ( nunca menor a 0.4 mm de espesor ).
= Al bajar el tiempo del ciclo de soplado aumenta la productividad y por lo tanto

se reducen costos. Para lograr esto es necesario reducir el tiempo de enfriado

de la botelia durante el ciclo ( el parison sale a una temperatura de 140°C y es
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necesario que cuando el molde expulsa la botella, esta este cuando mucho a
40°C ), se logra con:

Botellas con paredes delgadas

Buen sistema de enfriamiento ( schiller o torre de enfriamiento)

Que el agua que pasa por los tuneles de enfriamiento este a 4°C y sea tratada
Con canales de enfriamiento en el molde lo mas cercano posible a la cavidad
Con mayor flujo de litros de agua enfriada por minuto a través de los canales

= Para la aplicacién del color se recomienda el uso de Masterbatch ( pellets de
Polietileno pigmentados ) y no el uso de pigmentos en polvo, ya que es muy
sucio trabajar con pigmentos y el tiempo de limpieza y purga de las maquinas al
momento del cambio de colores aumenta considerablemente.

5.1.2.- CARACTERISTICAS DEL MOLDE DE LA TAPA E INSERTO

En relacion a que el proceso de fabricacion de la tapa e inserto es el mismo, las
caracteristicas del molde va a ser iguales a excepcion de nimero de cavidades
o ciclo. Ei ciclo puede variar entre ellos ya que el proceso de apertura del molde
y expulsion de la tapa una vez formada es mas lento que con el inserto, esto se
debe ya que al tener cuerda la tapa, el corazén de la misma se debe de
desenroscar antes de expulsar la pieza. Aunque se necesita el mismo numero
de tapas e insertos para la produccion del producto, debido a que el ciclo en la
tapa es mas lento, puede llegar a ser necesario tener un molde de mas
cavidades.

En este proceso el nimero de cavidades es mayor por molde debido al tamafio
de las piezas. Antes de mandar a hacer e! molde es necesario saber en que

maquina se va a montar el mismo, con el fin de saber el tamafio del molde y
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sobre todo el nimero de cavidades, mismo gue va en relacién al tamano de la
méquina o fuerza de cierre de la misma. A diferencia del molde de soplo, €l
Polipropileno es inyectado a presién a través de unos canales ( colada ) en el
molde y depositado en la cavidades de inyeccion. En el proceso de colada en
frio, cuando la pieza es expulsada también expulsa la colada, misma que se
vuelve a reciclar ( Esto se observa claramente en los articulos de modelismo,
mismos que las piezas de plastico son vendidas junto con la colada ). El molde
esta dividido en cavidad qué es la que forma la parte exterior de la pieza, y
corazén que es la que le da forma al interior de la pieza. La diferencia entre la
cavidad y el cofazén nos va a dar el espesor de ia pieza. Cuando la pieza
( Tapa o Inserto ) es inyectada, el molde se encuentra cerrado, es decir, la
cavidad y el corazén estan juntos. Una vez que se inyectd el Polipropileno,
empieza el ciclo de enfriamiento en cual al igual que en el proceso de extrusion-
soplo se realiza circulando agua enfriada a través de unos tuneles de
enfriamiento que se encuentran distribuidos por todo el molde. Una vez que ha
terminado el enfriamiento, el molde se abre separando el corazon de la cavidad

y la pieza es expulsada.

El célculo de las piezas a producir se realiza de igual manera gue con el
proceso de extrusion-soplo, la diferencia basica es que en este proceso se
obtiene mayor numero de piezas por ciclo debido al mayor nimero de
cavidades. Al igual que con el proceso de soplo, no existen tablas determinadas

ya que este depende también de varios factores.

Para este disefio de tapas e insertos y en base a la experiencia, se tomara el
tiempo del ciclo considerando que la planta esta en la Ciudad de México, que se
cuenta con un buen molde, una buena maqguina y con un buen sistema de

enfriamiento. El ciclo dptimo para la inyeccién de tapas e insertos debe de ser:
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Pieza & Tamaro

Tapa500ml &1 L
Tapa2& 5L
Insertc2 &5 L

Ciclo

24 seg

24 seg

20 seg

Para el estudio de cavidades se tomod el tiempo de estos ciclos como se muestra

en la gréafica No.8;

Seq

Tapa
500 ml

CICLO INYECCION

Tapa 2
L

Inserto

Grafica No.8

En base a esta grafica de ciclos, y con conocimiento de los volumenes y el mix

por tamafo para este producto, el calculo de cavidades queda de la siguiente

manera:

Volumenes & Mix Limpiador Liquido Multiusos

TAMANO LITROS TONS/ANO LT/ANO MIX LT/ANO/PRE | BOT/ANO | TAPASIANO
500 mi 05 44000 44000000 33% 14520000 28,040,000 | 48,400,000
L 1.0 44000 44000000 44% 19360000 19,360,000
2L 20 44000 44000000 11% 4840000 2,420,000 3,036,000
1l 5.0 44000 44000000 7% 3080000 616,000
STAND UP 0.5 44000 44000000 5% 2200000 4,400,000 N.A.
TOTAL 1.00 44000000 55,836,000
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Capacidad inyeccién Tapas 500 ml & 1 L tomando el estimado de ventas de

primer ano:
Molde 1
TAMANO CICLO CAVIDADES | TAPAMIN | TAPHORA | EFICIENC. | TAP/TURNO | TURNO/DIA
s00mi&itl 24 18 450 2,700 80 % 17,280 3
TAMANC TAPADIA | DIAS/ANO | TAP/ANO | VTA/ANO1
500mi &1L 51,840 320 16,588,800 | 16,133,333
Molde 2
TAMANO CICLO CAVIDADES | TAPAMIN | TAP/HORA | EFICIENC. | TAP/TURNO| TURNO/DIA
500mi&tL 24 18 45.0 2,700 80 % 17.280 3
TAMANG TAPA/DIA DIAS/ANG TAP/ANO | VTAJANO 1
500m &1L 51,840 320 16588800 | 16,133,333
Molde 3
TAMANO cicLO CAVIDADES | TAPAMIN | TAPHORA | EFICIENC. | TAP/TURNO | TURNO/DIA
500ml &1L 24 18 450 2,700 BO % 17,280 3
TAMANO TAPA/DIA | DIAS/ANO | TAP/ANG | VTA/ANO 1
500mi&1L 51,840 320 16,588,800 | 16,133,333
Total moldes con estimado de ventas del primer afo:
TAMANO CICLO CAVIDADES | TAPA/MIN | TAP/HORA | EFICIENC. | TAP/TURNO| TURNO/DIA
500mi& L 24 684 33177735.0 | 32,274,767 80 % 51,840 3
TAMANO TAPA/DIA DIAS/ANO TAPIANO | VTAJANO 1
EOOmM &1L 155,520 320 49,766,400 | 48,400,000

Capacidad inyeccion Tapas 500 ml & 1 L tomando el estimado de ventas de

segundo afio:
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Molde 1

TAMAND clclo CAVIDADES [ TAPAMIN | TAPHORA | EFICIENC. | TAP/TURNO | TURNO/DIA
500 ml& 1L 24 x» 55.0 3,300 80 % 21120 3
TAMANO TAPA/DIA DIAS/ANO TAP/ANO | VTA/ANO2
500mi&1L 63,360 320 20,275,200 | 19,360,000
Molde 2
TAMARO CICLO CAVIDADES | TAPAMIN | TAP/HORA | EFICIENG. | TAR/TURNG | TURNG/DIA
500 ml & 1L 24 22 85.0 3,300 80 % 21,120 3
TAMANO TAPA/DIA | DIAS/ANG | TAP/ANO | VTAARO 2
500mi&1L 63,360 320 20,276,200 | 19,360,000
Molde 3
TAMARO CICLO CAVIDADES | TAPAMIN | TAP/HORA | EFICIENC. T TAP/TURNO] TURNO/TIA
S00mI&TL 24 22 55.0 3,300 80 % 21,120 3
TAMANO TAPADIA | DIAS/ANG | TAP/ANO | VTA/ANO 2
500 ml &1L 63,360 320 20,276,200 | 19,380,000
Total moldes con estimado de ventas del segundo afio:
TAMANO CICLO CAVIDADES | TAPAMIN | TAP/HORA | EFICIENC. | TAP/TURNG] TURNO/DIA
B0Omi&1L 24 706 40550665.0 | 38,720,900 80 % 63,360 3
TAMANO TAPA/DIA | DIAS/ANO | TAP/ANO | VTA/ANO 2
60O mI &1L 190,080 320 60,825,600 | 58,080,000

Capacidad inyeccidén Tapas 2 & 5 L tomando e! estimado de ventas del primer

ano:

Molde 1
TAMARO CICLO CAVIDADES | TAPAMIN | TAP/HORA | EFICIENC. | TAP/TURNO | TURNO/DIA
2&51L 24 6 15.0 800.0 80 % 5,760 2
TAMANC TAPADIA DIAS/ANO TAPANO | VTA/ANO 1
28&51L 11,520 320 3,686,400 3,036,000

136




Capacidad inyeccion Tapas2& S L tomando el estimado de ventas de! segundo

ano:
Molde 1
TAMANO CICLO CAVIDADES | TAPAMIN | TAP/HORA | EFICIENC, | TAP/TURNO | TURNO/DIA
2&511L 24 6 15.0 500.0 80 % 5.760 2
TAMANO TAPA/DIA DIAS/ANC TAPIANO | VTAJANO 2
28&51L 11,520 320 3,686,400 3,643,200

Capacidad inyeccion Insertos 2& 5 L tomando el estimado de ventas de! primer

ano:
Moide 1
TAMANO CICLO CAVIDADES | INS/MIN INS/HORA | EFICIENC. | INS/TURNO | TURNO/DIA
2&51L 20 4 12,0 720.0 80 % 4608.0 25
TAMANO INS/DIA DIAS/ANG INS/AND VTA/ANO 1
2&51 L 11520.0 320 3,686,400 3,036,000

Capacidad inyeccion Insertos 2 & 5 L tomando el estimado de ventas del

segundo ano:
Molde 1
TAMANO CICLO CAVIDADES | INS/MIN INSTHORA | EFICIENC. | INS/TURNO | TURNO/DIA
2&511L 20 4 12.0 720.0 80 % 4608.0 25
TAMANO INS/DIA DIAS/ANG INS/ANO | VTA/ANO 2
28511 11520.0 320 3,686,400 3,643,200

Como podemos ver, se recomienda para cada pieza de inyeccion solo un molde
ya que por el tamarfo existen una cantidad muy amplia de proveedores con la

maquinaria necesaria para poder inyectar estas piezas.

137




En este proceso son menores las tolerancias dimensionales y en espesores de
pared que en el de extrusién-soplo. Esto se debe ya que la cavidad y corazdn
determinan estos valores en la pieza, mientras que en el proceso de extrusion-
soplo ya que no se tiene corazén no tenemos esta ventaja y nos debemos de
ayudar con otras herramientas como son proceso, espesores de parison,

herramentales de soplado, etc.

En la siguiente figura No. 17, se demuestra de manera grafica el proceso de
inyeccion donde podemos observar en la primera parte el proceso de inyeccion,
y en la segunda parte cuando el molde esté abierto.

s, 2o
.

]
CT T Ty

Figura No.17

Tips.-

= En el caso del inserto, la expulsién de la tapa es botada, es decir, no existe
desenrosque ya que no nos ayuda en nada. Sin embargo se recomienda que la
tapa siempre sea desenroscada y no botada ya que de esta manera, se afecta a
la cuerda de la misma.
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— Si los volumenes de produccion son elevados o por efemplo en el caso de la
tapa se requiere que tengan diferentes colores se recomienda que el proceso
sea de colada caliente ya que disminuye el ciclo y tiempo de purga al momento
de realizar el cambio de color. A diferencia del proceso de colada en frio, en este
tipo de colada los tuneles de enfriamiento no actuan sobre la colada por lo cual

cuando se expulsa la pieza no se expulsa fa colada.

5.2.. DECORADO / ARTES / SUAJE / PREPRENSA ENVASE
RIGIDO

La eleccién en el decorado de la botella { envase rigido ) es de suma
importancia ya que una mala eleccion puede hacer que el producto final no
represente la calidad que se deseaba. Es necesario elegir el decorado en base
a la calidad que se desea en el producto final o en base a la complejidad del

arte.

No todos los trabajos de arte pueden ser impresos en todos los tipos de

decorados para botellas.

Tips.-

= Este capitulo aplica en las fases indicadas como No. 15, 16, 24 y 29 en la

tabla de tiempos de la pagina 29
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5.2.1.- SELECCION DE DECORADO & SISTEMAS DE IMPRESION

Para este tipo de productos y en base al analisis de productos existentes,
encontramos basicamente dos tipos de decorado: Etiquetas pegadas al envase

y Serigrafia aplicada directamente en el envase,

La limitante basica al utilizar serigrafia es que no se pueden aplicar degradados
y se trabajan Unicamente plastas. Esta es muy recomendable para productos de
muy bajo precio y sobre todo se aplica cuando el trabajo grafico es sencillo, es
decir, cuando este no tiene degradados, hot stamping, seleccion de color, etc.

Asi mismo el registro no es muy bueno,

Es por esto que para este proyecto, el decorado de |a botella va a ser a través
de etiquetas impresas con los gréaficos y con el nimero de tintas deseadas, ya
que la serigrafia por sus limitantes, no nos va a dar la calidad que requiere el
decorado.

Dentro de las etiquetas encontramos que en base a su aplicacién pueden ser
por tranferencia de calor, con goma en frio, in-mold labeling y autoadheribles.
En relacion a fas etiquetas que se aplican por transferencia ( heat transfer ) el
problema gue tienen es que si no se aplica correctamente la etiqueta, se tiene
que desechar toda la botella; en cuanto a la aplicacién de las etiquetas con
goma el problema que estas tienen es que con el tiempo ( 1 mes ) la goma se
cristaliza afectando la calidad de la etiqueta y muchas veces se llega a un punto
de cristalizacién tal ( sobre todo si la botella no es flameada antes de aplicar la
etiqueta ) que esta se llega a desprender del envase. Gracias al gran numero de
adhesivos que existen para la aplicacién de etiquetas autoadheribles en base al
material del envase donde se van a colocar, y a que si existe una mala
colocacion de la etiqueta esta se puede desprender inmediatamente ( con el
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tiempo esta liega a anclarse perfectamente al envase ), esta es la eleccion para

este proyecto.

Las etiquetas autoadheribles se aplican al envase a través de un sistema
continuo en la linea de produccion en el cual encontramos que las etiquetas se
colocan en una cara de la botella por medio de una etiquetadora a traves de
una bobina con etiquetas con un papel de respaldo ( liner ). Existen
etiquetadoras que llegan a aplicar 200 etiqustas por minuto, el tamano de la
etiguetadora y su velocidad de aplicacién va a depender de la demanda de

produccién para cada tamafio de envase.

Las técnicas convencionales de impresidn de etiquetas son a través de una
prensa con una placa de impresién que contiene los textos o graficos a imprimir,
mismos que son presionados contra un substrato. Este tipo de tecnologia utifiza

la presion para transferir las tintas al substrato. Estas técnicas son:

- Letterpress ( Tipografia Rotativa }
- Flexografia
- Grabado

- Serigrafia

Todos los métodos anteriormente descritos pueden imprimir en color. La técnica
mas usual para |la impresién a color es impresién por medio de colores Process,
donde todas la variantes de colores pueden ser creadas por medio de la
seleccidn de color, la cual se compone con Amarillo, Magenta, Cyan y Negro, en
donde una placa de impresién para cada color es preparada a partir de! disefio
del arte gréfico. Durante el proceso de impresidn, se realizan impresiones
consecutivas de cada color con cada placa sobre impresiones previas. De esta
manera, los colores se mezclan creando |os colores finales deseados a partir de
una gran variaciéon de medios tonos y sombras. Las impresoras cuentan con

aditamentos especiales para el registro de colores, de tal manera que |la imagen
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para cada color es posicionada correctamente. La versatilidad de este proceso
es el poder general diferentes colores y sombras en base a la impresidon de
pocas tintas. Se debe de considerar que muchos artes y en especial en base a

su complejidad, requeriran del uso de mas de cuatro tintas.

Los principios basicos de las tecnicas convencionales de impresién son;

1.- Letterpress ( Tipografia Rotativa )

En este proceso la imagen impresa se logra a través de placas hechas de
materiales duros. En la placa de impresién, las &reas que no van a llevar
impresién se encuentran en bajo relieve. El proceso de impresién comienza
cuando se aplica la tinta a |a placa de impresion por medio de un cilindro: aqui
solo las partes en alto relieve ( lo que se quiere imprimir ) tienen contacto con la
tinta; esta placa es presionada contra el substrato a imprimir, transfiriendo la -

tinta ( transfiriendo la tinta, se transfiere la imagen ).

Este tipo de impresion se a sofisticado y actualmente con impresoras rotativas,
se puede imprimir a altas velocidades, aunque el principio de impresién es el
mismo que el de hace muchos afios. Esto también se debe a el cambio en el
material de la placas de impresidn de madera a metal, y de estos a plasticos
cubiertos con material fotosensible. Actualmente la imagen gréafica es transferida
del arte digital original a la placa de impresién fotograficamente utilizando
procesos quimicos. Se requiere de una placa de impresién y de una estacion en

la impresora para cada tinta a imprimir,

Letterpress ofrece una gran calidad de resolucidn, sin embargo el costo y
tiempo de preprensa es muy elevado. Este es el mejor métado de impresion en
cuanto a calidad de impresion de textos se refiere. Sin embargo debido a la
dureza de las placas de impresion, se requiere que el substrato a imprimir sea

sSuave,
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En ia figura No.18, se observa una estacién de una impresora de letterpress.

Sistemna de Entintado

Placa
/ Cilindro
Papel impreso Papel Blanco
f— if—————
Cilindro de
lmpresion

Figura No. 18

2.- Flexografia Rotativa

El principio basico es similar al de letterpress ( Placas con alto y bajo relieve ),
sin embargo la diferencia consiste en que en flexografia las placas de impresion
son hecha de materiales blandos, y por lo tanto no se requiere que el substracto
a imprimir sea blando ya que el cilindro de impresion al ser blando, se ajusta al
substracto. Esta ventaja le da un mayor uso en la impresién de diferentes

substractos.

La Fiexografia es un metodo de impresion rotativa directa, consiste en una
placa de impresion montada en cilindros rotativos. Como en Letterpress, este
método también utiliza tintas liquidas y necesita una placa y estacién para cada

color.

En la actualidad las placas se preparan facilmente ya que utilizan hojas
plasticas cubiertas con material fotosensible. Es répido y relativamente barato la
preparacion de estas placas. Con la Flexografia obtenemos buena consistencia

de color, pero al momento de Ia impresién se debe de tener mucho cuidado con
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la presion de las placas ya que la flexografia imprime el color méas claro que
letterpress y con menor calidad. En la figura No. 19 se ve la estacion

flexografica.

)
Placa
Cilindro

Redillo
Anilox

N,
PP
Rodillo
Surtidor,

Charola
/’ de Tinta

Figura No.19

3.- Grabado

La mayor diferencia del grabado contra otros tipos de impresién, es la utilizacién
de cilindros metalicos para transferir la tinta. En el proceso de grabado, como su
nombre lo dice, la imagen es grabada en la superficie del cilindro, es decir, se
hacen unos pequefios orificios en la supericie del cilindro en donde se va a
depositar la tinta de la imagen, misma que es transferida al substracto a

imprimir. Entre més profundo sea el grabado, més tinta sera transferida.

El tiempo de preparacion de los cilindros es lento y el costo elevado. Es por esto
que se recomienda para producciones grandes. Al igual que los otros procesos,
se requiere de una estacion y de un cilindro para cada tinta o color. Este
proceso ofrece una buena calidad de impresidn asi como una buena estabilidad
de color en base a un buen grabado de cilindro, ya que la transferencia de tinta
siempre va en relacién a la profundidad del grabado.

En la figura No.20 se observa una estacion de impresion de Grabado

144



Cllindro de
kmpreslon

Papel
Papel lmpl?:so

Cilintdro
Grabado

Figura No. 20

4.- Serigrafia Rotativa

Este proceso es en base a una pantalla porosa. En este proceso la impresion se
realiza al aplicar una fuerza determinada que permite pasar la tinta a traves de

ta pantalla.

La imagen es creada en la pantalla. Las areas donde no imprime son
bloqueadas en la pantalia porosa de tal manera que no sé transfiera la tinta por
ellas. Actualmente la imagen es creada fotograficamente en las pantallas
cubiertas con substancias fotosensibles. Este proceso no s muy utilizado en la
impresién de etiquetas autoadheribles debido a las limitaciones técnicas que se

mencionaron anteriormente.

Para poder observar este proceso de una forma gréfica, en la figura No.21, se

observa el principio basico de la serigrafia ilustrando el modelo convencional.

145



Pantalla Tinta

Rasero

Hoja Impresa

Figura No.21

3.2.1.1.- MATERIALES Y PROCESOS DE IMPRESION

Una vez definidas las etiquetas como forma de decorado de los envases rigidos
( Botellas ) el siguiente paso es la seleccion del material del substracto o
etiqueta a imprimir.

Basicamente las etiquetas autoadheribles son de papel, papel laminado con

Polietileno y Polipropileno.

De estas tres opciones de materiales, la mas econdmica es papel ya que papel
laminado o Polipropileno son més caras. Para el proyecto se selecciond la
utilizacion de Polipropileno, ya que por o general este tipo de productos se
encuentran en areas hUmedas lo cual afecta al papel, disminuyendo

considerablemente la calidad del producto. Asi mismo por el uso que el
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consumidor le da al producto, puede darse el caso de que algun liquido ( agua o
el mismo producto ) escurra por la botella. Se selecciond Polipropileno, ya que
si esto llega a ocurrir, el liquido puede ser absorbido a través del canto de la

etiqueta de papel laminada deteriorando la calidad del producto.

Como podemos observar, la seleccion del material es en base al uso que se le

va a dar al producto.

La seleccion del proceso de impresion de la etiqueta se realizé de la siguiente

manera.

Etiquetas Frente en Letterpress { Tipografia Rotativa )

Etiquetas Reverso en Flexografia

Esto se debe a que aunque el proceso de Letterpress es mas caro que la
Flexografia, este nos da mejor calidad. Si consideramos que la etiqueta frente
se ubica en la cara principal del exhibicién del producto, ésta debe de ser de
una calidad excelente, mientras que en la etiqueta reverso la calidad de
impresién no es tan importante. Es por esto también por lo cual el arte de la
stiqueta frente resulta ser mas complejo, y al tomar en consideracion este punto,
también es una buena eleccion el considerar Letterpress para este arte ya que
la definicién es mejor que el reverso donde la Flexografia nos da buenos

resultados con artes menos complejos.

5.2.1.2.- DESARROLLO DEL ARTE DE PREPRENSA

A mediados de los afos 80, la industria de la preprensa comenzé a ver cambios
impresionantes en los procesos de produccion de originales mecanicos ( Artes o

artwork, como se les conoce en muchas empresas y casa de Disefio ).
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Los despachos de disefio comenzaron a producir originales mecanicos en
computadoras personales y les daban salida final en impresoras lasser de baja
resolucién ( 300 dpi )

Aungue al principio la realizacién de esos originales fue maravillosa por la
velocidad con que eran generados, actualmente y debido al avance tecnolégico,
se ha ido complicando la elaboracién de dichos artes, debido a que no todos los
despachos cuentan con el equipo necesario para elaborar un arte en base a los

requerimientos de impresién.

En la actualidad estan proliferando despachos de Dissfio Grafico que realizan
buenos artes en lo que se refiere a creatividad, pero no cuentan con los
conocimientos indispensables para lograr un arte que se pueda utilizar como
preprensa. Este problema es tan grave que uno puede liegar a encontrar artes
en los cuales el file electrénico presenta un color completamente diferente al
especificado; esto se debe ya que ia mayoria de los despachos de disefio no
cuentan con buenas impresoras a color y tienen que falsear los colores en el file
electrénico con el fin de que la impresion en papel del arte salga lo més
parecido a lo que solicita el cliente. Es por esto que por lo general se tiene que
realizar ciertos cambios a los artes antes de enviarlos con ei impresor, Cuando
un arte es creado digitalmente, es necesario que los colores sean creados y
asignados en base al sistema de impresion, para evitarse el problema de tener
que crear dos documentos ( uno para el cliente y otro para dar salida a
negativos de impresioén ).

Se recomienda solicitar al despacho que realizo el arte gréfico la siguiente
informacion al momento de recibir un file electrénico:

Software que se utilizd

Como se va a recibir el arte ( en Floppy, Zip, Syquest, etc. )
Fuentes utilizadas
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Nombre de los archivos

Lista de colores utilizados en guia Pantone

Etc.

Asi mismo y en base al sistema de impresion que se va a utilizar para la

realizacion de la etiqueta, uno debe de informar sobre:

Porcentaje de degradado minimo
Resolucién

Numero maximo de tintas
Tolerancias

Si se requiere transparencia

Para la identificacion de los colores deseados, fa mejor guia de colores es la
marca Pantone, ya que esta guia presenta una amplia gama de colores y su-

formula o mezclas para la obtencion de ellos.

En el desarrollo de los artes, se debe de considerar que con el uso de
Letterpress se puede obtener una resolucion de 133 - 150 lineas por pulgada
( Ipi ), con Flexografia 110- 133 Ipi y con serigrafia 85 - 110 Ipi. Las Ipi son el
numero de lineas o hileras de puntos en una pulgada, mismas gque nos sirven
para generar porcentajes de tintas o medios tonos ( especialmente en la
utilizacion de degradados o seleccion de color ). Estas afectan directamente el
resultado final de la impresién; a mayor nimero de lineas se obtiene mayor

definicién, es decir, se obtiene una imagen mas nitida y fina.

Tips.-

= En base a las impresoras existentes es necesarioc que Ios artes no

sobrepasen siete tintas por arte.
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= Cuando se utilizan textos, se recomienda que estos sean hechos en base a
tintas directas y no en seleccién de color, duotono o tricomia ya debido al
espesor de /a tipografia el registro es muy complicado.

= Para lograr ahorros en material, es bueno conocer las dimensiones méximas
de la bobina que utiliza el impresor, con el fin de lograr ocupar la mayor cantidad
de material en base al tamafio de Ia etiqueta, logrando con esto tener menos
desperdicio. Muchas veces se necesita disminuir el tamafio deseado en la
etiqueta para lograr un mejor aprovechamiento de la bobina.

= Cuando la impresion llega al borde de la etiqueta, el arte siempre debe de
rebasar e/ area de suaje, ya que si se hace exacto, al momento de imprimir
puede salirse de registro y quedaria una orilla sin imprimir. El hecho de salirse
del area de suaje no importa ya que este corta los sobrantes.

= El sentido o direccién de embobinado de la etiquetas-debe de ser en relacién.
a la aplicacién de la misma en la etiquetadora. Usualmente para la apiicacién' de
etiquetas se utiliza el embobinado No. 3 para la etiqueta frente ( Etiqueta en la
cara exterior de la bobina ). Impresién en ef sentido de la bobina. Primera salida
de la etiqueta por el lado derecho de la bobina ) y para las etiquetas reverso el
embobinado No. 4 ( Etiqueta en la cara exterior de la bobina. Impresién en el
sentido de la bobina. Primera salida de la etiqueta por el lado izquierdo de la
bobina ). Dentro de los sentidos o direcciones de embobinado encontramos las
que se muestran en la figura No. 22
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Figura No. 22

5.2.1.3.- REQUERIMIENTOS LEGALES

Nunca se debe de pasar por alto que existen ciertos requerimientos legales que

debe de cumplir una etiqueta.

En todos los artes se debe de incluir:

1.- Nombre del producto ( Denominaciéon Genérica )

2.- Denominacién del producto ( Denominacién Especifica )
3.- Indicacién de la cantidad contenida

4.- ldentificacién del pais de origen del producto

5.- Razén Social y domicilio fiscal de productor
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6.- Advertencias en el uso del producto / Leyendas Precautorias
7.- Instrucciones de Uso

8.- Declaraciones prohibidas - Estas son las que no pueden comprobarse

Es muy importante cumplir con todas las normas legales vigentes, ya que si un
producto no cumple con estas, puede ser retirado del mercado.

Tips.-

= Es necesario mantenerse al dia en relacién a las normas vigentes ya que
estas cambian constantemente. Asi mismo se deben de cumplir al pie de la
letra.

= Las normas vigentes son publicadas en el diario oficial por la Secretaria de
Comercio y Fomento Industrial y de la Secretaria de Salud y Asistencia, a través
de la Norma Oficial Mexicana. Actualmente para este tipo de productos, las
normas utilizadas son:

NOM-030-SCFI-1993, informacién Comercial - Declaracién de Cantidad en la
Etiqueta

NOM-008-SCF| Sistema General de Unidades de Medida

NOM-050-SCFi-1994 informacién Comercial

5.2.1.4.- CODIGOS DE BARRAS

Sirve para la identificacion y localizacidn repetitiva de productos a nivel
industrial y comercial. El sistema es a partir de una serie de barras verticales y
espacios de anchos diferentes que almacenan informacion. En esta informacién
se encuentra el pais, empresa, producto y control o digito verificador.
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Los tamafos de este cédigo de barras y su magnificacion se muestran en la

siguiente grafica:

Factor de Entre extremos separadores Entre sefiales de encuadre
Magnificacioén ancho alto superficie| ancho alto superficie

(AS) (HS) (SS) (AE) (HE) (SE}
(fm) (%) mm mm cm2 mm mm cm2
0.80 80 25.08 19.60 4.916 20.83 21.01 6.267
0.85 85 26.65 20.83 5.549 31.70 22.32 7.075
0.80 80 28.22 22.05 6.221 33.56 23.63 7.932
0.95 g5 29.78 23.28 6.932 3543 24.95 8.838
1.00 100 31.35 24.50 7.681 37.29 26.26 8.792
1.10 110 34.49 26.95 9,284 41.02 28.89 11.849
1.20 120 37.862 28.40 11.060 44,75 31.51 14.101
1.30 130 40.76 31.85 12.980 48.48 34.14 16.549
1.40 140 43.89 34.30 15.054 52.21 36.76 19.193
1.50 150 47.03 36.75 17.282 55.94 39.39 22.033
1.60 160 50.16 39.20 19.663 59.66 42.02 25.068
1.70 170 §3.30 41.65 22197 63.39 44.64 28.300
1.80 180 56.43 44,10 24.886 67.12 47.27 31.727
1.90 190 59.57 46.55 27.728 70.85 49.89 35.350
2.00 200 62.70 49.00 30.723 74.58 52,52 39.169

EAN 8
A L

~N
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En Mexico el cédigo de barras més usado es el EAN 13. EAN es en base a la
Asociacién Internacional de Numeracion de Articulos y 13 es el numero de
digitos.

Tanto el fabricante del producto como el cliente utilizan este tipo de cédigos
para el manejo de produccidn, contabilidad, stock, compra, venta, trafico, etc.

i
|

0 "012345"678

Ean 13

Consta de una cantidad fija de barras ( 30 ) ¥ espacios ( 29 ). Cuenta con 13
caracteres, Para ubicar los caracteres en el cédigo, mirandolo de frente, la
posicién No.1 es la primera a la derecha de! codigo, y la posicién No. 13 es Ia
dltima a la izquierda del cédigo. De esta manera, los caracteres en la posicion
No. 13, 12 y 11 se utilizan para la identificacién del pais, los caracteres en la
posicion No. 10, 9, 8 y 7 son para la identificacién del fabricante, con los
caracteres en las posiciones No. 6,5,4,3,2, se identifica el producto y finalmente
ei caracter en la Ultima posicién es el digito verificador ( es el Unico caracter en
el cual su valor es calculado y no asignado ).

El uso del los codigos EAN son controlados por la EAN y por la Asociacion
Mexicana del Cédigo de Producto, A.C. (AMECOP),

153



En México se utiliza generalmente el codigo EAN 13, sin embargo también es
utilizado el coédigo EAN 8, mismo que es la version reducida. Este se utiliza
solamente cuando el tamafio del area de impresién no tiene suficiente lugar
para imprimir el EAN 13. Las ventajas de este codigo es que s mas pequefio,
es igual de confiable y legible. Las desventajas es que la capacidad de
codificacién es limitada y asi mismo esta opcion no es optativo ni libre y debe de

ser asignado por AMECOP.
Asignacién de caracteres:

Posiciones No. 8y 7 Identificacion del pais
Posiciones No. 6,5y 4 Identificacion de fabricante
Posiciones No. 3y 2 identificacion del producto

Posicion No. 1 Digito de verificacion

Los tamafios de este codigo de barras y su magnificacion se muestran en la

siguiente grafica:

Factor de Entre extremos separadores Entre sefiales de encuadre
Magnificacién ancho alto superficie| ancho alto superficie

(AS) (HS) (88) (AE) (HE) (SE)

(fm) {%) mm mm cm2 mm mm cm2
0.80 8O 17.69 15.90 2.813 21.38 17.31 3.702
0.85 85 18.79 18.90 3.178 22.72 18.39 4,179
0.80 90 18.90 17.89 3.5680 24.06 19.48 4.685
0.95 95 21.00 18.89 3.967 25.39 20.56 5.220
1.00 100 22.11 19.88 4.395 26.73 21.64 5.784
1.10 110 24.32 21,87 5,319 29.40 23.80 6.998
1.20 120 26.53 23.86 6.329 32.08 25.97 8.329
1.30 130 28.74 25.84 7.428 34.75 28.13 9,776
1.40 140 30.95 27.83 8.615 37.42 30.30 11.337
1.50 150 3317 29.82 9.890 40.10 32.48 13.015
1.60 160 35.38 31.81 11.252 42.77 34.82 14.808
1.70 170 37.59 33.80 12.703 45.44 36.79 16.717
1.80 180 39.80 35.78 14.241 48.11 38.95 18.741
1.90 190 42.01 37.77 15.868 50.79 41.12 20.882
2.00 200 44,22 38.76 17,582 53.46 43.28 23.137
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Tips.=

= Los scanners o lectores de barras leen estas a partir del contraste existente
entre las barras y los espacios. Aunque el blanco y el negro sean los colores que
mas contrastan entre si, otros colores pueden ser igualmente efectivos y
complementar el disefio del envase. Dentro de estos encontramos:

Azul sobre blanco

Negro sobre naranja

Azul sobre naranja

Verde sobre blanco

Café obscuro sobre blanco
Verde sobre naranja

Café obscuro sobre naranja
Negro sobre amarillo

Azul sobre amarillo

Negro sobre rojo

Azul sobre rojo

Verde sobre amarillo

Café obscuro sobre amarillo
Verde sobre rojo

Café obscuro sobre rojo

= La AMECORP ofrece asesorfa a sus asociados ¥y miembras colaboradorss,

5.3.- CAJAS DE CARTON CORRUGADO / ARTES

Las cajas de cartén corrugado en este proyecto forman parte del envase

secundario del producto.
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Su funcién basica es para el transporte del producto terminado, y asi mismo

debe de lograr que el producto llegue en perfecto estado a su destino con el

menor costo posible.

Una caja bien disefiada es aquella que aparte de tener una alta eficiencia en el
aprovechamiento de tarima, logra mantener en perfectas condiciones al
producto; para lograr esto se necesita que tenga la resistencia a la compresién
requerida y que la dimensiones internas de esta sea la adecuadas para que el
producio quede justo en el interior de esta. Si la caja es mas grande de o
necesario el producto terminado quedara flojo, por lo que se puede liegar a
maltratar, o en el peor de los casos si las dimensiones son menores a lo
necesario, el producto no entrard o entrara a presion, y con esto se llega a
lastimar la flauta de la caja, reduciendo considerablemente la resistencia a la

compresién en ia misma.

Tips.-

= Este capitulo aplica en las fases indicadas como No. 11, 19, 22, 26 y 32enia

tabla de tiempos de la pagina 29

5.3.1.- DESARROLLO DE CAJAS

Por lo general este tipo de productos se colocan para su transportacién en Caja
Regular Ranurada ( CRR ) o Troqueiada ( CRT ). Sin embargo, ultimamente ha
tenido gran aceptacién la Caja Tipo Bliss debido a que este tipo de caja alcanza
mayor resistencia a la compresién que una CRR o CRT con menor area de
carton utilizada, asi mismo tiene mayor resistencia a la compresién por su

estructura que se compone de doble pared en las esquinas.
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En el disefio de una caja siempre se deben de tomar en cuenta las dimensiones
internas de la misma. Estas van a ser determinadas en base a la unidad de
empaque y dimensiones del envase. Como se comentd anteriormente, se debe
de dimensionar la huella del producto antes de disefiarlo, de tal manera que
tenga una excelente eficiencia en el aprovechamiento de Ia tarima.

Para este trabajo de tesis se va a utilizar ia Caja Bliss de tres piezas en los
tamafios de botellas 500 m!, 1 y 2 L asi como en el Stand up Pouch. Este tipo de
cajas es formado por tres piezas: un cuerpo o funda y dos cabezales, como se
observa en la figura No. 23

Figura No. 23

Esta caja se arma en la linea, y al momento de formarla, gracias a las cejas de
pegado de la funda y cabezales, se forma un corrugado doble en las esquinas
que es justo donde se debe de tener mayor resistencia, logrando un aumento de

resistencia a la compresion.
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Debido al doble corrugado en las esquinas, este debe de ser considerado como

tal para el desarrolio de las dimensiones internas y externas de tal manera que

guedaran como se demuestra a continuacion:

Acomodo Caja Bliss Botella 500 ml con las siguientes caracteristicas:

Huella 8.4 x 4.6 cm
Altura Total 23.0 cm

Unidad de Empague 24 botellas

Acomodo Interno 4 x 6

DIAGRAMA DE ACOMODO INTERNO BOTELLA 500 m

Figura No.24 Botella 500 ml

TAMANO LARGO ACOMCDO SUBTOTAL | TOLERANCIA DIM. INT. ESPESCR DIM. EXT.
ENVASE fem) {em) c.c.c CARTON c.c.C.
(em) {cm) {cm) {cm)
500 ml 9.4 4 376 0.4 38.0 1.8 39.8
TAMANO ANCHO ACOMODO SUBTOTAL | TOLERANCIA DIM. INT. ESPESOR DIM. EXT.
ENVASE {em) {em) c.cC.C. CARTON c.c.c.
{em) {em) {em) {em)
500 ml 46 6 276 0.3 27.8 1.8 287
TAMANO ALTURA ACOMODO SUBTOTAL | TOLERANCIA DIM. INT. ESPESOR DIM. EXT.
CON TAPA (em) (em) c.c.C. CARTON C.C.C.
(cm) {em) {cm) {em)
500 mi 23.0 1 230 0.3 233 0.9 242
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Dimensiones Interiores:

Largo
Ancho
Alto

38.0cm
27.9cm
23.3cm

Acomodo Caja Bliss Botella 1 L con las siguientes caracteristicas:
Huella 12.6 x 5.6 cm,
Altura Total 30.0 cm

Unidad de Empaqgue 12 botellas
Acomodo Interno 3 x 4

DIAGRAMA DE ACOMODD INTERNO BOTELLA 4 L

Figura No. 25 Botella 1 L

TAMANO LARGO ACOMODO | SUBTOTAL | TOLERANCIA| DIM. INT. ESPESOR DIM. EXT.
ENVASE {cm) {cm) c.C.C. CARTON cc.ce.
(em) (em) {em) {em)
1 Litro 1286 3 37.8 0.3 35.1 1.8 30.9
TAMARG ANCHO ACOMODO | SUBTOTAL | TOLERANCIA| DIM.INT. ESPESOR DIM. EXT.
ENVASE {cm) (em) cC.C. CARTON c.C.C.
(em) (cm) {cm) (em)
1 Litro 56 4 22.4 0.2 226 1.8 24.4
TAMANO ALTURA ACOMODO | SUBTOTAL | TOLERANGIA| DIM.INT. ESPESOR DIM. EXT.
CON TAPA fem) (em) c.c.cC. CARTON C.C.C,
{em) {em) {em) {em)
1 Litro 30.0 1 300 03 30.3 0.9 31.2
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Dimensiones Interiores:

Largo 38.1 cm
Ancho 226¢cm
Alto 30.3¢cm

Acomodo Caja Bliss Botella 2 L con las siguientes caracteristicas:

Huella 13.9 x 7.6 cm,
Altura Total 34.1 cm
Unidad de Empagque 6 botellas

Acomodo Interno 2 X 3

DIAGRAMA DE ACOMGDO INTERNO BOTELLA Z L

/’Oc O\

LO XO

Figura No. 26 Botella2 L

TAMANO LARGO ACOMGCDO | SUBTOTAL | TOLERANCIA| DIM.INT. ESPESCR DIM, EXT.
ENVASE {em) (em) C.CC. CARTON c.C.C.
{om) {em) {cm) (em)
2 Litros 1398 2 27.8 0.3 28.1 1.8 299
TAMANG ANCHO ACCMODD | SUBTOTAL | TOLERANCIA| DIM. INT. ESPESOR DIM. EXT.
ENVASE {cm) {cm) c.cc CARTON cc.c.
(em) (cm) (cm) (cm)
2 Litros 76 3 28 02 23.0 1.8 248
TAMANO ALTURA ACOMODO | SUBTOTAL | TOLERANCIA| DIM.INT. ESPESOR DIM. EXT.
CON TAPA (cm) (em) c.c.cC CARTON c.C.C.
{om) (cm) {cm) (em)
2 Litros 344 1 34.1 0.3 34.4 09 353
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Dimensiones Interiores:

Largo 28.1cm
Anchao 23.0cm
Alto 34.4 cm

Acomodo Caja Bliss Stand up Pouch 500 ml

Para el desarrollo de este tipo de cajas, no se considera la tolerancia ya que
este es un envase flexible, mismo que no llega a afectar como en una botella el
que el producto quede apretado en la caja, es mds esto llega a ayudar ya que
no le permite cargarse o recorrerse hacia algin lado, situacion que afecta la

resistencia a la compresion de la caja.

Acomodo Caja Bliss Stand up Pouch 500 mi con las siguientes caracteristicas:
Huella 10.5 x 4.7 cm,

Altura Total 20.0 cm

Unidad de Empaque 24 botellas

Acomodo Interno 8 x 3

DIAGRAMA DE ACOMODO INTERNO STAND UP POUCH 500 my

Figura No. 27 Stand up Pouch
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TAMANO LARGO ACOMODO | SUBTOTAL | TOLERANCIA | DIM.INT. ESPESOR DIM. EXT.
ENVASE {cm) {em) c.cc. CARTON c.CC.
{em) (em) {em} {cm)
500 m! 4.7 B8 376 0 3786 18 39.4
TAMANO ANCHO ACOMODO | SUBTOTAL | TOLERANCIA| DIM.INT. ESPESCR DIM. EXT.
ENVASE (em) (om) c.c.C. CARTON cc.e.
(em) {om) {om) (em)
500 mi 105 3 "5 0 315 1.8 333
TAMANO ALTURA ACOMODO | SUBTOTAL | TOLERANCIA |  DIM.INT. ESPESOR DIM. EXT.
TOTAL {cm) {cm) c.C.C. CARTON c.C.C.
(em) {em) (em) {em)
500 mi 20.0 1 20.0 0.3 203 0.9 21.2

Dimensiones Interiores:

Largo
Ancho
Alto

37.6c¢cm
31.5cm
20.3cm

Acomodo Caja Regular Troquelada Exhibidora Botella 5 L

Para el desarrollo de este tipo de cajas, se debe de tomar en cuenta que al ser

caja exhibidora ( asi lo exige el cliente ) se necesita la ayuda de divisiones para

la resistencia a la compresion, ya que al ser exhibidor, se pierde la resistencia

que aportan las caras largas de la caja. La divisién seleccionada debido a su

alta resistencia a la compresién es una tipo “ H “. En base a esto el desarrollo

de esta Caja Regular Troquelada Exhibidora es de la siguiente manera:

Caracteristicas:

Huella 23.8 x 9.0 cm,
Altura Total 34.1 cm

Unidad de Empaque 4 botellas

Acomodo interno 2 x 2
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Figura No. 28 Botella 5 L

TAMANO LARGO ACOMODO | SUBTOTAL [TOLERANC| | ESPESOR DIM. INT, ESPESOR DIM, EXT.
A
ENVASE (cm) (em) DIVISION c.C.C. CARTON c.c.C.
(em) (em) (em) (cm) (cm)
5 Litros 239 2 478 03 0.8 49.0 0.9 499
TAMANO ANCHO ACOMODO | SUBTOTAL |TOLERANCI [ ESPESOR DIM. INT. ESPESOR DIM. EXT.
A
ENVASE {cm) (cm) DIVISION c.c.C, CARTON c.C.C.
(em) (em) {cm) {cm) (em)
S Litros 9.0 2 18.0 0.2 0.9 19.1 0.9 200
TAMANO ALTURA | ACOMODO | SUBTOTAL |[TOLERANCI| | ESPESOR DIM. INT. ESPESOR DIM, EXT.
A
CON TAPA {em) {em) DIVISION c.c.C. CARTON C.C.C.
(cm) (em) {em) (cm) {em)
5 Litros 3441 1 34.1 0.3 SIN 344 0.9 353

Dimensiones Interiores:
49.0 cm
19.1 cm
34.4 cm

Largo
Ancho
Alto

En base a los acomodos internos se necesita hacer el diagrama y desarrollo de

las cajas para cada producto. En estos desarrollos se especifica las

dimensiones internas, dimensiones externas, drea de cartdén utilizado y

desarrolio del corrugado.

En el desarrollo de la caja se debe de considerar que por cada doblez se pierde

© aumenta la mitad de un espesor del corrugado, es decir que se deben de

tomar en cuenta para estos desarrollos todos los dobleces y traslapes del
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corrugado. Actualmente basta con especificar las dimensiones internas

deseadas y el proveedor del corrugado se encarga de hacer el desarrollo de la

caja de cartén corrugado.
En base a esto el desarrollo de los corrugados queda de la siguiente manera;
Caja Bliss ) Botella 500 ml

Funda o cuarpo { 1 Pleza )

Fig. 1 1082
} i
144 =7 20 237 144
! } } t ; I
- »]
i ] l ]
408 294
L _ =~ 1 Ja——
s
Cabezales { 2 Piezas }
Flg. 2 436
+ |
76 284
L [ ]
L 1
33
Dimensiones Intemas ( mm }: Ares (pm2);
Largo:. 380 Cusrpo: §217.92
Ancho: 278 Cabazal: 101588 c/u
Alto: 233 Area Total: 7248.68

Dimensiones Externas ( mm }:

Largo: ags
Ancho: 297
Alto: 242

Figura No. 29
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Siempre la direccién de la flauta debe de ser de tal manera, que al armar la caja
esta quede en sentido vertical. En el caso de la caja bliss, la flauta queda en el
sentido longitudinal de la funda y en sentido transversal en los cabezales.

Caja Bliss ' . Botella1lL
Funda o cuerpo (1 Pleza)
Fig. 1 i ' 1085 .
r 1
118 o7 nt ao7? 118
: : : : : |
- ®|
T i | =
497 %5
N rC ]
B
Cabezales ( 2 Piezas )
Fig. 2 . 383 .
F |
78 m
L [ ]
] ¥ L
a
Dimensionas Intemas ( mm): Area (em2 ):
Largo: 381 Cuerpo; 5387.42
Ancho: 228 Cabezal: 1180406 ¢ /u
Alto: an Area Total; 7718.40

Dimensiones Externas ( mm };

Largo: 300
Ancho; . 244
Alto: a2

Figura No. 30
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Caja Bliss

fFunda o cuerpo (1 Pisza)

Botalla2 L

Fig. 1 17e N
} 1
oo ! 241 . 348 . 120
r T 1 3 L) L]
2]
T i i 1 et
27 295
1 I ey ! ] e
s1T
Cabezeles { 2 Piezas)
Flg. 2
- |
78
[1 i ]
L ] T 1
M4
Dimenslones intemas (mm ) Area (om2 ):
Largo: 281 Cuerpo: 4888.72
Anche: 230 Cabezal: 1331.28 ¢/ u
Allo: 344 Area Total: 7331.28

Dimenslones Externas { mm ):

Lamgo: 200
Ancho: 248
Alto: 353

Figura No. 31
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Caja Regular Ranurada | Botella 5 L

35 495 196 48.5 186
| | 1 1 1 |
1 1 ] ] 1 i
Tos
Caja 44.4
Los
189 80 189
L. | 1 [
{ 1 i 1
T
346
Divisién"H " 14
_] 346
Dimensionas Interiores Caja: Dimensiones Interiores Caja;
Largo {em ): 48.0 Largo { cm ); 49.9
Ancho (em ): 19.1 Ancho {cm); 20.0
Alto (om ) M4 Alto {em): 35.3
Calculo Area
Ceja Interna Pegada
Area Caja : (2 Largos + 2 Anchos + 5.3 cm ) x { 1/2 Anche + 1 Allo + 1.9 cm)
Area Caja { cm2 ), 6487.775
Area Divisién (cm2 ); 5037.38
Area Total (om 2 ): 12425.14
Figura No.32
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Caja Bliss Stand up Pouch 500 ml

Funda o cuerpo { f Pleza}

Fig. 1 . toe4 1
L
182 207 328 207 182
= l : : : {
. »]
T R - .. ] ]
-2 0
1
1 | S
s1 ]
Cabezales ( 2 Plazas )
Fig. 2 472
F —
7 320
el ¥
| DL 1
209
Dimensiones Internas ( mm }: Area (em2 )
Largo: 378 Cuerpo: 5234.88
Ancho: 315 Cabezal: 95816 c/u
Alta: 203 Area Total: 7151.20

Dimensiones Externas ( mm ).

Largo: 304
Ancho! . 333
Aho: 212

Figura No. 33
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Una vez que se cuenta con todo el desarrollo de Ia caja de cart6n corrugado, se
procede a calcular el peso de la caja.

Basicamente se manejan dos tipos de pesos en kilogramos: Peso Neto y Peso

Bruto.

El Peso Neto es el peso de la formula o contenido, es decir es el peso del
liquido. Para calcular el Peso Neto en kilos, se toma el contenido Neto de Ia
pieza en mililitros, este se multiplica por la densidad y se divide entre 1000 con
lo cual se convierte en kilos. Ei Peso Neto de la pieza se multiplica por la unidad
de empagque para obtener el Peso Neto de la Caja. En base a esto, el Peso Neto

queda de la siguiente forma:

Cont. Net. | Densidad {Peso Neto|Unidad de|Peso Neto

{(m!) Pieza (kg) | Empaque | Caja (kg)
Botella 500 mi 500 1 0.500 24 12.000
Botella 1 L 1000 1 1.000 12 12.000
Botellaz L 2000 1 2.000 6 12.000
Botella 5L 5000 1 5.000 4 20.000
Stand up Pouch 500 ml 500 1 0.500 24 12.000

El Peso Bruto es el peso Total de la pieza o caja, es decir al peso bruto se le
agrega el peso de todos los componentes del material de Envase. El peso Bruto

de estos productos es:

Botella 500 m! Botella1 L
Pieza L. Emp. Caja Pieza U. Emp. Caja
Peso Neto (kg ) 0.500 24 12.000 1.000 12 12.000
Peso Botella { kg ) 0.030 24 0.720 0.065 12 0.780
Peso Tapa (kg ) 0.004 24 0.096 0.004 12 0.048
Peso Etiquetas (kg ) 0.001 24 0.024 0.001 12 0.012
Peso C.C.C. (kg) 0.750 1 0.750 0.820 1 0.800
Total - Peso Bruto (kg ) 13.590 13.640
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Botella 2 L Botellas L
Pieza U. Emp. Caja Pieza U. Emp. Caja
Peso Neto (kg ) 2.000 6 12.000 5.000 4 20,000
Peso Botella (kg ) 0.100 8 0.800 0.180 4 0.720
Peso Tapa (kg ) 0.015 6 0.080 0.015 4 0.060
Peso Etiquetas (kg ) 0.002 6 0.012 0.002 4 0.008
Peso Inserto (kg ) 0.010 6 0.060 0.010 4 0.040
Peso C.C.C. (kg ) 0.750 1 0.760 0.950 1 1.200
Total - Peso Bruto (kg) 13.622 22.028

Stand up Pouch 500 mi

Pieza U. Emp. Caja
Peso Neto (kg) 0.500 24 12,000
Peso Sobre Armado (kg)| 0.015 24 0.360
Peso C.C.C. (kg) 0.700 1 0.750
Total - Peso Bruto (kg ) 13.110

Una vez que se tienen todos lo elementos anteriores se procede a sacar el

diagrama de fondeo final, el cual queda de la siguiente manera:

Botella 500 mi

LY L1
12492 10180

Il e
12192 1018 0

10180 2420

ey 3980

1192

Figura No. 34
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Las caracteristicas del fondeo de la botella de 500 ml son:

Eficiencia; 85.4 %
Cajas por capa; 10
Capas por fondo: 4
Cajas por fondo, 40

Botella 1 L

10180

12192

Las caracteristicas del fondeo de la botella de 1 L son:

Eficiencia: 94.3 %
Cajas por capa: 12
Capas por fondo: 3
Cajas por fondo: 36
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12102
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1016.0

1016.0
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Figura No. 35



Botelia2 L

<o - . |
12162 1016.0
12192 1018.0
1018.0 353.0

12182

Figura No. 36

Las caracteristicas del fondeo de la botella de 2 L son:
Eficiencia: 95.8 %

Cajas por capai 16

Capas por fondo: 3

Cajas por fondo: 48
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Botella 5 L

1210.2 1016.0
-
12192 1018.0
10180
353.0
494,
200.0
1210.2
Figura No. 37

Las caracteristicas del fondeo de la botella de 5 L son:
Eficiencia: 96.7 %

Cajas por capa: 12

Capas por fondo: 3

Cajas por fondo: 36
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Stand up Pouch 500 mi

12102 1018.0

12102 10164

1010.0 2120

333.0 304.0

1210.2

Figura No. 38

Las caracteristicas del fondeo del Stand up Pouch son:
Eficiencia: 95.3 %

Cajas por capa: 9

Capas porfondo: 5§

Cajas por fondo: 45

Como se menciond en capitulos anteriores, uno de los factores mas importantes
en la estiba de un producto es la resistencia a la compresion de ia caja. Esta va
a ser un factor determinante en cuanto a la seguridad de que el producto llegue

bien al cliente.

Para este proyecto se va a considerar que el producto durante su distribucion va

a estar a una Humedad promedio del 70 %, que va a tener un tiempo de
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almacenaje maximo de 90 dias, que se va a encontrar dentro de tarima y en
columna. En base a esto, el célculo de la resistencia a la compresién queda de

la siguiente forma:

Calculo de Factor de Seguridad: Factor Multiplicador
Humedad Promedio { % HR ) 0.79
50 %: 1.00

60 %: 0.90

70 %:; 0.79

80%: 0.65

90 %: 0.45

95 %: 0.28

Tiempo de Almacenaije ( Factor de Fatiga ) X 0.55
1 hora: 0.80

8 dias : 0.65

30 dias: 0.60

60 dias: 0.57

90 dias: 0.55

180 dias: 0.52

360 dias; 0.50

Estiba rebasando o no la tarima X 1.00

Fuera de tarima: 0.68
Dentro de tarima: 1.00

Acomodo de la cajas en la tarima X 0.70
En columna; 0.70
En traslape: 0.38
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Correccién por variacién X 0.90

Factor Multiplicador Final = 0.27
El factor de seguridad requerido es:
1 1 Factor Multiplicador Final = 3.65

Una vez definido el Factor de seguridad, para saber la resistencia a la
compresién necesaria de la caja, se multiplica e! peso bruto de la caja por el
numero de cajas en columna ( considerando el numero total de cajas en base al
numero de fondos que se estiban ) por el Factor de Seguridad. La resistencia a

la compresion necesaria para estos productos es:

Botelia 500 ml

Peso Bruto de la Caja 13.590 kg
Numero de cajas en columna { Total ) X 12

Peso que soporta la caja inferior = 163.080 kg
Factor de Seguridad X 3.65
Resistencia a la Compresion requerida: = 595.759 kg
Botella1 L

Peso Bruto de la Caja 13.640 kg
Numero de cajas en columna ( Total ) X 9

Peso que soporta la caja inferior = 122.760 kg
Factor de Seguridad X 3.65
Resistencia a 1a Compresidn requerida: = 448.463 kg
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Botella2 L

Peso Bruto de la Caja 13.522 kg
Ntimero de cajas en columna ( Total ) X 9

Peso que soporta la caja inferior = 121.698 kg
Factor de Seguridad X 3.65
Resistencia a la Compresion requerida: = 444.583 kg
Botella 5 L

Peso Bruto de la Caja 22.028 kg
NUmero de cajas en columna ( Total ) X 6

Peso que soporta la caja inferior = 132.168 kg
Factor de Seguridad X 3.65
Resistencia a la Compresién requerida: = 482 832 kg
Stand up Pouch 500 ml

Peso Bruto de la Caja 13.110 kg
Numero de cajas en columna ( Total ) X 15

Peso que soporta la caja inferior = 196.650 kg
Factor de Seguridad X 3.65
Resistencia a la Compresién requerida: = 718.396 kg

Tips.-

= En algunos casos y dependiendo de/ tipo de material del cual esta hecha la
botella, esta tiene mayor resistencia a la compresion vertical ( Ejemplo: Botellas
de Pet ). En estos casos debemos de considerar Ia resistencia a la compresién
de la botella y restarselo al corrugado, de tal manera que se logren bajar costos
en el corrugado. Asi mismo se puede dar ef caso ( Botellas de Vidrio } en el cual
la botella resista completamente la carga vertical, en este caso, y para abatir
costos, se deben de analizar otras alternativas diferentes a la caja, como son:
Charolas, Pelicula envolvente, efc.
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— Todos los corrugados se imprimen éen Flexografia; se recomienda que fenga
fa menor &rea de impresion posible, ya que entre més impresion tengan, se
reduce la resistencia a la compresion. Esto se debe a que en e/ momento de la
impresién, el cilindro de grabado hace presién sobre la flauta del corrugado

llegando a debilitarla.

= En el caso de las Cajas Bliss, a veces es necesario manejar aparte de la
resistencia a la compresién, un Mullen minimo, para evitar que la armadora de la
caja doble la pelicula de corrugado. Asi mismo se recomienda que los dobleces
de las cajas sean marcados con pleca y no con precorte ya que este al

momento de doblarse se puede romper.

5.4.- PELICULAS LAMINADAS PARA ENVASES FLEXIBLES

Para este trabajo de tesis se tomaran las peliculas laminadas para la

elaboracion del Stand up Pouch.

La gran ventaja que tienen estas sobre los envases rigidos es su costo. Es por
esto que el Stand up Pouch esta posicionado como un refill, es decir, el
consumidor compra esta presentacién y la utiliza para rellenar el envase rigido,
obteniendo un ahorro al no tener que volver a comprar el producto en botella.

Asi mismo, reguieren menos inversiones en maquinaria para su llenado.
El principal problema que existen con estas peliculas es que si no se logra un

buen armado de la bolsa, se puede llegar a tener fugas, lo cual llega a dafar

muchas veces hasta la caja de cartdn corrugado.
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Otro problema que puede llegar a tener este tipo de envases es que si el
consumidor io utiliza en lugar de la botella, y si el envase se cae, existen

muchas posibilidades de que el liquido se derrame.

Tips.-

= Este capitulo aplica en las fases indicadas como No. 17 y 18 en la tabla de

tiempos de la pagina 29

5.4.1.- MATERIALES, DECORADO, ARTES & PLANOS

Una laminacién es cuando se juntan diferentes materiales por capas en una
pelicula formando una estructura multicapa. Generalmente se clasifican las
capas en externa, intermedia e interna ( esta Ultima es la que esta en contacto

con el producto } y cada una cumple una funcién determinada.

Diagrama y funciones de una laminacion:

Producto
Capa Interna ( contacto directo con el producto, cierre del empaque, sellado )
Capa Intermedia ( barrera, rigidez, cuerpo, adhesién entre capas, resistencia
mecanica )
Capa Externa ( soporte, resistencia a la abrasion, resistencia al calor durante el
sellado, apariencia externa )

En base a los resultados en el afiejamiento, la laminacién seleccionada ( Interior
a Exterior ) fue de Polistilenc Baja Densidad / Adhesivo / Tintas / Poliester. Esto

se debe a que el Polietileno junto con el Poliester son una excelente barrera

para este tipo de productos.
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La impresién de este producto es rotograbado ( este sistema es igual al descrito
en el capitulo de las etiquetas ). El maximo de impresién de tintas es de siete.
Todo lo relacionado a preprensa es igual que en las etiquetas a diferencia que
en la impresion de laminados para garantizar una buena definicion, el grabado
del cilindro se hace con puntas de diamante y por consiguiente el costo es

mayor pero al mismo tiempo ia vida del cilindro de impresion es mas larga.

Los planos del desarrolio de impresiéon van a ser en relacién a la maquina que
forma el sobre armado, Dependiendo de la maquina viene la posicién de los
graficos. En este caso se puede tener tres bobinas ( frente, reverso y fondo ) o

dos bobinas { bobina maestra con frente y reversoy bobina fondo ).

Tips.-

= Siempre que exista un cambio en férmula es necesario realizar afiefamiento
ya que cualquier aumento en el ingrediente activo, perfume, efc. puede afectar la

laminacién, formarse burbujas, migracion de producto, deslaminacion, efc.

— Ei uso de un adhesivo adecuado es muy importante para evitar problemas de
deslaminacién. En este caso se recomienda que el proveedor logre un desarrolio
y buena aplicacién del adhesivo. Asi mismo se debe de saber a que laminado se

le coloca el adhesivo, se recomienda ponerlo entre fas tintas y el Poliester.

— Si se imprime abajo de Poliester siendo este la laminacién exterior, e/
acabado de la pelicula es excelente debido al brillo que el Poliester le

proporciona a los graficos.
= Si se imprime en medio del laminado hay que tomar en cuenta que los

cilindros de impresién se deben de grabar en forma de espejo, es decir al revés,

de tal manera que cuando estos impriman, esta salga en el sentido correcto.
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5.5.- EMBALAJE

Para este proyecto los componentes del envase rigido son botella, tapa,
etiquetas y caja; para el envase flexible son pelicula laminada y caja. A estos
dos tipos de envase los protege el embalaje final, que son basicamente los
componentes que forman el fondo.

l.os componentes del embalaje parten desde la tarima y pueden ser tan amplios
que ios que mds se utilizan llegan a abarcar: Pelicula estirable, fleje, charola vy
esquineros. Existen otros componentes de embalaje que casi no se utjlizan
( especialmente por costo ) que son grapas, hojas de identificacidn, hojas de

corrugado entre capas de cajas, etc,

Se puede decir que el embalaje sirve para que el fondo pase a formar un
componente Unico o fondo completo en lugar de un cierto nimero de cajas

individuales.
Si el fondo ya formado con el producto terminado en su caja y con todos sus
componentes tiene medidas maximas de 120 cm de largo por 100 cm de ancho

y 120 cm de alto, nos da la versatilidad de un mejor acomodo en e! transporte lo

que se refleja autométicamente en los costos de distribucién,

5.5.1.- COMPONENTES

Como se menciond anteriormente, los componentes mas utilizados son: Tarima,
pelicula estirable, charola, fieje Y esquineros.
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La tarima es e! componente principal del embalaje. Aunque existen diferentes
tipos de tarimas, la que se recomienda es de 120 c¢m de largo por 100 cm de
ancho y 13 cm de altura, con dos caras y cuatro entradas, con el fin de lograr el

fondo anteriormente mencionado.

Existen tarimas de madera y plastico siendo estas ultimas las menos utitizadas
debido a su alto costo. El costo de la tarima de madera va ir en relacién a la

cantidad de madera utilizada para hacerla, entre mas madera tenga mas alto

sera su costo.

Debido a que los puntos sobre los cuales las cajas soportan la mayor
resistencia a la compresién son las esquinas, se recomienda que se estiben en
columna y no en traslape, con esto también se logra bajar el factor de
resistencia y por consiguiente los costos. Al estibar las cajas en columna, y no
en traslape, el fondo pierde amarre, es decir que al estar en columna las cajas
por si mismas no tienen amarre con las que se encuentran junto y tienden a
caerse. Para evitar esto se recomienda el uso de pelicula estirable. Esta debe
de envolven al fondo por completo. Cabe sefialar que el uso de esta pelicula es
mas economico que subir |a resistencia a la compresion de corrugado con el fin

de colocar las cajas en traslape.

La charola es como su nombre lo dice, una charola que se coloca invertida ( de
cabeza ) en la parte superior del fondo de tal manera que gueda sobre la capa

superior del fondo, como se demuestra en la figura No. 39
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Figura No. 39

La ventaja de utilizar la charola es que si el fondo se encuentra estibado a mas
de dos tarimas de altura, la carga del fondo superior se distribuye mejor sobre el
fondo inferior y asi mismo las patas de la tarima no se clavan sobre las cajas

superiores del fondo de abajo.

El fieje sirve para compactar mas las cajas y ayudan a la pelicula estirable. La
diferencia es que la pelicula se coloca a lo largo del fondo, es decir de manera
horizontal, mientras que el fleje se coloca de manera vertical, como se

demuestra en la figura No. 40:

Figura No. 40
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Los esquineros son colocados de manera vertical en cada esquina del fondo y
sirve para resistir la compresion cuando se coloca un fondo encima de ofro.
Existen esquineros de distintos espesores, para la seleccién de aiguno es
necesario comprobar la resistencia requerida y en base a eso hacer la
seleccién. La longitud del esquinero debe de ser igual a la altura total de las
cajas de un fondo; si es menor no ayudarén a la compresién y si es mayor, este

tendra que cargar toda la compresion sin la ayuda de las cajas.

La colocacién de los esquineros la podemos observar en la figura No. 41

Figura No. 41

Tips.-

— Si se tiene una buena resistencia a la compresién en la cajas, lo Gnico que s
indispensable en el embalaje es la tarima como medio de transporte y la pelicula
estirable para evitar que las cajas en columna se caigan. Esto se logra siempre y

cuando:

1 - Los tablones de madera de la tarima se encuentre pegados entre si, ya que
de lo contrario la caja no llega a apoyar en una superficie plana, y por

consiguiente no carga de forma pareja.
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2.- Se envuelva el fondo completo de manera horizontal con pelicula estirable,
de tal manera que por lo menos se envuelva con tres capas de pelicula estirable
a todo lo alto del fondo.

3.- Utilizar tarimas que en su parte inferior tengan un marco de madera completo
a fodo lo largo y ancho de estas. Con esto se evita que las patas de /a tarima se
claven sobre algunas cajas de la capa superior del fondo inferior y se logra que
la distribucién de la carga sea sobre todas las cajas superiores.

La tarima con tablones juntos y marco inferior de madera es como la de la figura
No. 42

Figura No. 42

5.6.- PRUEBAS DE ENVASE Y EMBALAJE

En este capitulo se describiran las pruebas mas importantes que se les deben
de hacer a los componentes del envase, asi como al producto terminado.

Dentro de las que se les debe de hacer a piezas sopladas o inyectadas
encontramos las siguientes:
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Botellas.-

1.- Dimensional:
Debe de estar dentro de especificaciones

2.- Espesores de pared:
La distribucién en los espesores de la pared debe de ser uniforme en toda el

srea de la botella: en ningin momento el espesor de pared debe de ser menor a
0.4 mm en las botellas de 500 ml, 1y 2 Ly de 0.6 mm para la botellade 5 L.

3.- Capacidad:

Debe de poder contener la cantidad especificada y el nivel de llenado debe de
ser el correcto.

4.- Compresion:

Con esta prueba se obtiene la resistencia a la compresién de la botella a partir
de una carga vertical. Esta prueba se realiza ya que durante el llenado de la
botella en la linea de produccion y debido a la fuerza vertical que ejercen sobre
ella las llenadoras, tapadoras, etc, esta necesita resistir una una compresion de
6 mm sin experimentar deformacién permanente. Se utilizan compresometros
para realizar esta prueba.

5.- Colorimetro:

Debe de estar dentro del estandar ( color ) aprobado

6.- Peso:

Debe de estar dentro de especificaciones

Tapas.-

1.- Dimensional:

Debe de estar dentro de especificaciones

2.- Espesores de pared:

La distribucion y los espesores de pared deben de estar dentro de

especificaciones
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3.~ Colorimetro:

Debe de estar dentro del estandar ( color ) aprobado
4.- Peso:

Debe de estar dentro de especificaciones

Inserto.-

1.- Dimensicnal:

Debe de estar dentro de especificaciones

2.- Espesores de pared:

La distribucion y los espesores de pared deben de estar dentro de
especificaciones

3.- Colorimetro;

Debe de estar dentro del estandar ( color ) aprobado

4.- Peso:

Debe de estar dentro de especificaciones

Botellas, Tapas & Inserto { ensamblados ).-

1.- Stress Cracking:

Esta prueba se realiza para verificar la resistencia al cracking al aplicar
tensiones extremas sobre la botella cuando esta se encuentra en condiciones
ambientales extremas. La prueba consiste en colocar el producto en una camara
con temperatura elevada ( 60 ° C ) y aplicarle tensiones extremas en diferentes
areas del cuerpo de los componentes.

2.- impacto / Calida Libre: |

Al momento del uso del producto, este puede sufrir caidas accidentales. Esta
prueba sirve para determinar la resistencia de la botella al impacto por caida
libre.

Esta prueba consiste en dejar caer las botellas con producto a una altura

minima de 1.20 mts para envases de Polietilenc Alta Densidad, de tal manera
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que en el 33 % de la prueba se logre que la primera zona que se impacte sea el
fondo, otro 33 % sea en las esquinas y el Gltimo tercio caiga sobre los costados
del producto. A esta altura y a una temperatura ambiente, no debe de sufrir
algun dafio el producto.

3.- Fuga:

Se coloca en producto lleno y tapado con el torque especificado en una
campana de vacio. No debe de existir fuga

4.- Compatibilidad entre ellos / Torque:

Esta prueba se realiza con todas las combinaciones posibles entre cavidades, y

se verifica que exista un buen ensamble y que no exista fuga.

Tips.-

— Es necesario realizar todas estas pruebas en las primeras muestras
obtenidas de los moldes ( por lo menos 10 muestras de cada cavidad ) y una
vez que esten trabajando estos, realizar muestras aleatorias a las diferentes

cavidades.

En el estudio dimensional se debe de poner atencién especial a las dimensiones
de la corona. Basicamente diametros “E “, “ T “ “1° Altura “ H *, de acuerdo a

la figura No. 43

Figura No, 43
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= Para la prueba de fuga existe un sistema, que aunque no esta aprobado,
resulta excelente para probar la hermeticidad de la botella con Ia tapa. Esta
prueba consiste en llenar el envase hasta la mitad con agua, una vez realizada
esta operacion, se le agrega algun producto efervescente ( El Alka-seltzer
resulta ideal para esta prueba ) y se tapa inmediatamente al torque especificado.
A partir de este momento, se realiza una fuerza interna tal , que si pasa esta
prueba es un hecho que no tendremos problemas de fuga. Se recomienda
hacerio con todas las combinaciones posibles de cavidades.

Etiguetas:

1.- Dimensiones

Deben de estar en base al dibujo mecanico aprobado

2.- Colores

Deben de estar dentro de los estandares maximos y minimos aprobados

3.- Barniz

Debe de estar dentro del estandar aprobado

4.- Suaje

Solo debe de cortar la etiqueta sin llegar a dafar el liner o papel de respaldo

5.- Cédigo de Barras

Debe de ser el asignado. Debe de ser legible en el 100 % de las muestras
analizadas. En esta prueba se debe de verificar el nimero y se debe de |eer en
scanner el Cédigo de barras para probar su funcionamiento.

6.- Resistencia al producto

Debido a que por algun tipo de escurrimiento Ia etiqueta puede estar en
contacto con el producto, esta prueba determina Ia resistencia de la etiqueta al
contacto con el producto. Basicamente consiste en poner la etiqueta en contacto
con el producto por una semana, al terminar la semana se verifica si hubo
cambios en el color de la etiqueta o tintas, o si estas se desprenden al

frotamiento entre ellas.
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7.- Adhesidn

Esta prueba se realiza para ver la adherencia de la tintas a la etiqueta. Consiste
en colocar alguna cinta adhesiva sobre la superficie impresa; al retirar la cinta,
las tintas deben de permanecer en el substrato y no desprenderse junto con la
cinta adhesiva

8.- Friccion

Especialmente durante el transporie de! producto terminado, puede existir
contacto y friccion entre las etiquetas. Esta prueba sirve para determinar la
resistencia a la friccién entre etiquetas. Se realiza colocando una etiqueta frente

a la otra y por medio de una méaquina, se hace friccién entre ellas. No se deben

de caer ni rallar las tintas.

Cajas de Cartén Corrugado:

1.- Dimensiones

Deben de estar en base al dibujo mecéanico aprobado

2.- Colores

Deben de estar dentro de los estandares méaximos y minimos aprobados

3.- Cédigo de Barras

Debe de ser el asignado. Debe de ser legible en el 100 % de las muestras
analizadas. En esta prueba se debe de verificar el nimero y se debe de leer en
scanner el Cadigo de barras para probar su funcionamiento.

4. - Compresion

Esta prueba se realiza en un compresometro y se hace para comprobar que la

caja soporte la resistencia a la compresion requerida.

Peliculas Laminadas:

1.- Dimensiones

Deben de estar en base al dibujo mecanico aprobado
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2.- Colores

Deben de estar dentro de los estandares maximos y minimos aprobados

3.~ Codigo de Barras

Debe de ser el asignado. Debe de ser legible en e 100 % de las muestras
analizadas. En esta prueba se debe de verificar el niimero y se debe de leer en
scanner el Cédigo de barras para probar su funcionamiento.

4.- Resistencia al producto

Esta prueba se debe de hacer en base al aflejamiento y debe de resistir al
producto.

Anteriormente se mencionaron las pruebas de material de empaque que se les
tiene que hacer a cada componente. Estas pruebas pueden variar dependiendo
de la compaiiia con la cual se esté trabajando el envase.

Aparte de las pruebas que se le hace a cada componente, existe una prueba
que se realiza con producto terminado en caja. Esta es una Prueba de
Embarque o Shipping test. Esta es una prueba de transportacion para probar el

comportamiento de producto terminado en condiciones normales de transporte.

La forma en la que se hace es, una vez que se tiene producto terminado, es
decir producto con todos los componentes del envase, se coloca en la caja
segun el diagrama de acomodo interno y estas se estiban en la tarima segun el

diagréma de fondeo y se aplican los componentes de embalaje seleccionados.

Para esta prueba se debe de considerar los centros de distribucién mas
extremosos ya sea por condiciones climaticas o por distancia. A cada lugar que
se vaya a enviar este Shipping test, se necesitan enviar por lo menos el nimero
de fondos de producto terminado que se encuentran especificado como el
numero de fondos que se pueden apilar; es decir, que si la caja esta calculada
Con una resistencia minima a la compresién de tres fondos de alto, es necesario

enviar estos tres fondos a la prueba de Shipping test.
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Una vez que los fondos estan armados con todos los componentes de envase y
embalaje, estos se envian segun como se vaya a transportar el producto regular
( por lo general es con tractocamiones )} y durante la transportacion se coloca a
dos fondos de alto. Una vez que el producto llega a su destino, este debe de
estibarse segun especificaciones ( dos o tres fondos de alto ) y permanecer asi
durante 30 dias. Una vez que hayan pasado los treinta dias se procede a la
revision del envase, embalaje y formula. En esta prueba se debe de observar el
estado fisico de todos los compenentes del envase y embalaje, por ejemplo,
estado fisico del: Embalaje ( resistencia de la pelicula, movimiento del diagrama
de fondeo, estado de la tarima, etc. ), Cajas ( golpeadas, si resisten a la
compresién, pegado, etc. ), Botella y Tapa ( fuga, rotura, golpes, colapsamiento,
compresién, etc. ), Etiquetas ( Adhesion, colocacion, ete. ) Stand up Pouch

( fugas, colocacion, colapsamiento, etc. ), etc.

Aparte de las pruebas que se hacen al material de empaque, se debe de
realizar pruebas a estos al momento de la primera produccién; esto se hace
basicamente para fijar estandares de color y dimensionales. En la primera
corrida de materiales impresos { etiquetas, cajas, etc ) o con color ( botellas,
tapas, etc ) se debe de hacer aprobacion a pie de maquina con el fin de aprobar
estandares de color y sus desviaciones minimas y méximas. En ei caso de
componentes como la botella, tapa, cajas, peliculas, también se debe de

aprobar dimensiones de estos componentes.

Asi mismo durante la primera produccién para la manufactura del producto se
debe de estar presente con el fin de aprobaria. Aqui se verifican aspectos como

torque, colocacién de la etiqueta, armado de sobre, acomodo interno, acomodo

del fondeo, etc.
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Tips.-

= Antes de proceder a la produccién del producto es necesario revisar el
Shipping test, ya que si el producto pasa esta prueba, es una garantia de que va
a llegar en buenas condiciones a los centros de distribucion.

= Es necesario mandar el Shipping test a las condiciones mas extremosas. Por
ejemplo, si el producto va a ser producido en la Ciudad de México y va a tener
distribucién Nacional, se recomienda:

1.- Enviarlo a los puntos més lejanos con el fin de que la prueba de

transportacion sea lo mas lejano posible.

2.- Enviario a condiciones donde la ubicacién geogréfica y condiciones climaticas
sean lo mas distinto posible a la Ciudad de México.

Para esto se pueden tomar como ciudades ideales Tifjuana y Mexicali al Norte
del pals y Merida a Sur del pals. Si se envian a estos puntos: la prueba de
transporte es larga ( abarca los puntos més lejanos de la Ciudad de México
dentro de la Republica Mexicana ), las condiciones son diferentes a la Ciudad de
Mexico ( Al Norte es célido y seco, al Sureste es cdlido y humedo ) y asi mismo
en estos puntos el producto se encuentra al nivel del mar con lo cual se verifica

si existen fugas, colapsamiento, etc.

= Este capitulo aplica en la fases indicadas como No. 20, 21,25, 27, 30y 31 en
la tabla de tiempos de la pégina 29
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5.7.- EMBALAJE PARA EXPORTACION

Si un producto en lo relacionado a envase y embalaje esta bien disefiado y

soporta el transporte a nivel Nacional, indica que puede ser exportado al norte o

sur del pais.
Para estos casos se deben de tomar ciertas consideraciones:

Legales.- Debe de cumplir con los requisitos legales del pais a donde se va
exportar, por ejemplo: leyendas legales, sobrellenado o bajo llenado, sistema de
codigos de barras que se utiliza, etc. Para esto, como para el producto Nacional

se debe de estar al dia en normas de envase y embalaje y tenerlas siempre en

consideracion.

Almacenaje.- Aunque la especificacion de almacenaje de producto se cumpla en
ios paises donde se va a exportar ( acomodo por fondo, estiba maxima, etc ), se
deben de considerar el método de transportacion y los factores climatologicos
del pais, ya que pueden tener diferente humedad relativa, tiempo de
almacenaje, etc. Una vez teniendo conocimiento de estos factores se debe de
calcular el factor de seguridad de la caja de cartén corrugado y por consiguiente

modificar la resistencia a la compresioén, con el fin de no tener problemas

futuros.

Tips.-

= Cuando se exporta a paises donde el medio de transporte 0 parte de este va
a ser por via marftima, se debe de considerar que la humedad relativa sube
considerablemente ( 95 % ). Debido a esto sube el factor de seguridad y por
consiguiente la resistencia a al compresion y los costos. En este caso lo que se

puede hacer es manejar la misma humedad relativa que se utiliza para el
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producto regular, pero compensando la humedad en la caja aplicando alguna
capa protectora de cera o parafina. Gracias a esta capa, la caja no absorbe /fa
humedad y el factor de seguridad se mantiene. Aqui es necesario comparar los
costos entre una caja con mayor resistencia o una caja con parafina y tomar la
decision en base a precio, ya que ambas cumplen con su objetivo: resistencia a
la humedad.

5.8.- ESPECIFICACIONES DE ENVASE Y EMBALAJE

Como productor de este tipo de productos es necesario tener especificaciones
de envase y embalaje. Estas sirven como control del material de envase y
embalaje asi como para el almacenamiento de producto.

Estas se dividen en almacenaje de producto y en componentes.

Las de almacenaje de producto indican las caracteristicas del producto
terminado. Aqui encontramos informacién sobre |a caja ( largo, ancho, alto,
volumen, compresibilidad, acomodo interno, peso neto, peso bruto, etc. ), sobre
el fondo ( acomodo, estiba, peso, volumen, dimensiones, carga, etc, } e

informacion general de interés para la compaiiia.

Las especificaciones de componentes se dividen en cada uno de ellos y deben
de traer las caracteristicas mas importantes de ellos como son: dimensiones,
materiales, colores, dibujos, pruebas de laboratorio a las que se les va a

someter, forma de entrega, codigos de barras, peso, etc.
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Tips.-

= La especificaciones de componentes deben de ser creadas de tal manera
que con estas el departamento de Control de Calidad pueda aceptar o rechazar

el producto.

— Estas especificaciones deben de contener los puntos mas importantes del
envase para su produccién. Se deben de proporcionar a los proveedores con el

fin de que el producto este dentro de especificaciones.

— El desarrollo de las especificaciones se debe de realizar en base a los

requerimientos de la compafiia.

— Se deben de anexar los dibujos mecénicos de los componentes a fas

especificaciones.

= Este capitulo aplica en la fases indicadas como No. 10, 23 y 33 en la tabla de

tiempos de la pagina 29
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6.- DESARROLLO DEL ENVASE Y SU RELACION
CON OTROS DEPARTAMENTOS
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Una parte muy importante durante todo el proceso de disefio e implementacién
del mismo es la relacién con los demas departamentos que tienen relacion con
el desarrollo del proyecto; entre mayor comunicacion se tenga con los demas
departamentos, existen menos posibilidades de que se presenten problemas. En
este capitulo se da un resumen general del contacto que se tiene con otros
departamentos. Cabe sefialar que dependiendo de la estructura de la compaiiia

donde se trabaje los nombres de los departamentos 0 contactos pueden variar.

Dependiendo de las etapas por las cuales se va a ir pasando, se va a tener
mayor o menor contacto con las diferentes area. Aungue existen muchas areas
con las cuales se tiene relacién, las mas importantes y a las que se les debe de
poner especial atencién por la importancia que tienen en el proceso del
desarrollo son: Mercadotecnia, Laboratorio de investigacion vy desarrollo,

Compras, Produccion, Centrol de Calidad y Costos.

El primer contacto con otro departamento lo tenemos con Mercadotecnia, este
se genera desde que empieza el concepto con el cual se va a trabajar. De este
departamento lo que mas se necesita es informacién, de ellos depende mucho
( como se menciono en capitulos anteriores ) el rumbo y caracteristicas que va a

tener el producto.

Despues de este primer contacto y recepcién de informacion, esta debe de ser
compartida con el departamento de Produccion con el fin de saber que
limitantes se pueden llegar a presentar y también para poder planear con
anticipacién el equipo que se va a necesitar. Aqui el contacto que se tiene con
esta &rea no es tan grande comparado con el gue se tiene en el momento de la
implementacién del proyecto, que es justamente cuando surge el desarrolio de

Jos componentes de material de empaque.

Una vez que se tienen alternativas de materiales y tamafios a usar, el area de

Investigacion empieza a trabajar con desarrolios de formulas y la compatibilidad
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con el envase, aqui es necesario mantenerse bién informado sobre los avances
en el afiejamiento ya que este puede cambiar todo el proyecto y afectar por
completo el proceso de disefio y desarrollo. Como se menciond, no se debe de
pasar por alto los resultados del afiejamiento ya que estos son una pieza clave
para evitar problemas futuros. Existen proveedores que realizan sus propios
afiejamientos, es bueno considerar sus resultados como una guia, sin embargo
uno siempre debe de esperar los resultados del afejamiento realizado en casa
( en la misma compafia ). Si se pasa por alto estos resultados, nunca
tendremos una idea de los posibles factores y problemas por los que podemos

pasar.

El desarrollo de provesdores externos debe de ser manejado basicamente por
dos departamentos; el de disefio o empacotecnia el cual debe de verificar que el
proveedor cumpla con la calidad y capacidad necesaria para el producto y por el
de compras quien va a ser el encargado de negociar y comprar los
componentes a los proveedores. Digamos que estos departamentos son una
especie de filtros ya que se puede dar el caso de que exista un producto de muy
buena calidad pero a un precio muy elevado o un producto con una calidad
pobre a muy buen precio; en ambos casos el proveedor puede quedar
descalificado, ya que lo que se busca son productos de buena calidad a precios
competitivos. Una vez que el proveedor pase por estos dos departamentos, lo
unico gue queda son fincar pedidos, y corresponde a Control de Calidad el darle
seguimiento a la calidad de los mismos.

Cuando se disefia, el producto muchas veces se tiene que acoplar a las
caracteristicas o necesidades con las que produccion cuenta. Siempre debemos
de tener la seguridad de que o Que s€ propone se puede manufacturar en casa
0 si no se debe de saber el equipo necesario para la elaboracién del producto.

El contacto con el departamento de Control de Calidad se da hasta el momento
final del disefio, cuando se les debe de proporcionar toda informacién en cuanto
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a Ia calidad requerida, para que éste se encargue de verificar y controlar la

misma.

El departamento de Costos se debe de encargar de calcular lo relativo al

margen y costos de material de empaque.
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7.- CONCLUSIONES
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Todo desarrollo de envase y embalaje tiene un ciclo que inicia y termina con el
consumidor, es decir, gracias a & se desarrolla un producto cuya funcién es

satisfacer las necesidades para las cuales fue creado.

En la siguiente grafica se observa el resumen del ciclo para el desarrolio de un

producto con sus responsables:

DISERADOR GRAFICO
NS TRILL
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En este proceso podemos ver que el ciclo comienza cuando una compafiia
empieza el desarrollo de un envase para satisfacer unas necesidades
determinadas. Para obtener esto, Mercadotecnia realiza una investigacién de
mercado con la cual obtiene el perfil del producto. A partir de este momento,
actua el Diseflador Industrial con el analisis de productos existentes y termina
hasta lograr que con una buena produccién y distribucién, el consumidor pueda
tener en sus manos un producto que cubra las necesidades para las cuales fue

creado.

En este ciclo, existe una parte muy importante que es la venta del producto. Es
por el consumo de este envase por el cual se obtienen ganancias para la
compafiia, lo que repercute en la inversién para el desarrollo de nuevos

productos con lo cual el ciclo vuelve a comenzar.

El motivo que me llevo a escribir esta tesis, es compartir la experiencia que
tengo en el desarrollo de envases y embalajes con aquellos Disefiadores
Industriales que esten interesados en desarrollar un envase nuevo y que aparte
de toda esa novedad que le pueden dar a su producto gracias a su creatividad,
logren darle una fuerza mayor logrando un envase de bajo costo Y que a su vez
sea eficiente al cumplir todos los atributos estructurales y necesidades del
cliente, consumidor y compaiifa.

En este trabajo de tesis, encontraran toda una serie de tips ( recomendaciones )
que son experiencias que he adquirido durante mi vida profesional, y que, en la
mayoria de los casos, no se encuentran por escrito en libros de envase o

embalaje.

Cuando terminé mis estudios profesionales, pensé que poseia todos los
conocimientos necesarios para no cometer errores en mi carrera como
Disefiador Industrial. Sin embargo, no fue asi. Espero que este trabajo de tesis,
sirva como una guia de criterios a seguir, para todos aquellos Disefiadores
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Industriales que esten desarrollando un envases para productos liquidos, y no

cometan aquelios errores, que por falta de conocimientos, yo cometi.

Con esta tesis, y al utilizar un simulador llamado * Familia de detergentes
liquidos “ se muestra como se puede lograr un producto que cumpla con las
caracteristicas mencionadas. Aqui podemos ver como el Diseftador no solo es
responsable de dar una idea creativa, si no que también es responsable de

seguir paso a paso el desarrollo del producto.
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8.- GLOSARIO
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Anejamiento -

AMAI -

AMECOP -

Cabeceras en Tiendas -

Cavidad -

Ciclo -

Corona -

Dpi -

Dummies -

EAN -

Embalaje -

Tiempo que toma realizar pruebas de envececimiento

acelerado en diferentes condiciones al producto

Agencias de Investigacion de Mercado y Opinién
Pubiica

Asociacion Mexicana del Cddigo de Producto, A.C.

Ubicacién del producio en tiendas cuando este se

encuentra al final de un pasillo

Parte del molde que contiene la forma deseada de la
pieza y que es donde se deposita el plastico para
formar la pieza

Tiempo que se lleva una maquina de inyeccion o
soplo de plasticos para formar la pieza deseada. En
este tiempo se incluyen todos los movimientos que

debe de hacer la maquina para lograr su fin

Parte superior de una boteila o cuelio de la misma. es

donde se ubica la cuerda

Puntos por Pulgada Cuadrada

Modelos que representan al producto final
Asociacion Internacional de Numeracién de Articulos

Grupo de Componentes que en conjunto forman un

fondo de producto terminado
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Envase -

Fragancia -

In-mold Labeling -

Islas en Tiendas -

Letterpress -

Liner Corrugados -

Liner Etiquetas -

Lpi -

Margen de la Marca -

Masterbatch -

Medium Corrugados -

Mix -

Contenedor

Perfume del Producto

Tipo de etiqueta que se aplica en la cavidad al

momento de soplar la botella

Ubicacién del Producto en tiendas cuando este se
encuentra ocupando un mueble completo en Ia
interseccién de varios pasillos

Tipografia

Papel que se encuentra en las caras exteriores del

corrugado y que junto con el medium lo forman

Papel de respaldo donde se adhieren las etiquetas
en la bobina

lineas por Puigada cuadrada

Ganancia o utilidad

Pellets o particulas de plastico pigmentadas que
sirven para darle color a un envase determinado

Papel corrugado que se encusntra en medio de los

dos liners

Porcentaje por Tamario o Fragancia que se vende
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Muilen -

NSE -

Pantone -

Parison -

PEAD -

PET -

Presentaciones -

PVC -

Refill -

Scanner -

Schiller -

Resistencia de las caras de una caja de cartdn

corrugado al apiicar una fuerza horizontal

Niveles Socioecondmicos

Pantone Matching System es la guia de colores
realizada en base a formula de colores que utilizan
todos los impresores para iguatar los colores. Esta
guia de colores también es utilizada por otro tipo de
industrias ( plastico, etc ) con el mismo fin

Tubo de plastico gue es extruido por una maquina de
extrusion-soplo para ser soplado y formar la botella
en base al disefio de la cavidad

Polietileno Alta Densidad

Polietilentereftalato

Tipos de Envase

Cloruro de Polivinilo

Envase de repuesto bajo costo cuyo fin principal es
utilizarlo para rellenar por lo general un envase rigido
de mayor vida de uso

Lector electronico de Cédigos de Barras

Equipo que se utiliza para enfriar el agua que se va a
ocupar en diferentes equipos de moldeo
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Shipping Test -

Size Impression -

Stand up Pouch -

Stress Cracking -

Sustrato -

Tamaiio -

Tamper Evident -

Tips -

Torque -

Unidad de Venta -

Prueba de Transportacion para probar el
comportamiento  de producto terminado en
condiciones normales de transporte

Tamafio fisico de un envase promedio

Bolsa compuesta de varias peliculas laminadas que
cuando se forma el sobre tiene la versatilidad de

mantenerse en forma vertical { parada )

Rompimiento del envase producido por condiciones
ambientales y de uso extremas

Pelicula o componente a imprimir

Cantidad de producto ( férmula ) que aimacena el

envase

Tapa con un dispositivo integrado que sirve como
sello de garantia

Consejos o recomendaciones hechos en base a

experiencias personales
Fuerza necesaria medida en kilos o libras que se
necesita para abrir o cerrar un envase que posee

tapa roscada

Numero de piezas por Caja
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