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Introduccidn.
Envase, empaque y embalaje “Definicién”.

La comercializacién de productos hoy en dia involucra estar sumergido en una fuerte batalla por
ganar la aceptacidn del consumidor, esto debido a la enorme cantidad de competencia que se
gesta en cada una de las cadenas de auto-servicio o cualquier tipo de centro para la adquisicidn
de productos, como puede ser desde la tiendita de la esquina, una farmacia, alguna tienda
especializada, etc.

Debido a la enorme cantidad de marcas que abundan en el mercado para cada tipo de producto,
es necesario generar una estrategia de comunicacion eficiente, competitiva y atractiva entre el
producto y el consumidor.

Las actuales tendencias de consumo nos han inculcado que practicamente todos los productos
que se lanzan al mercado requieren de envase, empaque o embalaje para poder ser
comercializados, esto a su vez nos deja una serie de sentimientos que podemos percibir del
producto a adquirir como lo son; La confianza, la seguridad, la afinidad, la atraccién que tengamos
hacia la marca, entre otros.

Es asi como se ha vuelto trascendental encontrar una interaccién multidisciplinaria cada vez mas
eficiente entre el disefio grafico y el disefio estructural, al desarrollar los materiales de envase,
empaque y embalaje que utilizara nuestro producto final.

Es importante saber distinguir los conceptos de envase, empaque y embalaje, puesto que para
cada uno de ellos aplica una serie de normativas y estandares oficiales que forzosamente tenemos
que tomar en cuenta dentro de nuestro desarrollo final de materiales. El no cumplir con los
estandares establecidos en cada una de las normas que aplican para la presentacién de nuestro
producto, implica la salida del mercado del mismo.

La Secretaria de Salud, a través de la publicacién de las diferentes normas de etiquetado para
productos de consumo nos otorga la definicién de dichos conceptos:

Envase primario, El recipiente destinado a contener un producto y que entra en contacto con el
mismo, conservando su integridad fisica, quimica y sanitaria.’

Envase secundario, El envase que contiene al primario. !
Envase secundario, a los componentes que forman parte del empaque en el cual se comercializa
el producto y no esta en contacto directo con él%, puede tratarse de etiquetas, cintillas, estuches,

etc.

Embalaje, Material que envuelve, contiene y protege los productos pre-envasados, para efecto de
su almacenamiento y ‘cransporte.3

! NORMA Oficial Mexicana NOM-141-SSA1/SCFI-2012, Etiquetado para productos cosméticos preenvasados.
Etiquetado sanitario y comercial.
> NORMA Oficial Mexicana NOM-072-SSA-1993, Etiquetado de medicamentos.
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Planteamiento del problema.

Con la llegada de distintas temporadas altas en cuanto al consumo de productos se refiere, es
necesario estar presente en el mercado ofreciendo diferentes opciones de compra al consumidor,
y debido a que se ha hecho costumbre el tener que encontrar siempre una oferta disponible en
navidad, dia de las madres, regreso a clases o cualquier otra fecha significativa al aflo, nadie
puede darse el lujo de perder posicionamiento ante el mercado, por lo que es necesario estar
presente ofreciendo las llamadas “Ofertas de temporada”.

La marca “Maja” dedicada a la comercializacion de productos para el cuidado personal se ha
caracterizado por entregar cada afo diferentes opciones de promocionales con la llegada del 10
de mayo, por lo que en el afio 2011, la marca planificé la salida de 2 ofertas promocionales
pensadas para sorprender a las madres el 10 de mayo del 2013.

Objetivo “Productos a desarrollar”.

Desarrollar 2 ofertas promocionales cuya imagen y presentacion sea diferente entre cada una de
ellas, estas deberan contener los siguientes productos:

Oferta #1

Eau de toilette natural spray 50 ml

Desodorante perfumado antitranspirante roll-on 50 ml
Jabdén de tocador 100gr

Oferta #2

Eau de toilette natural spray 25 ml

Desodorante perfumado antitranspirante roll-on 50 ml
Jabdn de tocador 140gr

Su presentacion final en tiendas de autoservicio debe ser en la primera semana de mayo del 2013.

Capitulo 1.- Perfil de la empresa.
1.1.- Antecedentes historicos.

En 1863 José Grisi desarrollo “Emplasto Monépolis”, producto para la curacién de infecciones de
la piel, dando comienzo al nacimiento e historia de GRISI HNOS., S.A. de C.V. Siendo esta fecha la
misma en que el primer laboratorio de GRISI HNOS. inicio operaciones en el centro de la ciudad de
México.

Su sucesor, Blas Grisi cred La Drogueria del Factor. Durante los 20’s, asumié el timon Alfredo Grisi,
papa del actual presidente ejecutivo, quien tuvo el olfato de orientarse a productos para el
cuidado del cabello.

> NORMA Oficial Mexicana NOM-030SCFI-2006, Informacion comercial-Declaracidon de cantidad en la
etiqueta-Especificaciones.
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GRISI HNOS fue la primera firma que lanzé shampoos de manzanilla y en los 80’s incluyd en sus
productos ingredientes medicinales como jojoba o savila.

En 1988 lanza al mercado “Ricitos de Oro” que a la postre se ha convertido en uno de los
principales emblemas de la compafiia (de hecho hoy los shampoos para bebés, incluida su marca
“Kids”, son la mitad de su facturacién).

En el rubro farmacéutico sus productos insignia son: “Reumophan” para reumas, “Medifen” en
analgésicos, su laxante “Bliz” y muy conocidas gomas para la garganta “Garde”.

La compafiia no solo se ha enfocado a ser una compaiia exclusivamente manufacturera ya que
ademas de esto en los 90’s arrancaron algunos acuerdos de comercializacién. El primero con
Helen Curtis y luego en 1998 con P&G para “MaxFactor”, “Cover Girl”, “Oil of Olay”. Siguieron
otras con Combe para “Just for Men”, “Grecian” y “Benzal”, linea de higiene femenina, y Sara Lee
con “AquaVelva”, “Brylcream” y “Kiwi” en cuidado para calzado.

GRISI HNOS. adquirid la prestigiada y emblematica marca espafnola “Maja” a principios del 2011
esto con el fin de continuar reforzando el liderazgo que mantiene en productos dedicados a la
higiene y belleza en México y a nivel internacional. Reconocida por su inconfundible y tradicional
aroma, “Maja” esta presente en siete categorias y presentaciones: fragancias, cremas corporales,
geles de bano, desodorantes, cosméticos, jabones y talcos perfumados, actualmente se
comercializa en 20 paises como un producto mas de la familia “GRISI”.

Para GRISI HNOS. no es desconocida la exportacion, ya que desde los 50’s han exportado jabones.
Sus alcances hoy en dia se extienden a 17 paises y las ventas fordneas de esta compaiiia
representan 16 por ciento de su facturacion.

1.2.- Giro y clasificacion.

GRISI HNOS., S.A. de C.V. Es una empresa quimico farmacéutica 100% mexicana dedicada a la
elaboracion y comercializacién de productos lideres de origen natural para la salud, belleza,
higiene y nutricion.

Actualmente cuenta con dos centros de produccién ubicados en:

Calle Amores 1746

Col. Del Valle

C.P. 03100 México, D.F.

Tel/Fax (55)5629-9902 / (55)5534-1003

Calle Azcapotzalco 24

Col. Barrio Sto. Tomas

México, D.F.

Tel (55)5352-1737 / (55)5561-1115
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Y un centro de distribucion ubicado en:

Calle Huaiquila 540 Nave 2

Col. San José Aculco

Del. Iztapalapa

C.P. 09410, México, D.F.

Tel/Fax (55)5640-1630 / 5640-1643

Con mas de 800 empleados contratados a través de la razdn social SERVICIOS CORP. GRIFAM. S.A.
de C.V y que brindan servicio directo a la produccién realizada por GRISI HNOS., S.A. de C.V. Esta
ultima se cataloga como “Gran empresa” debido al nimero de empleados que se encuentra a su
servicio.

1.3.- Mision.

Mejorar la calidad de vida del individuo mediante el desarrollo y comercializacion de productos de
alto valor agregado para el mercado de la salud, belleza, higiene y aseo personal.

1.4.- Vision.

Ser una organizacion de excelencia y clase mundial con productos y servicios lideres con
reconocimiento nacional e internacional.

1.5.- Marcas y productos.
La divisién estructural en GRISI HNOS. contempla los siguientes segmentos:

1.- Cuidado de la piel

2.- Cuidado del cabello
3.- Cuidado del bebé

4.- Cuidado de los nifios
5.- Divisidon “farma”

6.- Division veterinaria
7.- Divisién odontoldgica
8.- Maja
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Cada uno de ellos cuenta con sus propios catalogos de marcas y se enfoca a diferentes tipos de
mercado.

En el caso particular de este trabajo. Los productos de “Maja” cuentan con casi 100 afos en el
mercado y se han caracterizado por su distintivo aroma creado y pensado especialmente para el
publico femenino.

En México, la marca “Maja” tiene presencia en:

Tiendas departamentales.
1. Woolworth

2. Tiendas del sol

3. Almacenes Garcia
4. Dorians

5. Hemsa

6. Sanborns

Tiendas de autoservicio.
Soriana
Superama
Comercial Mexicana
Wal-Mart
Chedraui
Mercados soriana
Casa ley
Tiendas Garcés
H.E.B.
. Calimax
. Arteli
. Tiendas Gran'd
. Super Gutiérrez
. Super bodega de Cord
. Almacenes Zaragoza

LN WNRE
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Tiendas del gobierno.
1. ISSSTE

Farmacias.

Farmacias del ahorro
Farmacias Benavides
Farmacias Guadalajara
Paris

Esquivar

Dekafarma

ounkwnNRE

Y cuenta con distribuidores comerciales en 17 paises ajenos a México, los cuales estan ubicados
en Estados Unidos, Puerto Rico, Espafa, Alemania, Holanda, Suecia, Suiza, Australia, Taiwan
Argentina, Honduras, Guatemala, El Salvador, Peru, Paraguay, Venezuela y Colombia.
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1.6.- Funciones del departamento de Ingenieria de Empaque “Organigrama”.

Debido a que en GRISI HNOS. se desarrollan, fabrican y comercializan productos de calidad para
los mercados de salud, belleza e higiene; siempre se ha tratado de satisfacer las necesidades y
requisitos del cliente, socios estratégicos y consumidores finales. Para poder cumplir el propdsito
anterior, todos los procesos internos se han basado y establecido en la implantacion de un sistema
de gestién de calidad, que permita la mejora continua de los procesos, productos y servicios.

El monitoreo del comportamiento de todos los procesos que ayudan a cumplir con la consigna
anteriormente descrita, se lleva a cabo a través del diagrama llamado “Macro-proceso interno en
GRISI HNOS” que se puede apreciar en la ilustracién 9, dicho diagrama se describe a continuacion:

Proceso de apoyo

VA

Desarrolio de nuevos Recursos Infraestructura
productos humanaos

w
2 ¢ T ¢ 4\ )
'~ : =
@ Comercial y 7]
S disinbucion o
[&] 4 o
3 Q,
g=) g

0 Procesos basicos T
; y :
b R
=] Q
o Cadena interna @
g de suministro =
v 5

Gaslidn de Administrativo y
calidad y mejora financero

Procesos de control

llustracién 9.- Macro-proceso interno en GRISI HNOS.*

Dentro del proceso de desarrollo de nuevos productos existe una interaccion multidisciplinaria
entre las diferentes dreas mercadoldgicas de la compania y las dreas de disefio y desarrollo, en la
ilustracién 10 se muestra el flujo de informacidn que se gesta dentro del proceso:

* Portal del empleado GRISI HNOS, http://www.grisinet.com/grisi/
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Desarrollo y lanzamiento de nuevos

productos
4 'S
Desarrollo de formulas de nuevos 4 > Disefo y desarrollo de envase,
productos empaque y embalaje

llustracién 10.- Flujo de informacion en el proceso de desarrollo de nuevos productos.

Es aqui donde se desarrollan las funciones del puesto de Ingeniero de Empaque, su objetivo es;

desarrollar y disefiar materiales de envase, empaque y embalaje de acuerdo a los requerimientos

de los clientes internos, que cumplan con las Normas Oficiales Mexicanas o las que apliquen, con

base al programa de trabajo interno.

En general las funciones y/o responsabilidades que adquiri como Ingeniero de Empaque dentro de

GRISI HNOS. para poder cumplir con el objetivo anteriormente descrito son:

10.

11.

12.

13.
14.

Crear el alta de producto terminado en sistema SAP para uso global de la compaiiia.
Desarrollar proveedores de materiales de envase, empaque y embalaje de acuerdo a la
demanda del proyecto.

Revisar los disefios estructurales y graficos desarrollados por la agencia.

Proporcionar las herramientas necesarias al departamento de Recursos Técnicos, como
dummies, suajes piloto y pruebas preliminares, para que este departamento proceda al
disefio y desarrollo de los herramentales necesarios, para el acondicionamiento del producto.
Coordinar el desarrollo de los artes para materiales de envase, empaque y embalaje con las
agencias de disefo, proveedores y mercadotecnia.

Seleccionar el material a utilizar en la manufactura o proceso del envase, empaque o
embalaje en desarrollo.

Elaborar especificaciones técnicas de cada uno de los materiales de envase, empaque y
embalaje.

Verificar las primeras entradas de los materiales de envase, empaque y embalaje para nuevos
productos o productos redisefiados.

Validar el desempefio de los materiales de envase, empaque y embalaje desarrollados en las
lineas de acondicionamiento.

Elaborar Protocolos de Acondicionamiento para los productos terminados que manufactura
la compaiiia.

Desarrollar materiales de empaque para el acondicionamiento de ofertas armadas vy
promocionales.

Elaborar métodos de trabajo para el acondicionamiento de ofertas armadas y promocionales.
Gestionar el control del mantenimiento para moldes de inyeccion y soplado.

Supervisar el desarrollo de los herramentales vy validar el desempefio en las lineas de
produccion.
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Debido a que el proceso de desarrollo de nuevos productos es alimentado por distintas areas de
la compafiia asi como proveedores de materia prima y maquiladores externos, es importante
distinguir las distintas interacciones que se deben ejercer para tener un mejor control del
producto desde su nacimiento hasta su venta final.

En la Tabla 1 se enlista los departamentos que estan involucrados directamente con el area de
ingenieria de empaque:

Relaciones Internas Relaciones externas
1.- Mercadotecnia 8.- Agencias de disefio grafico
2.- Produccién 9.- Proveedores de materiales de empaque y
embalaje
3.- Planeacion 10.- Maquiladores de materia prima y PT
4.- Logistica

5.- Investigacidn y desarrollo
6.- Recursos técnicos
7.- Compras

Tabla 1.- Relaciones laborales del departamento de Ingenieria de Empaque con otras areas.

Absolutamente todas las dreas involucradas en el macro-proceso anteriormente descrito son
pilares importantes de la toma de decisiones que se gesta en la compaiiia, por lo que es necesario
ubicar a los responsables de cada departamento y la funcién que desempefian a lo largo de la vida
del producto, en la ilustracidon 11, se puede observar la ubicacién del puesto de Ingeniero de
Empaque dentro del organigrama de GRISI HNOS.:

T
tnsonenn

Ing Almanaro Grsl Ing. Garardo Gess. £ P Canos Sosa  Lic. Armando Sore Ing. Caros Roldon

Cires Bosilly Tainaya

llustracién 11.- Ubicacién del puesto de Ingeniero de Empaque en el organigrama de GRIS HNOS.*
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Capitulo 2.- Estrategia de disefio.
2.1.- Conceptualizacion de los nuevos productos.

La conceptualizacién de los nuevos productos es presentada por el departamento de
Mercadotecnia a través del gerente de marca para “Maja”, el cual plantea los aspectos mas
relevantes en cuanto a la presentacidén final de los productos se refiere. A su vez se presentan las
fechas tentativas de facturacion del producto, lo que nos dice el momento en el cual nuestro
producto final debe estar concluido.

La conceptualizacion de los productos por parte de mercadotecnia de la oferta # 1 y # 2 de la
marca Maja se muestra en las tablas 2 y 3 respectivamente.

La funcién de los materiales de envase, empaque y embalaje no es estrictamente la mecanica, es
decir, no solo son considerados como un objeto que envuelve y protege al producto, sino que
también deben ser considerados como la parte que proyecta la primera impresion al cliente.

Por esta razdn en la conceptualizacidon general del producto final y los materiales a utilizar por
parte de Ingenieria de Empaque deben estar presentes las observaciones y requerimientos del
area de Mercadotecnia. Las tablas 4 y 5 muestran la interaccién entre ambas areas respecto al
nacimiento de los nuevos productos y los materiales necesarios para su elaboracién.

2.2.- Elementos de entrada y puesta en marcha del proyecto.

Una vez conceptualizados los productos finales a desarrollar, se levanta un comunicado en donde
se oficializa el arranque del proyecto, este es firmado y autorizado por las areas involucradas en el
desarrollo de nuevos productos y a su vez es puesto a disposicion de las demas areas
involucradas en la produccién y comercializacién del proyecto.

En las ilustraciones 12 y 13 se muestran los elementos de entrada oficiales que se generaron en
GRISI HNOS., para el desarrollo de las dos ofertas armadas “Maja”.
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Concepto

Descripcidn

Tipo de producto

Marca a la que pertenece

Utiliza granel (formulacién) activa y/
nuevo desarrollo de granel

Sera un producto de linea, oferta
armada (diferentes productos), oferta
por cantidad, disminucién de precio,
mayor % de regalo, otro

Razon de la oferta

Numero de productos a utilizar
(nombre)

Zonas en las que se comercializara
(especifico)

Tipo de cddigo de barras requerido

Cosmético y/o cuidado personal
Maja
Granel (formulacion) activa

Oferta armada

Dia de las madres

3 productos (Eau de toilette natural spray 50 ml
Desodorante perfumado antitranspirante roll-on 50ml
Jabon de tocador 100gr)

Centro américa, Norte américa, Europa (México ,
Estados unidos, Espafia)

UPC-12

Tabla 2.- Conceptualizacion de la oferta # 1.

Concepto

Descripcién

Tipo de producto

Marca a la que pertenece

Utiliza granel (formulacién) activa y/
nuevo desarrollo de granel

Sera un producto de linea, oferta
armada (diferentes productos), oferta
por cantidad, disminucién de precio,
mayor % de regalo, otro

Razon de la oferta

Numero de productos a utilizar
(nombre)

Zonas en las que se comercializara
(especifico)

Tipo de cddigo de barras requerido

Cosmético y/o cuidado personal
Maja
Granel (formulacién) activa

Oferta armada

Dia de las madres

3 productos (Eau de toilette natural spray 25 ml
Desodorante perfumado antitranspirante roll-on 50ml
Jabon de tocador 140gr)

Centro américa, Norte américa, Europa (México,
Estados unidos, Espafia)

UPC-12

Tabla 3.- Conceptualizacion de la oferta # 2.
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Oferta # 1

Eau de toilette natural spray 50 ml
Desodorante perfumado
antitranspirante roll-on 50ml
Jabén de tocador 100gr

Conceptualizacion por parte de Ingenieria de Empaque

Requerimientos de Mercadotecnia

Conceptos a desarrollar Concepto
Producto de linea, producto en
Eau de toilette natural spray 50 ml existencia, no requiere tomar ninguna

accion. (Peso promedio 147g).

Producto de linea, producto en
existencia, no requiere tomar ninguna
accion. (Peso promedio 89g).

Desodorante perfumado
antitranspirante roll-on 50ml

Producto de linea, producto en
Jabén de tocador 100gr existencia, no requiere tomar ninguna
accion. (Peso promedio 102g).

Se requiere un material que sirva como
soporte y entre en interaccion directa
con los 3 productos de linea que se van a
comercializar, su funcionalidad sera
Unicamente la de exhibir el producto y
este no serd directamente manipulado
por el publico en general pero si lo sera
por la mano de obra que maquilara la
oferta. Por lo que no es necesario que
presente resistencia a la compresiéon
elevada. Pero si un alto grado de
flexibilidad.

Empaque primario

Que sea discreto, de preferencia
traslucido, econdmicamente
factible y que no dafie ni opaque la
imagen de los productos de linea
que contendra.

Se requiere un material resistente a la
exhibicién, manipulacién y
transportacion "moderada", que
contenga tanto a los productos de linea
Empaque secundario y al empaque primario, permitiendo la
plena exhibiciéon de los mismos y que sea
posible plasmar un disefo grafico de
alta calidad contemplando una seleccién
de color.

Se necesita plasmar arte grafico de
alta calidad y sumamente atractivo
para el publico en general, dicho
arte debe ser completamente
diferente al de la oferta #2, debe
permitir la visibilidad de los
productos de linea, se requiere que
la presentacion sea en estuche de
carton debido a aspectos de
competencia en el mercado, los
logotipos de la marca Maja deben ir
presentados en hot stamping y
considerar que el tiraje es de 25 mil
piezas.

Se requiere un material resistente a la
manipulacion y transportacion "brusca",
su funcionalidad es la de proteger
integramente a el producto final.

Embalaje

Econdmicamente factible

Tabla 4.- Requerimientos generales para el desarrollo de los materiales de envase, empaque y embalaje para la oferta

#1.
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Eau de toilette natural spray 25 ml
Desodorante perfumado

Oferta # 2 antitranspirante roll-on 50ml

Jabén de tocador 140gr

Conceptualizacion por parte de Ingenieria de Empaque

Requerimientos de Mercadotecnia
Conceptos a desarrollar Concepto

Producto de linea, producto en
existencia, no requiere tomar

Eau de toilette natural spray 25 ml . ., .
ninguna accion. (Peso promedio

87g).
Producto de linea, producto en
Desodorante perfumado existencia, no requiere tomar
antitranspirante roll-on 50ml ninguna accion. (Peso promedio
89g).

Producto de linea, producto en
existencia, no requiere tomar
ninguna accion. (Peso promedio
143g).

Jabén de tocador 140gr

Se requiere un material que sirva
como soporte y entre en
interaccion directa con los 3
productos de linea que se van a
comercializar, su funcionalidad
serd Unicamente la de exhibir el
producto y este no sera
Empaque primario directamente manipulado por el
publico en general pero si lo sera
por la mano de obra que
maquilara la oferta. Por lo que no
es necesario que presente
resistencia a la compresion
elevada. Pero si un alto grado de
flexibilidad.

Que sea discreto, econdmicamente
factible y que no dafie ni opaque la
imagen de los productos de linea que
contendra.

Se necesita plasmar arte gréfico de alta
Se requiere un material resistente calidad y sumamente atractivo para el
a la exhibicion, manipulacién y publico en general, dicho arte debe ser
transportacion "moderada", que completamente diferente al de la oferta
contenga tanto a los productos de #1, debe permitir la visibilidad de los
linea y al empaque primario, productos de linea, se requiere que la
permitiendo la plena exhibicion presentacion sea en estuche de cartdn
de los mismos y que sea posible debido a aspectos de competencia en el
plasmar un disefio grafico de alta | mercado, los logotipos de la marca Maja

Empaque secundario

calidad contemplando una deben ir presentados en hot stamping y
seleccién de color. considerar que el tiraje es de 25 mil
piezas.

Se requiere un material resistente
ala manipulacién y
Embalaje transportacion "brusca", su Econdémicamente factible
funcionalidad es la de proteger
integramente a el producto final.

Tabla 5.- Requerimientos generales para el desarrollo de los materiales de envase, empaque y embalaje para la oferta
#2.
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SOLICITUD PARA OFERTAS ARMADAS

[] otro jespecificar)

Y PROMOCIONALES
DESCRIPCION: EST. MAJA EDT 50ML+JEN 1006+DEC S0ML FECHA: __22-nov-12
[] copiso maDRE: [x] comeo orerTa HEFY 257
No. DE PIEZAS POR CORRUGADO:
[x] Piozas sugoridas: & [] Piezas Roales an aferta: [] Piezas Codige Madre:

[ IMPORTANTE: PRESENTAR 3 DUMMIES COMPLETOS DE LA OFERTA

COMPONENTES DE LA OFERTA
(INFORMACION PROPORCIONADA POR MERCADOTECMIA)

[] Etiqueta Cédige de Barras [] Tarjeta Promocicnal
[[] etiqueta Promocional [[] Tarjeta Promocional con Cédige de Barras
D Etig. para cubsir Cod. Barras D Banda Pramoclonal
TIPO DE ARMADO:
[] Emplayade Total con Bolsa [] witenLata [] *iten Bolsa [ clamp sheil
[] Emptayada con Banda [x] ®iten Estuche [ witen maiia

MRES0402451-EDT 50ML + MJDOO4ID JBN 100G + MDBS040248-DED SOML

COMGOS DE BARRAS | CODMGOS ITFIDUN-14
{INFORMACION FROPORCIONADA POR INGENIERIA DE EMPAQUE)

GCodigo de Barras Madre: Cédigo ITFIDUN-14 Madre:
Cadigo de Barras Oferta: Cadigo ITFDUN-14 Oferta:
Observaciones!

W owelioka, pn chdegs (VR 2 poin &1 prachet

Salicitado or: LI Va. Bo.
' g e %9)
Lo |
- il:: - )
Hombre y Flrma Nomibre y Firma Ingeniara de Empaque Qea. da Ingenieria de Empagus
Eadiga: RMTOM 7.2.11/84 | Raviskin: 02 | Fecha de amision del Formato: 06-05-2010

Frohibids la reprodscciin parcial o sotal #in GubsrEachin da GRESI HMOS ., S.4, DECY.
Piging 1 de 1

llustracién 12.- Elemento de entrada para la oferta # 1.
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GRUPO
GRIS)

SOLICITUD PARA OFERTAS ARMADAS
Y PROMOCIONALES

DESCRIPCION:

EDT 25mi+JABON 140g+DEO. 50 ml FECHA:  22-nov-12

[[] copiGo MADRE:

[x] copIGO OFERTA J4 iy 42 52

ra

No. DE PIEZAS POR CORRUGADO:

[X] Piozas sugeridas: 6

[[] Piezas Reales en oferta: [[] Piezas codigo Madre:

IMPORTANTE: PRESENTAR 3 DUMMIES COMPLETOS DE LA OFERTA

[[] Etiqueta Codigo de Barras
[T] Etiqueta Promocional

[] Etiq. para cubrir Cod. Barras
TIPO DE ARMADO:

[T] Emplayado Total con Bolsa

[T] emplayada con Banda

COMPONENTES DE LA OFERTA
(INFORMACION PROPORCIONADA POR MERCADOTECNIA)

[C] Tarjota Promocional
[[] Tarjeta Promocional con Cédigo de Barras

[C] Banda Promocional

[] Kiten Lata [[] Kiten Bolsa [[] clamp sheil

[X] Kiten Estuche [] «iten malla

[C] otro (especificar)
-

MR650406781-EDT 25ML + MJ000SID JBN 140G + MD65040248-DEO 50ML

(INFORMACION PROPORCIONADA POR INGENIERIA DE EMPAQUE)

CODIGOS DE BARRAS / CODIGOS ITF/DUN-14

Caodigo de Barras Madre: Cédigo ITFIDUN-14 Madre:
Cédigo de Barras Oferta: Cédigo ITF/DUN-14 Oferta:
Observaciones: S¢ sotale. on widwe LIPC-12 Pain ol proelete
Solicitado por: Autorlzado por: Rovisd: Vo. Bo.
) 9@2\ /
2 N T e abs Ly
Nombre y Firma Nombre y Firma Ingeniero de Empaque Gto. do Ingenieria do Empaque
Cédigo: RMTOM 7,2,1/01/01 [ Ravision: 02 ] Focha do omisién del Formato: 06-05.2010 ] :
7

Prohibida la roproducaion parcial o total sin autorlzacion de GRISI HNOS,, S.A. DE C.V.

Pagina 1 de

llustracién 13.- Elemento de entrada para la oferta # 2.
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2.3.-Seleccion de materiales y técnicas a utilizar.

La selecciébn de materiales viene acompanada de lo que anteriormente se describié en la
conceptualizacién del producto, basicamente es poder encontrar tanto en disefio grafico como en
disefio estructural el material que mejor se adapte a los requerimientos establecidos por el area
de mercadotecnia.

Otro aspecto sumamente importante y que impactara directamente en la toma de decisiones es el
llamado “Desarrollo de proveedores”, debido a que la produccién de los materiales de envase,
empaque y embalaje en GRISI HNOS. se realiza con empresas externas, se deben evaluar
diferentes opciones y propuestas por parte de los proveedores especializados en cada proceso.
Dependiendo de dichas propuestas presentadas el departamento de mercadotecnia toma la
decision final de que productos y que proveedor son los que brindaran los servicios para la
realizacion del proyecto, dicha decision depende de las cotizaciones presentadas por material de
cada proveedor, de la confiabilidad de entrega que tenga cada uno de ellos y del visto bueno por
parte de Ingenieria de Empaque basicamente basado en la calidad presentada y el cumplimiento
de las especificaciones emitidas, por lo que es necesario siempre proponer dos opciones de
posibles proveedores para el desarrollo del material de empaque.

Es importante aclarar que el departamento de Ingenieria de Empaque no puede solicitar, recibir, o
negociar cotizaciones de los materiales a desarrollar, estas deben ser directamente enviadas y
analizadas por el departamento de “Compras” que a su vez son los encargados de compartir la
informacidn al departamento de Mercadotecnia para la toma de decisiones finales.

En general las metodologias aplicadas para llegar al objetivo final del desarrollo de las ofertas
armadas son mayoritariamente empiricas y basadas en un alto porcentaje por la experiencia de
proyectos anteriormente desarrollados en GRISI HNOS.

2.3.1.- Empaque primario

El primer caso que se presenta es la seleccién de materiales para el empaque primario, sélo se
realizard un analisis ya que los requerimientos para ambas ofertas son los mismos y estan
plasmados con anterioridad en las tablas 4 y 5. En la ilustracidn 14 se realiza un analisis empirico
para la seleccion del material para el empaque primario.
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Seleccion de Materiales Requerimientos

Familias
- Metales - Compuestos
Vidrio
PEEAD
PEBD
PP
PS

Otras mezclas

llustracion 14.- Seleccion de materiales para el empaque primario.

Una vez definidos los materiales que pueden ser empleados y que cumplen nuestros
requerimientos, es necesario realizar un analisis de que proceso sera el mds indicado para poder
manufacturar al empaque primario y con esto dar pie al llamado “Desarrollo de proveedores”.

En especifico, para el caso del PET y/o PVC los procesos mayormente utilizados para su
trasformacion son:

1.- Extrusion.

2.-Moldeo por inyeccion.

3.- Moldeo por compresién y transferencia.
4.- Moldeo por soplado.

5.- Termoformado.

6.- Fundicién o colado de plasticos.

Debido a que nuestro material requiere ser utilizado como soporte, su funcionalidad sera
Unicamente la de exhibir el producto, manteniendo una discreta apariencia traslucida, se propone
desarrollar un blister con un calibre adecuado para poder cumplir con estos requerimientos.

La propuesta del desarrollo de un blister se debe a que con anterioridad se han realizado
proyectos similares en el desarrollo de ofertas armadas para otras marcas de GRISI HNOS.,
obteniendo buenos resultados de funcionalidad en los materiales.

Para nuestro caso el termoformado es el proceso que mejor se adapta a nuestros requerimientos,
ya que este nos ayuda a conformar lamina de pelicula de PET y/o PVC sobre un molde, aplicando
calory presion.
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Las piezas que se fabrican con termoformado son letreros, forros de refrigeradores, empaques
(blister), cajas de electrodomésticos, vasos, etc. Los termoplasticos tienen gran capacidad de
alargamiento uniforme, en virtud a las grandes velocidades de deformacién a las que son
sometidos. Con este proceso no se pueden formar piezas con aberturas u orificios porque asi no se
puede mantener la diferencia de presiones durante el formado.’

Los pasos del proceso son:

1.- El material de partida es una lamina o film del plastico a utilizar.

2.- La lamina es doblada por el calentamiento.

3.- Se estira y se adapta a un objeto solido (molde).

4.- Se enfria y se deja endurecer.

5.- Se termina la pieza con las operaciones de acabado necesarias, como el recorte de
bordes o rebabas.

El esquema basico de la maquinaria que se necesita para realizar el proceso de termoformado se
presenta a continuacién en la ilustracidn 15:

g N
/ h N
{ A
| Q ) z‘xx = ------m
9 |
. e
g
t |-
bobina calefaccion conformado

llustracion 15.- Esquema basico del proceso de termoformado.®

Ya definido el proceso a utilizar para el desarrollo de nuestro material de empaque primario, son
asignados los dos proveedores especializados en el proceso de termoformado, a los cuales se les
envia tanto los productos que exhibird el blister, como los requerimientos de disefio que debe
presentar el material, esto con el fin de que presenten propuestas fisicas y realicen la cotizacion
del proyecto pertinentes.

Para este caso los proveedores que fueron asignados por el Gerente del area de Ingenieria de
Empaque son:

1.- Termopack Soluciones de Empaque, S.A. de C.V.

2.- Maquiplastic, S.A. de C.V.

> KALPAKJIAN, SEROPE y SCHMID, STEVEN R. “Manufactura, ingenieria y tecnologia”, cuarta edicidn,
PEARSON EDUCACION, México 2002, Pagina 492.

® JULIA RODRIGUEZ MONTES, LUCAS CASTRO MARTINEZ. “Procesos industriales para materiales no
metalicos”, Segunda edicidn, Editorial VISION NET, Madrid Espafia, Pagina 28.
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2.3.2.- Empaque secundario.

El segundo caso que se presenta es la seleccidn de materiales para el empaque secundario, sélo
se realizara un analisis ya que los requerimiento para ambas ofertas son los mismos excepto por
el disefio gréfico que traerd plasmado, estos requerimientos estan plasmados con anterioridad en
las tablas 2y 3.

El requerimiento que delimita la seleccién de materiales para el desarrollo de nuestro empaque
secundario es que se necesita comercializar un producto final con una presentacién en estuche de
carton.

El cartdn es una variante del papel, se compone de varias capas de este; las cuales, superpuestasy
combinadas le dan su rigidez caracteristica. Se considera papel hasta 65 gr/m?, mayor de 65 gr/m?,
se considera como cartén.’

A continuacidn se presenta la tabla 6, la cual plasma los tipos de cartdn mas comunes en el disefio
de materiales de empaque, asi como las caracteristicas primordiales que ayudaran con la toma de
decisiones respecto a la seleccidn del material.

Tipo de cartén  Caracteristicas de presentacion Caracteristicas de impresion  Relacion de costo

Reverso gris Presenta un color marrén por Opaca -
ambas cara, es elaborado a partir
de materiales reciclados

Reverso Presenta un color blanco en las Buena
blanco caras externas y un color marrén
de los filamentos internos, es
elaborado a partir de material
reciclado

Sulfatado Presenta un color blanco tanto en Excelente
las caras externas como en los
filamentos internos, es elaborado
por capas de papel de pulpa
virgen

Kromolux Presenta los mismos parametros Optima
que el cartdn sulfatado,
adicionando que una de sus caras
externas esta abrillantada. +

Tabla 6.- Tipos de carton mas comunes en el disefio de materiales de empaque.

Por otro lado es importante tener en consideracidn los siguientes puntos a la hora de elegir con
qué tipo de cartdn se trabajara:

" MARIA DOLORES VIDALES GIOVANNETTI, “El mundo del envase”, segunda edicién, Editorial GUSTAVO
GILI, Barcelona Espaiia 2003, Pagina 33.
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Calibre.- Este es determinado en puntos en donde 1 punto equivale a 0.001 pulgadas, la
tabla 7 nos proporciona un criterio de seleccion para el calibre que utilizara el estuche a

desarrollar.
Producto Calibre
Productos de poco peso 12, 14, 16, 18, 20 puntos
Productos de mayor peso 22, 24, 26, 28, 30 puntos
Productos que requieren maxima resistencia Cartén corrugado

Tabla 7.- Seleccién del calibre en estuches.’

Direccién de las fibras.- La direccién de las fibras es lo que determina en qué sentido
opone resistencia el material a la compresidn, si estas se encuentra en direccion paralela a
la fuerza opondra una mayor resistencia, si estas se encuentran en direccién perpendicular
a la fuerza opondran una menor resistencia.

Considerando los puntos anteriormente plasmados y tomando en cuenta los requerimientos
necesarios presentados en las tablas 4 y 5, las dos opciones de materiales para el desarrollo del
estuche en nuestras dos ofertas son:

1.- Cartdn sulfatado ,22 puntos, con fibras perpendiculares a los textos publicitarios.
2.- Carton Kromolux, 22 puntos, con fibras perpendiculares a los textos publicitarios.

Una vez que definidas las dos opciones de materiales a trabajar, es necesario definir el método de
impresidn que se utilizard en los dos estuches para las ofertas armadas.

En general, los métodos de impresion se clasifican en métodos directos e indirectos. La impresion
indirecta es todo aquel procedimiento en que la imagen no se forma directamente en la pieza por
un cliché, tamiz o plancha de goma, sino que pasa al sustrato a través de otro medio como sucede
en el offset, donde la imagen pasa de la placa a la mantilla, y de esta al sustrato. La impresidn
directa al contrario que la indirecta, la imagen pasa directamente al sustrato, sin ninguna
superficie intermedia.?

Los métodos de impresién mds utilizados son:

Offset
Tipografia
Serigrafia
Rotograbado

vk wN e

Flexografia

Debido a que se necesita plasmar un disefio grafico de alta calidad en una impresién a color es
necesario seleccionar el método que mejor presente la lamada seleccidn de color.

® MARIA DOLORES VIDALES GIOVANNETTI, “El mundo del envase”, segunda edicién, Editorial GUSTAVO
GILI, Barcelona Espaiia 2003, Pagina 123.
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En la seleccion de color lo que se hace es imprimir los distintos tonos en forma de puntos o lineas,
qgue el ojo amalgama y ve como si fuera una imagen de semitonos. Con una trama se pueden
transferir los semitonos de las fotografias convirtiéndolas en puntos de varios tamafios. Una
superficie clara se logra con puntos pequefios; y en superficies oscuras los puntos forma una red.?

El ojo humano puede diferenciar entre dos mil cuatrocientos matices diferentes. Todos los matices
estan hechos de 3 colores basicos, cyan, amarillo y magenta.8

Para efectuar una impresién a color, se separan los tres matices con un filtro para cada uno de los
tres colores basicos; posteriormente se imprimen estos colores, uno encima del otro y por ultimo

el negro.’

Cuando un color no presenta el puntaje descrito anteriormente, se dice que se esta imprimiendo
una plasta de color, lo cual es indispensable en el proceso de impresion de un pantone directo.

A continuacion en la tabla 8 se presenta un comparativo de las caracteristicas que presenta cada
método de impresidn, asi como las ventajas y desventajas que tiene un método respecto a los
otros en propiedades especificas. Esto con el fin de definir método de impresidn es el que se

ocupara en la produccién del empaque secundario.

OFFSET || TIPOGRAFIA || SERIGRAFIA ||ROTOGRABADO|| FLEXOGRAFIA
plara o en Ao relieve
Filete 1eulzido comtor Inprezion e fseco osidn e 4o
Rovels o cokor o necdes ‘ Arsetanal, industrial o || 1Fpaion e dho el
CARACTERISTICAS én W?"':(;:: ;m-ul mmﬂd Kot forma aurecls simdadar
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Tabla 8.- Comparativo de los diferentes

° MARIA DOLORES VIDALES GIOVANNETTI, “El mundo del envase”,

GILI, Barcelona Espafia 2003, Pagina 130.

. . .z < e . . 9
métodos de impresion mas utilizados en la industria del empaque.

segunda edicién, Editorial GUSTAVO
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Tomando en cuenta los requerimientos plasmados en la tabla nimero 3, podemos concluir que el

método de impresidn que mejor se adapta a nuestro proyecto es el de Offset, ya que presenta una

impresidon de imagenes, seleccidén de color, plastas de color y textos que va de buena a muy buena

calidad, solamente superado por el método de rotograbado.

La razon por la cual no se selecciond al método de rotograbado es que un tiraje de 25 mil piezas,

requerido en la fabricacidn por parte de Mercadotecnia, es considerado de corto a mediano, lo

cual hace que utilizar el proceso de rotograbado sea sumamente costoso.

El proceso de impresién en offset se basa en 3 etapas fundamentales:

1.

Preparacion de planchas. La plancha de impresidon virgen es cubierta de emulsidn
fotosensible, y se someten a una luz intensa llamada insolacién. Las planchas pueden ser
negativas o positivas.

Alimentacion de papel y registro. La maquina puede ser alimentada de papel mediante
bobinas o pliegos, los mecanismos de agarre del papel controlan la direccién del mismo,
asegurando que se imprima siempre en el mismo lado, a esto ultimo se le llama registro.
Impresion. En cada cilindro de ilustracién se coloca una plancha de aluminio que esta en
contacto con rodillos mojadores (que la humedecen con una solucién de agua y aditivos) y
rodillos de tinta (que contiene tinta espesa y grasa). Cuando el ultimo rodillo de tinta entra
en contacto con la plancha, la tinta se deposita en las zonas secas (de impresién con
emulsiéon) no en las zonas humedas. El cilindro de ilustracién mostrado en la imagen
numero 16, es el que contiene la plancha. Por su parte, el cilindro de offset cuenta con una
mantilla de goma que presiona la plancha y se lleva la imagen de impresién invertida. Por
cada tinta que se emplee es necesario un mecanismo individual como el que se muestra
en la ilustracién 16.

Rodilios de tinta

Rodillos

Cilindro de
Hustracion

Cdindro
offset

Papel @

llustracién 16.- Mecanismo de rodillos para el método de impresion Offset.”’

19 salvador Zermefio M. , Ruth Contreras S. , “ El disefio: 7 visiones transversales” , Segunda

edicidn, Universidad de Ledn / UVIC, Ledn México 2012, pagina 76.
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Las tablas 4 y 5 muestran otros requerimientos importantes por parte de mercadotecnia, estos
son que los logotipos vengan grabados en hot stamping.

El hot stamping es una técnica de impresidn que funciona por transferencia de calor, su principal
ventaja es que permite imprimir colores metalizados u hologramas dandole a los productos una
gran percepcién visual.

El proceso del Hot Stamping consta de 2 insumos principales:

1.- Cuiio, es el disefio hecho sobre relieve en el cual se puede apreciar cémo va a ser la
imagen transferida al producto, el mismo se realiza en materiales de magnesio, bronce,
aluminio y componentes de silicona para altas temperaturas transferibles al calor.

2.- Foil, es una pelicula transparente que se presenta fabricada en rollos y sobre la cual
estd colocada una delgada capa de material adherible, que se transfiere al material al
imprimirlo por medio de alta temperatura. Ademas de los foils mas utilizados tales como
plata y oro, también los existen en colores metalizados, mates y holograficos.

La ilustracién 17 muestra la descripcion del método de impresién por hot stamping:

Carluing impresa en offset Carlulina impresa én offset y acabados eén hot stamping

s >
Foil Proceso de impresidn

£3 saleningo § temperaturs que

Vi O ko 100 & 300 grados centhirados

Cuna -

S8 seroe proskon

llustracidn 17.- Descripcion del método de impresion por hot stamping.

Asimismo, definidos los procesos a utilizar para el desarrollo de nuestro material de empaque
secundario son asignados los dos proveedores especializados en impresion offset y terminado hot
stamping, a los cuales se les envia los requerimientos de disefio que debe presentar el material,
esto con el fin de que realicen la cotizacion del proyecto pertinente.

Para este caso los proveedores que fueron asignados por el gerente del drea de ingenieria de
empague son:

1.- Carto-empaques impresos de México, CIMMEX S.A. de C.V.
2.- Impresiones Artco, S.A. de C.V.
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2.3.3.- Embalaje

El material mas utilizado en el disefo del embalaje dentro de la industria del empaque, es sin duda
el cartdn corrugado, debido a que proporciona una factibilidad muy alta de produccién en cuanto
a aspectos econdmicos se refieren.

El carton corrugado contiene dos elementos estructurales: el liner y el material de flauta, también
llamado médium con el cual se forma propiamente el corrugado. Las caras son generalmente de
dos tipos:*

1.- Kraft, que es fibra virgen echa de pino.
2.- Caras fabricadas de fibras reprocesados de otros contenedores, bolsas, etc.

La forma de clasificacién de los corrugados, viene dada a través del tipo de flauta, asi como del
numero y tipo de paredes que tenga. De acuerdo a la construccién de la caja puede ser de flauta
vertical u horizontal, la resistencia a la compresion dependera de estas variantes. En la ilustracién
18 se muestran los diferentes tipos de flautas que se manejan en el mercado, los distintos tipos de
paredes, asi como las caracteristicas de cada variante.

Flauta C

Identificador de tipo de flauta en corrugados
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llustracion 18.- Identificador de tipo de flauta en corrugados.12

La fabricacion de las cajas de corrugado comienza de los limites o caras que vienen un gran rollo,
este se coloca frente a la maquina corrugadora y debajo de él se coloca otro rollo de cartdn que

! MARIA DOLORES VIDALES GIOVANNETTI, “El mundo del envase”, segunda edicion, Editorial GUSTAVO

GILI, Barcelona Espaiia 2003, Pagina 39.
'2 sitio web del Instituto Mexicano de Profesionales en Envase y Embalaje S.C.,
www.envaseyembalaje.com.mx
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servird para hacer el corrugado interior. El cartdn interior pasa primero por rodillos que le dan la
ondulacién, lo engoman y lo pegan al cartén que esta desenrollandose para formar la cara.”

Posteriormente, el cartdn pasa por una seccion de calor que fijara bien la unién, para luego ser
llevado a la seccién de enfriamiento.’

Después de lo anterior, el cartdn es llevado a la zona de suajado, en donde se corta y se marca de
acuerdo a la forma que llevara el embalaje. Finalmente se troquela dicho disefio.’

Generalmente después de la maquina corrugadora se pasa a la maquina de impresion.

Las operaciones finales en la fabricacion de una caja son la unién de la ceja con el cuerpo, seguida
de la formacidén o construccidn de la caja propiamente.

Por experiencia previa en el disefio del embalaje para ofertas armadas de la marca Maja se estima
que el material que tendra mejor comportamiento y por ende el material seleccionado es:

1.- Cartdn corrugado, Flauta C, resistencia 26 ECT

Por otro lado, debido a que la calidad de impresion en los corrugados no debe ser la mas alta,
puesto que el corrugado no se vende, la mayoria de las veces se utiliza el método de impresion
por flexografia, dado que es el que resulta mucho mas barato en cuanto a costo.

Ya que en nuestros requerimientos de las tablas 4 y 5 no exigen que la presentacién gréfica del
corrugado sea la mas alta, no hay necesidad de utilizar un proceso de impresion de mucha mayor
calidad.

La flexografia es un tipo de impresidn en relieve puesto que las zonas impresas de la forma estan
realzadas respecto de las zonas no impresas en la plancha de impresion, utiliza tintas fluidas (no
grasas) de capa delgada que secan por evaporacion. Este sistema de impresidn es caracteristico,
por ejemplo en, el cartdon ondulado y de los soportes plasticos. Es un método semejante al de un
sello de imprenta. La tinta se deposita sobre la plancha, que a su vez presiona directamente el
sustrato imprimible, dejando la mancha alli donde ha tocado la superficie a imprimir.

El funcionamiento del método es el siguiente:

1. Se prepara una plancha de un material flexible y gomoso con la imagen impresa de forma
invertida (en espejo). Las zonas que van a imprimir van en relieve con respecto a las zonas
no imprimibles.

2. La plancha se ajusta al cilindro giratorio.

3. Se engancha el sustrato al sistema.

Un cilindro de ceramica o acero, cubierto de miles de huecos en forma de celdillas,
recibird la tinta.

3 MARIA DOLORES VIDALES GIOVANNETTI, “El mundo del envase”, segunda edicidn, Editorial GUSTAVO
GILI, Barcelona Espaiia 2003, Pagina 40.
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5. Al girar, el cilindro que recibe la tinta entra en contacto directo con la plancha y le
proporciona tinta en las zonas de relieve. Las zonas mas bajas quedan secas.

6. La plancha, ya entintada, sigue girando y entra en suave contacto directo con el sustrato
(que puede ser papel, cartdn o algun tipo de celofan).

7. El sustrato recibe la imagen de tinta de la plancha y sale ya impreso, secdndose de forma
muy rdpida.

La ilustracién 19 muestra el funcionamiento que se describié anteriormente:

Un <ifindre de cordemicon o acorno. cubiceto

de mides de buecos = fonna de coldslles

Plancha Je un matenia
E1 sustrato recibe b inagen O linta

hexible v wiwos

e b plaacha y sale yo mpreso

S¢ enganciul of sustonto ol ssacita

llustracién 19.- Funcionamiento del método de impresién por flexografia.14

Definido el proceso a utilizar para el desarrollo de nuestro material de embalaje, son asignados los
dos proveedores especializados en la produccién de corrugados, a los cuales se les envia los
requerimientos de disefio que debe presentar el material, esto con el fin de que realicen la
cotizacion del proyecto pertinente.

Para este caso los proveedores que fueron asignados por el gerente del area de Ingenieria de
Empaque son:

1.- Grupo Peruga, S.A. de C.V.

2.- Copamex Corrugados, S.A. de C.V.

" Fuente: Elaboracién propia.
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2.4.- Normatividad aplicable en el disefio del empaque.

Dentro del disefio de empaque se deben contemplar las diferentes normativas aplicables de cada
entidad en donde el producto final se quiera comercializar, esto con el fin de que no sea retirado
del punto de venta por incumplir con alguna normativa que se establece en cada pais.

Las principales caracteristicas y requisitos aplicables en el desarrollo de materiales de envase,
empaque y embalaje, son las establecidas en la NOM (Norma Oficial Mexicana) y la FDA
(Administracion de Alimentos y Medicamentos), esta Ultima aplica a las normativas de etiquetado
establecidas para los alimentos, medicamentos y cosméticos que se deseen comercializar en
Estados Unidos. En GRISI HNOS., es requisito cumplir con lo establecido en las dos anteriores
normativas a la hora del disefio de materiales de envase, empaque y embalaje.

En general el objetivo en comun de ambas es establecer los requisitos de informacidn sanitaria y
comercial que debe contener la cara principal de exhibicién en productos alimenticios,
medicamentos, cosméticos, etc, de cualquier capacidad con el fin de darle al consumidor final una
mejor opcién de compra y evitar que su uso presente un riesgo a la salud.

A continuacién se enlistan los aspectos establecidos tanto en la NOM y la FDA que se tomaron en
cuenta para el desarrollo de nuestros materiales de envase, empaque y embalaje, asi como la
interaccion que existe entre cada una de ellas:

Identidad del producto

FDA:
Su ubicacién es obligatoria en el panel principal de exhibicion.

El tamafio de la tipografia deberd ser por lo menos de la mitad del tamafio de la tipografia
mas grande utilizada en el paquete, en el idioma de procedencia del producto. Si se trata
de un producto importado esta denominacion debe figurar en idioma inglés en cualquiera
de las caras de informacion.

NOM:

Denominacién especifica, nombre particular que recibe un producto y que se encuentra
asociado a las caracteristicas que lo distingue y lo restringen en aplicacion, efecto,
estructura y funcidn particular. Esta denominacién debe figurar en espafiol en la cara de
exhibicion principal.

Declaracion del contenido neto

FDA:

El contenido neto es definido como el volumen o peso de un producto dentro de su
envase.
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Ubicacion en el 30 % inferior del panel principal.

Sistema inglés obligatorio, sistema métrico opcional.

El tamaiio de la tipografia debera estar en funcién del area del panel principal. La tabla 9

establece esta relacion:

Area principal

Tamafio minimo de
tipografia / altura.

<5in’ 1/16 in
>5<25in’ 1/8 in
>25<100in’ 3/16in
> 100 < 400 in’ 1/4in
> 400 in’ 1/2in

Tabla 9.- Relacion entre el tamaio de la tipografia y el area de exhibicion para la declaracion del contenido neto

NOM:

(FDA).

El dato cuantitativo y la unidad correspondiente a la magnitud elegida de acuerdo a las
caracteristicas del producto que se trate, deben ubicarse en la superficie principal de

exhibicién, y deben aparecer libres de cualquier informacién que impida su lectura.

El dato cuantitativo y la unidad de medida deben estar plasmados en sistema métrico,

teniendo como minimo el tamafo que se establece en la tabla 10:

Area principal Tamafio minimo de tipografia
(cm?) / altura en (mm)
<32 1.5
>32<161 3
> 161 <645 4.5
> 645 < 2580 6
> 2580 12

Tabla 10.- Relacion entre el tamaiio de la tipografia y el area de exhibicion para la declaracion del contenido neto

Declaracion de ingredientes

FDA:

El tamanfio de tipografia debe ser minimo 1/18 in de la altura de la letra “O”.

(NOMm).
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NOM:

La declaracién de ingredientes debe figurar en caracteres visibles, en cualquiera de las
etiquetas que se encuentren en la superficie de informaciéon del envase primario o
secundario, debe ir siempre precedida por el término “Ingredientes”.

Cabe aclarar que la nomenclatura utilizada y el orden en que se declaran los ingredientes estdn
supervisados por el drea de investigacion y desarrollo.

Razdn Social
NOM:

Debe traer la leyenda que identifique el pais de origen del producto, por ejemplo “Hecho
en México”.

Nombre completo de la compaiiia.

Domicilio de la casa matriz.

Ciudad, estado de la casa matriz.

Cédigo postal.

FDA:

Mismos atributos que en la NOM agregando la leyenda en inglés “Made in Mexico”.

Requisitos del etiquetado en embalajes

FDA:

Nombre y descripcion del producto.

Marca.

Nombre y direccidn del fabricante o distribuidor.
Lugar de origen.

Contenido, Lote de produccién.

NOM:

Mismos atributos que FDA

Una vez aclaradas las normativas a considerar en nuestro disefio del envase, empaque y embalaje,
se realizard un comparativo de los elementos finales que quedaran plasmados en la presentacién
final del producto (ver capitulo 3.4y 3.5.2).
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Capitulo 3.- Desarrollo del producto.
3.1.- Registro del producto en sistema “SAP”.

Debido a la gran variedad de productos terminados que son comercializados por GRISI HNOS., es
necesario mantener un control bien definido en cada uno de los aspectos que se involucran a lo
largo de todo proceso productivo de cada uno de ellos, esto se hace tratando de optimizar
distintos aspectos en la operacién de los sistemas de ventas, finanzas, operaciones bancarias,
compras, fabricacidn, inventarios y relaciones con los proveedores y clientes tanto internos como
externos.

Hoy en dia seria practicamente imposible manejar cada uno de los aspectos anteriores en una
empresa del tamafio de GRISI HNOS., sin la ayuda de un sistema integral disefiado especialmente
para modelar y automatizar la mayoria de procesos en la empresa.

Dicho sistema es conocido como “ERP” derivado de Enterprise Resource Planning o en espaiiol
planificaciéon de los recursos de la empresa.

El sistema “ERP” utilizado por GRISI HNOS., en la gestidn diaria de cada uno de sus procesos, es la
plataforma “SAP”, basicamente esta plataforma ayuda a:

1. Crear bases de datos centralizadas.
2. Agiliza las operaciones interactivas entre usuarios y departamentos.
3. Reduccién del tiempo necesario en la aplicacién de procedimientos.

La interaccién del departamento de Ingenieria de Empaque en la plataforma “SAP” se da a través
de las siguientes funciones:

1. Generacidon de cddigos alfanuméricos, para la identificacion tanto de productos finales
como de materiales de empaque.

2. Generacién de listas de materiales para cada uno de los productos finales que se
comercializaran.

3. Carga de las descripciones de cada uno de los productos finales para su catalogacién en
tiendas departamentales.

La informacién anterior puede ser verificada por cualquier otro usuario de “SAP” en la compania y
utilizada para los fines que requiera el proceso productivo en el cual el usuario se encuentre.

En especifico para el registro interno de un producto final de la marca Maja en GRISI HNOS., es
necesario generar un cédigo alfanumérico de 7 caracteres con una descripcidon precisa del
producto, esta informacién quedara registrada en la base de datos del sistema “SAP”, la
metodologia para asignar el codigo es la siguiente.
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1. El primer caracter es asignado de forma alfabética para la identificacién de la marca a la
que pertenece el producto. A continuacion se enlistan algunos ejemplos de los caracteres
a utilizar:

“M” si el producto pertenece a la marca “Maja”.
“R” si el producto pertenece a “Ricitos de oro”.

IIJII

si el producto pertenece a “Jalea real”

2. El segundo caracter es asignado de forma alfabética para la identificacion del tipo de
producto que se esta comercializando , A continuacién se enlistan algunos ejemplos de los
caracteres a utilizar:

“J” si se trata de un jabdn

“R” si se trata de una locién.
“S” si se trata de un shampoo.

Nota: si se tratase de una oferta en la que estdn involucrados la comercializacion de dos o
mas diferentes tipos de productos, el caracter que se asignara sera el perteneciente al
producto con un mayor valor comercial.

3. El tercer caracter es asignado de forma alfabética para la distincidon entre un producto de
linea y una oferta. Los caracteres a utilizar son:

“L” si es un producto de linea.
“F” si se trata de una oferta.

4. El cuarto, quinto, sexto y séptimo caracter es asignado de forma numérica y corresponde
a el numero consecutivo para nacimiento de un nuevo producto en GRISI HNOS.

En la ilustracion 20 se muestra el orden con el que se asigna la informacién anteriormente
enlistada, esto con el fin de poder generar un cédigo de producto terminado en “SAP”.

Numeracion consecutiva del

nacimiento del producto

AN
XXX0000

|\

Primer caracter Tercer caracter

Segundo caracter

llustracion 20.- Asignacion de un cédigo de producto terminado en "SAP"
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En el caso especifico del desarrollo de las dos ofertas de “Maja”, los cédigos “SAP” generados son

los siguientes:
Oferta #1

Eau de toilette natural spray 50 ml
Desodorante perfumado antitranspirante roll-on 50ml|
Jabdn de tocador 100gr

Cddigo generado: MRF9257
Oferta #2
Eau de toilette natural spray 25 ml

Desodorante perfumado antitranspirante roll-on 50ml
Jabdn de tocador 140gr

Cdédigo generado: MRF9258

En las ilustraciones 21y 22, se observa la forma en que queda cargada la informacién en el sistema
“SAP”.

(= Materisl Tratar Pasara Entomo  Sistema  Ayuda

& I dBC@@ CHE D488 HAE @

Visualizar material MRF9257 (Producto terminado)

@] =pDatos adicionales & Niveles organizacion

[+l

(& Datos base 1 } @rDatos base 2 | @< Chsficacion | Ventas: Org.ventas 1 V..

I Tt
Material  MRF9257 |[F1AIA OF. EDT S0ML+JBN.1006+DEO.50ML (5]

Datos generales

Unidad medida base BZL Pieza Grupo articulos 56

MNematerial antiguo Grupo art. ext.

Sector 02 Labor/Oficina

Esguerma contingente Jguia.productos

Status mat.todos ce. Vilido de

Cval.pardm.validez Gr.tp.pos.gral. NORM|  Posicion normal

llustracidn 21.- Registro del cédigo de PT para oferta #1 en sistema “SAP”
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=y Material Tratar Pasara  Entorno Sisterra  Ayuda

g B CQ@Q  OHE S0 o8 RAE @

|.| Visualizar material MRF9258 (Producto terminado)

|-_|ET = Datos adicionales &8 Niveles organizacian

(®’Datos base 1 | (@7 Datos base 2 {@¥ Clasificacion Ventas: Org.ventas 1 V.. D=1
I =t &
Materal  MRF32st |[F1A1A OF. EDT 25ML+IBN.1406+DEQ.50ML (1]

Datos generales

Unidad medida base FZL Pieza Grupo articulos 13

MNermaterial antiguo Grupo art. ext.

Sector 0z Labor/Oficina

Esguerma contingente Jquia.productos

Status mat.todos ce. Vilido de

[] Gr.tp.pos.gral. HMCRM|  Paosicion normal

llustracidn 22.- Registro del cddigo de PT para oferta #2 en sistema “SAP”

3.2.- Registro y asignacion de codigos de barras.

De la misma manera en que surge la necesidad de utilizar un software especializado en la
automatizacion de la planificacién de los recursos en la empresa (ERP), surge la necesidad de
identificarlos de la manera mas rapida posible, hoy en dia la identificacién de dichos recursos nos
puede tomar tan solo unos cuantos segundos con el simple hecho de utilizar la tecnologia aplicada
en un codigo de barras.

De una forma simplificada, el cédigo de barras es una serie de lineas paralelas y espacios de
diferente grosor; el ancho de las lineas y de los espacios determina el dato codificado en el
cédigo.”

Su uso mas conocido es para comercializar bienes y servicios principalmente, pero también se usa
en o6rdenes de compra, de embarque, facturas, cajas, contenedores y tarimas, por mencionar
algunos.

Las ventajas que trae consigo el utilizar esta tecnologia son:

> MARIA DOLORES VIDALES GIOVANNETTI, “El mundo del envase”, segunda edicién, Editorial GUSTAVO
GILI, Barcelona Espaiia 2003, Pagina 142.
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La informacion fluye de una forma mas rapida y precisa
Existe un mayor control sobre las ventas de productos terminados y materias
primas

3. Proporciona una gran facilidad a la hora de querer identificar algin tipo de
material.

4. Otorga un mayor control sobre los inventarios.

Su funcionalidad reside cuando un cédigo de barras es leido en un escéner, se hace posible captar
la identificacién codificada que se encuentra en él, por lo cual existe una correspondencia, entre el
codigo vy la informacidn que éste representa. El cédigo de barras almacena los datos referentes al
producto que acompaiia. Las barras y los espacios son traducidos primero a un lenguaje binario y
después esto se traduce a numeros, los cuales son leidos por el scanner decodificando los
numeros y presentando la informacién.

En la actualidad el cédigo de barras juega un importantisimo papel a la hora de conseguir la
trazabilidad de los productos a lo largo de la cadena de suministro. Es muy fécil poder ver que
hoy se escanean cédigos de barras manualmente millones de veces cada dia para poder registrar
los indicios que necesita la trazabilidad. En una compaiiia del tamafio de GRISI HNOS., la cadena de
suministro es extraordinariamente dinamica, donde las mercancias y las transacciones fluyen
tanto en territorio mexicano como extranjero, donde lo que se busca es proporcionar al cliente lo
qgue desea, cuando lo desea tener, dénde él quiera y con la mayor seguridad de que lo que esta
comprando cumple con todos sus requerimientos de calidad, lo que hace ain mas indispensable
el tener un control de la trazabilidad del producto a comercializar desde su nacimiento hasta su
utilizacidn final.

En general la trazabilidad se puede dividir en dos tipos:

1. Trazabilidad Interna, es obtener la traza que va dejando un producto por todos los
procesos internos de una compafiia, con sus manipulaciones, su composicion, la
magquinaria utilizada, su turno, su temperatura, su lote, etc., es decir, todos los indicios
que hacen o pueden hacer variar el producto para el consumidor final.*

2. Trazabilidad Externa, se trata del seguimiento desde que un producto sale de su fase
productiva hasta que llega al distribuidor, considerando su almacenaje, distribucion y
transporte.

El departamento de Ingenieria de Empaque en GRISI HNOS. es el encargado de generar cada uno
de los cdodigos de barras para la compaiiia, iniciando con ello el primer paso para la
estandarizacién de la trazabilidad de cada producto.

!¢ José Maria Vilas, “Marcas lideres y distribuidores”, primera edicién, Editorial ESIC, Madrid Espaiia 2011,
pagina 227.
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Existen diferentes tipos de barras, cada uno de ellos normalizado dependiendo de si resguardan
informacidn alfanumérica o solo numérica. En la tabla 11 se muestran los diferentes tipos de
codigos de barras mas utilizados en el mercado y el tipo de informacidn que resguardan.

Numero
Cddigo de barras Informacién contenida de Descripcion
caracteres

Se utiliza en
ITF/DUN-14 Numeérica 14 unidades de
expedicion
Se utiliza en
unidades de venta,
parala
comercializacion de
productos en
Europa
Es una variante del
EAN-13
Se utiliza en
unidades de venta,
parala
UPC-12 Numérica 12 comercializacion de
productos en
Estados Unidos y
Canada
Es una variante del
UPC-2
Se utiliza
generalmente para
la codificacion de
lotes de produccién

EAN 13 Numeérica 13

EAN 8 Numeérica 8

UPC-8 Numeérica 8

EAN/UCC 128 Alfanumérica Variable

Tabla 11.- Tipos de cédigos de barras utilizados en el mercado.

Cabe aclarar que el uso de todos los cédigos de barras descritos en la tabla 11, es avalado para su
utilizacidn en territorio mexicano por GS1.

Como se puede observar en las ilustraciones 12 y 13, el departamento de Mercadotecnia solicita
que para las dos unidades de consumo de la marca “Maja” sean generados dos cddigos de barras
UPC-12.

Virtualmente todos los productos vendidos en los Estados Unidos y Canada utilizan el cédigo de
barras UPC-12 en la comercializacién de productos dentro de sus fronteras, UPC proviene de las
siglas en inglés Universal Product Code que en espafiol se refiere a el Cddigo Universal del
Producto, actualmente el uso de este tipo de cddigo de barras en nuestro pais es avalado y
aprobado por el la organizacion privada dedicada a la elaboracién y aplicacion de servicios
mundiales y soluciones para mejorar la eficiencia y visibilidad de las cadenas de abastecimiento
GS1 que proviene de las siglas en ingles Global Standards One que en espaiiol significa primera
estandarizacién global, en nuestro pais la mayoria de las tiendas departamentales estan afiliadas
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a dicha organizacion, por lo que es indispensable que cada nuevo producto sea catalogado a través
de los estandares que establece esta institucion.

La metodologia para la elaboraciéon de un cédigo UPC-12 es la siguiente:

1.- El primer digito, es asignado para la colocaciéon del “0”, Unicamente con las siguientes
acepciones:

Se asigna un “2” si el producto presenta una variabilidad de peso y dimensiones.
Se asigna un “3” Unicamente para articulos relacionados con la salud.

Se asigna un “4” si el producto se utilizard para uso interno del comerciante.

Se asigna un “5” Unicamente en el uso de cupones.

Se asigna un “6y 7” cuando el producto a comercializar se utilice para
aplicaciones industriales.

2.- Del segundo, tercer, cuarto, quinto y sexto digito, son asignados para el nimero de
fabricante, este nimero de fabricante es otorgado especificamente para GRISI HNOS., por
la asociacion mexicana de consultores politicos (AMECOP), el nimero de fabricante que
pertenece a GRISI HNOS., es el 37836.

3.- Del séptimo, octavo, noveno, decimo y décimo primer digito, son asignados para la
numeracion interna del fabricante.

4.- El décimo segundo digito, es asignado para el digito verificador que se obtiene de la
siguiente forma:

Se suman los digitos en posiciones pares.

Se suman los digitos de posiciones impares y se multiplican por 3.
Se suman las cifras anteriores y se restan de la decena superior.
El digito verificador es el resultado.

o 0 oo

En la ilustracion 23 se muestra el orden con el que se asigna la informaciéon anteriormente
enlistada, esto con el fin de poder generar un cédigo UPC-12.

)()()()()( }(}(}(}(}(

NG

Numeracion 'jE FEhrlCEﬁtE Mimeracion interna del Digito verificador
Primer digito Asignado por la fabricante
AMECOP

llustracion 23.- Asignacion de un cédigo UPC-12
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Por otro lado los estandares establecidos por GS1 también consideran la identificaciéon vy
codificacién del embalaje, a las cuales se conoce como unidades de expedicidn y que son creadas
con el fin de facilitar la distribucion de las unidades de consumo.

A diferencia de las unidades de consumo, la unidad de expedicién no lleva intencién de pasar por
un punto de venta al detalle. Esta se utiliza para almacenar o distribuir una mercancia y su control
para entradas y salidas, de manera facil y organizada, en un almacén o centro de distribucién.

El cédigo que identifica a la unidad de expedicién es el ITF7DUN-14, cuya estructura estd basada
en la identificacidn primaria de un articulo (cédigo EAN o UPC), una variable logistica (1 digito) que
identifica el contenido de la unidad de expedicion y el digito verificador. La variable logistica
puede tomar valores del 1 al 8, lo cual implica que cada unidad de consumo puede tener hasta 8
tipos de unidades de expedicién."’

La metodologia para la elaboracién de un cédigo ITF/DUN-14 es la siguiente:

1.- El primer digito, es asignado para la variable logistica, esta permite identificar los
diferentes niveles o tamafios de empaque que un mismo producto puede tener, los
valores que puede tomar la variable logistica dependeran directamente del fabricante y
este a su vez debe informar tanto a sus clientes como a GS1 el criterio que estd siguiendo
para su asignacion, En GRISI HNOS., el criterio de asignacién para la variable logistica es el
plasmado en la tabla 12.

Valores que puede tomar la Numero de unidades de consumo que

variable logistica resguarda la unidad de expedicién
12 unidades

24 unidades
18 unidades
96 unidades
50 unidades
144 unidades
Si la unidad de expedicidn resguarda a su
vez otras unidades de expediciéon
8 Para un niumero que no haya caido en los
anteriormente plasmados, ejemplo 6
unidades, 30 unidades, etc.
9 Reservado para productos con una
variabilidad de peso y dimensiones
extrema
Tabla 12.- Criterio de asignacion para la variable logistica en GRISI HNOS.

NN |H_|WIN|=

2.- Del segundo al décimo tercer digito, se asigna el espacio para plasmar el cédigo UPC-
12 de nuestra unidad de consumo, agregando un O al inicio del codigo exceptuando el
digito verificador del mismo.

' sitio web de GS1 México. http://www.gslmexico.org
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3.- El décimo cuarto digito, es asignado para el digito verificador que se obtiene de la

siguiente forma:

Se suman los digitos en posiciones pares.

Se suman los digitos de posiciones impares y se multiplican por 3.
Se suman las cifras anteriores y se restan de la decena superior.
El digito verificador es el resultado.

PN PE

En la ilustracién 24 se muestra el orden con el que se asigna la informacién anteriormente
enlistada, esto con el fin de poder generar un cédigo ITF/DUN-14.

XXXXXXXXXXXXXX

Variable logistica \/ Digito verificador

0+ 11 primeros digitos
ge la unidad de
consumo con UPC-12

llustracion 24.- Asignacion de un cédigo ITF/DUN-14

En el caso especifico del desarrollo de las dos ofertas de “Maja”, los cddigos UPC-12 y ITF/DUN 14

generados son los siguientes:

Oferta #1
Eau de toilette natural spray 50 ml
Desodorante perfumado antitranspirante roll-on 50 ml
Jabdn de tocador 100 gr

Cdédigo generado en SAP: MRF9257
Codigo UPC-12: 037836092572
Codigo ITF/DUN14:

Oferta #2
Eau de toilette natural spray 25 ml
Desodorante perfumado antitranspirante roll-on 50 ml
Jabdn de tocador 140gr

Cdédigo generad en SAP: MRF9258
Codigo UPC-12: 037836092589
Codigo ITF/DUN14:

En las ilustraciones 25 y 26, se observa la forma en la que son generados los cédigos de barras

para cada una de las ofertas a través del programa de disefio grafico “Corel draw x3”.



INGENIERIA DE EMPAQUE

REGISTRO DE ASIGNACION DE CODIGOS DE BARRA

PROYECTO: MAJA OF. EDT 50ML+JBN.100G+DEO.50ML CODIGO DE PRODUCTO: MRF9257

uec12 i EAN 13 [ ]

o
 —
0 s
L ——
T —
()
£ ————
I\ —
M ——

0 4

copiGo ITF /DuN 14 [}

8 00 37836 09257 8

ELABORO
Juan Carlos Lopez FECHA; 11/ Febrero /2013

llustracion 25.- Registro y asignacion de cédigos de barra para la oferta # 1.

pag. 39




INGENIERIA DE EMPAQUE

REGISTRO DE ASIGNACION DE CODIGOS DE BARRA

PROYECTO: MAJA OF. EDT 25ML+JBN.140G+DEO.50ML CODIGO DE PRODUCTO: MRF9258

uec12 i EAN 13 [ ]

.
 —
0 s
L ——
T —
()
£ —————
I\ —
VN —

0 8

copiGo ITF /puN 14 [}

8 00 37836 09258 5§

ELABORO
Juan Carlos Lopez FECHA; 11/ Febrero /2013

llustracion 26.- Registro y asignacion de cédigos de barra para la oferta # 2.
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3.3.- Diseio de planos estructurales.

En principio de cuentas se procedera a describir los estandares fisicos que poseen cada uno de los
productos de linea contenidos en las ofertas, ya que de estos productos existen especificaciones
emitidas con anterioridad dentro de la empresa, las cuales nos daran los parametros estructurales
con sus respectivas tolerancias que se utilizaran en el disefo de los materiales de empaque
primario, secundario y embalaje.

El disefio estructural y grafico del embalaje se realiza al finalizar el desarrollo del empaque
primario y secundario, (ver capitulo 3.5).

Los productos de linea que contendra tanto la oferta # 1 como la oferta # 2 son:

a) Eau de toilette natural spray 50 ml.

b) Desodorante perfumado antitranspirante roll-on 50 ml .
c) Jabdn de tocador 100 gr.

d) Eau de toilette natural spray 25 ml.

e) Jabdn de tocador 140 gr.

Es importante aclarar que de los estandares fisicos correspondientes a las dimensiones,
apariencia y peso, de los materiales anteriormente enlistados (Ver anexo 1) parte el desarrollo
estructural de los materiales de empaque y embalaje.

3.3.1.- Empaque primario.

Los requerimientos del envase primario para la oferta #1 y #2, se apegan a la generacion de un
termoformado que servird como soporte para los tres productos de linea que exhibird (ver
capitulo 2.3.1).

Para el desarrollo de este material el departamento de Ingenieria de Empaque en GRISI HNOS.,,
debe de ejecutar las siguientes funciones:

1. Entregar un plano estructural de referencia al proveedor, teniendo libre criterio en
cuanto al acomodo de los productos y estructura final del termoformado.

2. Entregar las muestras correspondientes del PT de linea que exhibira el
termoformado. Con el fin de que el proveedor presente un tiraje de 10 piezas en
donde se pueda observar la funcionalidad y calidad final de su producto.

3. Aprobar o rechazar el tiraje presentado por el proveedor, con el Vo. Bo. de
mercadotecnia.

4. Solicitar al proveedor el plano estructural de los termoformados finales.

5. Aprobar o rechazar el plano estructural presentado por el proveedor, tomando en
consideracion las especificaciones técnicas de los PT de linea que se muestran
anteriormente, y plasmandolo en la generacidn de especificaciones técnicas (ver
capitulo 3.7).
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En las ilustraciones 27 y 28, se muestran los planos estructurales de referencia que son enviados a
los respectivos proveedores de termoformados (ver capitulo 2.3.1) después de ser aprobados por
el Gerente de Ingenieria de Empaque, con el fin de que sirvan como guia en la elaboracién del
tiraje de 10 piezas que presentaran para su aprobacidn, se puede observar que lo Unico que se
indica es el orden y posicionamiento de los productos, asi como las dimensiones generales, estos
planos de referencia han sido elaborados a través del programa de diseiio grafico o “Corel draw

»”
x3”.
] PLAND DE REFERENCIA *
INGENIERIA TIF EMPAQUE -

Visia superior
Vista lateral

Vista frontal

llustracion 27.- Plano estructural de referencia para el termoformado de la oferta # 1.

PLAND DF REFERENCIA
NGEMEA DE EWWOUE

llustracién 28.- Plano estructural de referencia para el termoformado de la oferta #2.
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3.3.2.- Empaque secundario.

El disefio estructural del empaque secundario parte de la definiciéon estructural del empaque
primario. Como se puede observar en el capitulo anterior el envase secundario de la oferta #1 y
#2 es un cartdn sulfatado de 22 puntos que servird como exhibidor de los productos de linea y el
termoformado.

Para el desarrollo de este material el departamento de Ingenieria de Empaque en GRISI HNOS,,
debe ejecutar las siguientes funciones:

1. Entregar un plano estructural al drea de Mercadotecnia en formato electrdnico,
teniendo libre criterio en cuanto las dimensiones finales y estructura del empaque
secundario, el disefio plasmado en el plano, debe contemplar el contener al
empaque primario con los productos de linea correspondientes, ser funcional al
ser armado y presentar grandes areas dedicadas al disefio grafico del mismo.

2. Esperar el Vo. Bo. por parte de Mercadotecnia respecto al disefio propuesto del
empaque secundario.

3. Entregar el plano estructural a la agencia de disefio para comenzar a trabajar en el
disefio grafico del empaque secundario (ver capitulo 3.4).

4. Liberar tanto el disefio estructural y grafico del empaque secundario,
entregandolo en formato electrénico a los proveedores pertinentes (ver capitulo
3.4)

5. Asistir al arranque de la produccion del empaque secundario para verificar la
funcionalidad del mismo.

Los planos estructurales que son aprobados por el drea de Mercadotecnia y enviados a la
agencia de disefio contratada por GRISI HNOS., carecen de referencias mas especificas en cuanto
a su elaboracién, esto se debe a que el disefio es presentado en curvas, en escala 1 a1y en
formato electrdnico a la agencia de disefo, dando pie a que dicho plano no pueda ser modificado,
dichos trazos han sido elaborados a través del programa de disefio grafico o “Adobe lllustrator
CS5” (ver anexo 2).

Como se puede observar en ambos casos, las medidas internas de los estuches una vez armados
son de aproximadamente 221 mm de largo por 61 mm de profundidad por 191 mm de altura;
comparando esto con las medidas externas de los termoformados presentados en las
ilustraciones 32 y 33 que son de 220 mm de largo por 57 mm de profundidad por 190 mm de
altura para ambos casos, podemos declarar que el empaque secundario podra contener al
empaque primario sin ningun tipo de problema dimensional.
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3.4.-Revision del diseiio grafico del producto.

Cuando el disefio estructural de los materiales de empaque queda establecido, se procede a
considerar el disefio grafico de los mismos.

Dentro del campo del disefio gréfico, uno de los mayores retos que presenta es el numero de
limitaciones que tenga establecido el producto en cuestion, por ejemplo, la cantidad de textos,
legales, corporativos que se tiene que plasmar, asi como el espacio dimensional que tengamos
disponible para hacerlo.

Por lo que es indispensable identificar tanto los factores fijos como los factores variables que
seran plasmados en el disefio grafico del producto.

Los factores fijos pueden ser de tipo dimensional, asi como toda la informacidn general y legal
tanto de la compafiia como del producto, colores corporativos propios de la marca que no pueden
ser modificados debido a que son colores establecidos para la correcta distincién de la misma.

Dentro de los factores variables estan considerados todos los elementos que nosotros podemos
aportar, tomando en cuenta su interaccién con los factores fijos.

Las consideraciones principales de disefio grafico que se deben contemplar en un desarrollo son:

Alto grado de impacto visual.

Lectura de informacién que garantice el mensaje que se desee expresar.
Conservar la identidad artistica de la marca

Cumplir con las normativas vigentes.

vk wnN e

Debe vender.

Dentro de toda esta gama de elementos y funciones que debe cumplir un empaque, sin duda la
funcién mas importante es la comunicacidn visual con el consumidor, ya que de esta dependera
en gran parte la aceptacién del publico por el producto, la posible compra y por ende el
desplazamiento del mismo en el mercado.

Para el caso especifico de las dos ofertas armadas de la marca “Maja” los Unicos elementos que
contemplan el desarrollo de disefio grafico en su exterior, son los empaques secundarios vy el
embalaje que contendra a la unidad de venta (ver capitulo 3.4 Y 3.5.2). En las tablas 13y 14 se
observan los factores fijos que deberan plasmar en el disefio grafico del empaque secundario para
la oferta # 1y # 2 respectivamente.
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Factor fijo

Identidad del
producto

Razoén del
desarrollo
Cumplimiento de la
Norma oficial
Mexicanay de la
FDA

Requerimiento

Desodorante perfumado, Eau de
toilette, Jabdn de tocador

Observaciones

Debe figurar en la cara principal de
exhibicion en espariol y en inglés
en cualquiera de las demds caras.

Declaracion
del contenido
neto

Cumplimiento de la
Norma oficial
Mexicanay de la
FDA

50 ml 1.7 FI. Oz. / 50 ml 1.7 Fl. Oz.
/ 100 g 3.5 Oz.

Debe figurar en la cara principal de
exhibicién con una altura en
tipografia de 4.5 mm debido

tamafio en al area principal de
exhibicion.

Declaracion
de
ingredientes

Cumplimiento de la
Norma oficial
Mexicanay de la
FDA

Observar ilustracion 29

Altura en tipografia de 1/18in,
puede figurar en cualquier cara de
exhibicidn tanto en inglés como en

espafiol.

Razdn social

Cumplimiento de la
Norma oficial
Mexicanay de la
FDA

Hecho en México bajo supervisién
de CORPORACION GRISI
INTERNACIONAL, S.L. Madrid -
Espafia por: GRISI HNOS., S.A. de
C.V. Amores No. 1746, 03100,
México D.F. Maja ®Trade Mark ®
Made in Mexico Import E.U.:
Biosalud & Ecologia, S.A. 28270 -
Madrid (Spain)
www.biosaludecologia.com www.
majaproducts.com

Puede figurar en cualquier cara de
exhibicion, de forma legible.

Caddigo de
barras UPC-
12

Cumplimiento de

los estandares de

comercializacion
"GS1"

Observar ilustracién 25

Por experiencia para asegurar una
lectura correcta del mismo,
plasmar cédigo de barras de 28 x
20 mm,

Logotipo de
la marca

Cumplir con la
estandarizacién de
la marca
establecida por el
area de
Mercadotecnia.

Observar ilustracién 31

Para evitar la deformacion del
logotipo, este debe cumplir con la
siguiente ecuacioén: Altura = Largo

(0.868), Su color debe ser
pantone "871 C" y/o Dorado hot
stamping.

Leyendas de
precaucion

Cumplimiento de
los estandares del
departamento de
investigaciony
desarrollo

No se aplique sobre piel irritada o
lastimada. Descontinte su uso en
caso de presentar irritacion,
enrojecimiento o alguna molestia.
Manténgase fuera del alcance de los
nifios.

Puede figurar en cualquier cara de
exhibicion, de forma legible tanto
en espafiol como en inglés.

Logotipos
informativos

Cumplimiento de
los estandares del
departamento de
aseguramiento de
calidad

Observar ilustracion 32

Puede figurar en cualquier cara de
exhibicion, de forma legible.

Tabla 13.- Factores fijos en el diseiio grafico de la oferta # 1.
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Factor fijo

Razoén del

Requerimiento

Observaciones

Identidad del
producto

desarrollo
Cumplimiento de la
Norma oficial
Mexicanay de la
FDA

Jabon de tocador, Eau de toilette,
Desodorante perfumado

Debe figurar en la cara principal de
exhibicion en espariol y en inglés
en cualquiera de las demds caras.

Declaracion
del contenido
neto

Cumplimiento de la
Norma oficial
Mexicanay de la
FDA

140g4.90z. / 25ml 0.85Fl. Oz. /
50 ml 1.7 Fl. Oz.

Debe figurar en la cara principal de
exhibicién con una altura en
tipografia de 4.5 mm debido

tamafio en al area principal de
exhibicion.

Declaracion
de
ingredientes

Cumplimiento de la
Norma oficial
Mexicanay de la
FDA

Observar ilustracion 30

Altura en tipografia de 1/18in,
puede figurar en cualquier cara de
exhibicidn tanto en inglés como en

espafiol.

Razén social

Cumplimiento de la
Norma oficial
Mexicanay de la
FDA

Hecho en México bajo supervisién de
CORPORACION GRISI
INTERNACIONAL, S.L. Madrid -
Espaia por: GRISI HNOS., S.A. de C.V.
Amores No. 1746, 03100, México D.F.
Maja ®Trade Mark ® Made in Mexico
Import E.U.: Biosalud & Ecologia, S.A.
28270 - Madrid (Spain)
www.biosaludecologia.com www.
majaproducts.com

Puede figurar en cualquier cara de
exhibicion, de forma legible.

Cddigo de
barras UPC-12

Cumplimiento de

los estandares de

comercializacion
"GS1"

Observar ilustracion 26

Por experiencia para asegurar una
lectura correcta del mismo,
plasmar cédigo de barras de 28 x
20 mm,

Logotipo de la
marca

Cumplir con la
estandarizacién de
la marca
establecida por el
drea de
Mercadotecnia.

Observar ilustracién 31

Para evitar la deformacion del
logotipo, este debe cumplir con la
siguiente ecuacioén: Altura = Largo
(0.868), Su color debe ser pantone
"871 C" y/o Dorado hot stamping.

Leyendas de
precaucion

Cumplimiento de
los estandares del
departamento de
investigacion y
desarrollo

No se aplique sobre piel irritada o
lastimada. Descontinle su uso en
caso de presentar irritacion,
enrojecimiento o alguna molestia.
Manténgase fuera del alcance de los
nifios.

Puede figurar en cualquier cara de
exhibicion, de forma legible tanto
en espafiol como en inglés.

Logotipos
informativos

Cumplimiento de
los estdndares del
departamento de
aseguramiento de
calidad

Observar ilustracién 32

Puede figurar en cualquier cara de
exhibicion, de forma legible.

Tabla 14.- Factores fijos en el disefio grafico de la oferta # 2.
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llustracidn 29.- Declaracion de ingredientes validada por el departamento de investigacion y desarrollo para la oferta
#1.

(wmx.‘:mm WUIZTP"VK_A. E\MI‘ F&Alﬂl Lml

DESDORANTE. PERFIMADD ANTITRANSFSRANTE ROUL 0 AG A DESNCAGA, CLORRATD DE AUUMINIC, FROPLEMCLIDOL ALCOHOL (¥ SMTLRALEAG
FRAGANCH, HORONETE CELULOSA, TRICLOGAN. SALICLATD DE SERCRD, MDATAISCMENLD J-CICI DREYEWD CARSQUNDENDO. LINALOL, LIMONERE
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CIRONELOL EENDL LIRALOL. LMONEN), ETRACTO 0F NUSO0 DE ENCIND (EVERNIA PRUNASTAY], GERANIOL, 1 2610 D82 ROUO 17, & 7000 (040

AMARLLO 111 061585 (DEC VERDES, 0177831 (D0 D T}

llustracién 30.- Declaracidon de ingredientes validada por el departamento de investigacion y desarrollo para la oferta
#2.

pag. 47



Largo
Altura= Largo ( 0.868)

Largo

llustracién 31.- Dimensiones del logotipo de la marca Maja.

@ @ Empresa oarificada en IS0 5001. 2008

llustracion 32.- Logotipos informativos requeridos por el darea de aseguramiento de calidad.

Una vez establecidos los factores fijos que deberan ser plasmados en el disefio grafico de ambas
ofertas, estos son enviados a la agencia de disefio para que sean incluidos en el arte final del
empaque secundario, una vez finalizado el proceso de desarrollo grafico, Mercadotecnia aprueba
los disefios y envia al area de Ingenieria de empaque la salida en electrdnico de estos para el Vo.
Bo. y la entrega de los archivos a los proveedores del Empaque secundario (ver capitulo 3.2).

Cabe aclarar que los archivos trabajados por la agencia de disefio requieren ser elaborados a
través del programa “Adobe llustrator CS5”, y debido a que el proceso seleccionado para su
impresidn es Offset (ver capitulo 2.3.2), también se requiere la separacidén en capas por cada color
utilizado. Se puede percibir que el arte final seleccionado cuenta con dicha separacién en capas de
cada uno de los colores utilizados (ver anexo 3).

3.5.- Diseio y desarrollo del embalaje.
El diseio y desarrollo del embalaje se da una vez que se ha finalizado con el disefio estructural de

la unidad de consumo, debido a que el embalaje lo contendra y resguardara hasta llegar al lugar
de recepcidn en donde el cliente lo esté solicitando.
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Por su parte para el disefio estructural del mismo el departamento de Ingenieria de Empaque en
GRISI HNOS., unicamente otorga las caracteristicas esenciales del embalaje a los proveedores
seleccionados (ver capitulo 2.3.3), estas caracteristicas son:

1.- Tipo de flauta (ver capitulo 2.3.3).
2.- Resistencia en ECT (ver capitulo 2.3.3).
3.- Dimensiones internas del corrugado.

En los elementos de entrada de las dos ofertas, se estd requiriendo que el nimero de unidades de
venta por corrugado sea de 6 piezas para ambos casos (ver capitulo 2.2), y debido a que las
dimensiones establecidas para las unidades de venta finales en las dos ofertas son las mismas
(221 mm de largo por 61 mm de profundidad por 191 mm de altura), solamente sera necesario
desarrollar un solo corrugado que contendra tanto la oferta #1 como la oferta #2.

Para obtener las dimensiones internas del embalaje, es necesario realizar un cubicaje de cada una
de las opciones de acomodo que pueden presentar las 6 piezas de la unidad de venta dentro del
corrugado, esto con el fin de elegir el mejor acomodo con base a la observacién grafica del mismo.

La ilustracién 33 muestra las diferentes opciones de acomodo de las 6 piezas dentro del
corrugado.

L1006 2

llustracién 33.- Opciones de cubicaje.

Como se observa en lailustracién 33 la opcidon 1 es la que necesita menos cantidad de corrugado,
al ser la que menor area de recubrimiento requiere, lo que optimiza el costo de este material.

Las dimensiones internas del corrugado necesarias para almacenar a las 6 piezas de la unidad de
venta son; 366 mm de largo por 221 mm de fondo por 191 mm de altura, pero por experiencia en
anteriores desarrollos se sabe que hay que incrementar 2 mm cada una de las dimensiones. Por lo
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que el disefio estructural del corrugado que servira para contener a las 2 ofertas de la marca Maja
gueda plasmado como:

1. Cartdn corrugado pared sencilla, Flauta C, Resistencia 26 ECT,
Dimensiones internas; 368mm x 223mm x 193mm

3.5.1.- Diseio del paletizado.

Una vez establecidas las dimensiones del corrugado, se procede a establecer el patron de
acomodo del mismo dentro del pallet.

En GRISI HNQOS,. se envian los productos Unicamente en dos tipos de pallet, los cuales son el Euro-
pallet y Pallet americano. Cada uno de ellos se caracteriza Unicamente por las dimensiones que
poseen.

En el caso del Euro-pallet, las dimensiones que se disponen para el acomodo de los corrugados
son de 100 cm x 80 c¢cm, en el caso del pallet americano, las dimensiones que se disponen para el
acomodo de los corrugados son de 120 cm x 100 cm, para ambos casos la altura que ocupa el
tarima es de 15 cm. Por los requerimientos de mercadotecnia, es necesario que el disefio del
paletizado se realice contemplando al pallet americano como receptor.

La funcion principal del area de Ingenieria de Empaque en el disefio del paletizado, es optimizar el
area de la cual se dispone, posicionando el mayor nimero de corrugados en el pallet.

Es necesario contemplar una serie de restricciones fisicas a la hora del disefio, debido a que el
almacenaje de los productos Unicamente contempla un cierto espacio designado para cada
producto.

Una de dichas restricciones es la altura total destinada para el almacenaje de un pallet, esta altura
es de 1.65 metros. Debido a que es la altura total de los racks en el almacén de GRISI HNOS.

Por otro lado el arreglo los corrugados colocados en el pallet no puede sobrepasar las dimensiones
del pallet americano que son de 120 cm x 100 cm.

Una vez contempladas las restricciones anteriores se necesitan obtener las dimensiones externas
del corrugado que se desea paletizar, estas dimensiones se obtienen agregando el grosor de la
pared del corrugado a las dimensiones internas del mismo.

En el caso del embalaje disefiado para las dos ofertas de Maja las dimensiones internas son; 368
mm (largo) x 223 mm (fondo) x 193 mm (altura) y en la ilustracion 18 podemos observar que el
grosor de pared para un corrugado flauta C es de 4 mm. Por lo que al sumar dos veces el espesor
tanto en el largo como en el fondo del corrugado y 4 veces en la altura del mismo, tenemos que
las dimensiones externas del corrugado seran:

376 mm (largo) x 231 mm (fondo) x 209 mm (altura).
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Con las dimensiones externas del corrugado, asi como con las dimensiones del pallet americano,
se puede obtener el nimero maximo de corrugados que podran ser colocados en una capa del
pallet final, a través de la siguiente ecuacién:

NUmero méaximo de corrugados por capa = Area de pallet americano/area externa de la
base del corrugado

El nimero resultante de esta ecuacién deberd redondearse al primer nUmero entero menory a su
vez se convertird en el nimero de corrugados por capa objetivo a acomodar en el pallet, cabe
aclarar que la mayoria de las veces serd imposible llegar a dicho nimero por la geometria de cada
corrugado.

Para el caso del corrugado de las dos ofertas de Maja la ecuacién se desarrolla de la siguiente
manera:

Numero maximo de corrugados por capa = (1200 mm x 1000 mm)/(376 mm x 231 mm)
Numero maximo de corrugados por capa = 13.8 = 13 corrugados por capa

En la ilustracién 34 se observa el acomodo de los corrugados en el area del pallet americano que
cumple con el nimero mdaximo de corrugados por capa, lo que garantiza la optimizacién del
espacio a utilizar.

231mm

376mim

1000mm

1200mm

= 1200mm x 1000mm

Ares de base axterior del comugado = 376mm x 23tmm

llustracién 34.- Arreglo del corrugado en pallet americano.

Por otro lado el nimero maximo de capas estibadas en el pallet, viene dado a través de la
siguiente ecuacion:

Estiba maxima = (altura total de los racks — altura del pallet americano) / (altura exterior
del corrugado)

El nimero resultante de esta ecuaciéon deberd redondearse al primer nimero entero menor.
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Para el caso del corrugado de las dos ofertas de Maja la ecuacién se desarrolla de la siguiente
manera:

Estiba maxima = (1650mm — 150) / (209mm)
Estiba mdxima = 7.1 = 7 capas por pallet

En la ilustracion 35 se observa el disefio final del paletizado que se utilizara en el
acondicionamiento tanto de la oferta #1 como de la oferta #2 (ver capitulo 3.9). Este arreglo
garantiza el maximo aprovechamiento del drea en el pallet americano.

ESTIBA MAXIMA
7 NIVELES
CAJAS POR CAPA 13

llustracién 35.-Disefio final del paletizado

3.5.2.- Revision del disefio grafico del embalaje.

Cuando el disefio estructural del embalaje queda establecido, se procede a considerar el disefio
grafico del mismo, a diferencia del empaque secundario, el disefio grafico del embalaje no
requiere de un nivel de complejidad elevado, debido a que la funcionalidad del mismo es
Unicamente la de proteger a la unidad de venta.

Las consideraciones principales de disefio grafico que se deben contemplar en desarrollo del
embalaje son:

1. Minimo grado de impacto visual.
2. Lectura de informacion clara.
3. Cumplir con las normativas vigentes.

La funcién del departamento de Ingenieria de Empaque en GRISI HNOS., es generar un plano
genérico para cada uno de los corrugados desarrollados en la empresa, y entregarlo al proveedor
como guia para la impresion del mismo.

En la tabla 15 se observan los factores fijos que deberan ser plasmados en el disefio grafico del
embalaje.
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Factor fijo
Guia para la
colocacion de
la etiqueta
ITF/DUN-14

Requerimiento

Debe plasmarse un rectangulo de 6.5
cmx 5.0cm, que sirva como guia en la
colocacion de la etiqueta ITF/DUN-14

Observaciones

Debe figurar en la cara principal de
exhibicion

Direccion de
la empresay
razon social.

GRISI HNOS., S.ADE C.V.
LABORATORIOS DE PRODUCTOS
FARMACEUTICOS, HIGIENE Y
BELLEZA.

Amores 1746, C.P. 03100, México.
D.F.

Debe figurar en la cara principal de
exhibicion.

Logotipo de la
marcaala
que
pertenecen
los productos.

Observar ilustracion 31

Altura en tipografia de 1/18in,
puede figurar en cualquier cara de
exhibicidn tanto en inglés como en

espafiol.

Fecha de
produccion Debe figurar en una de las solapas
del inferiores del corrugado.
corrugado.
Patron de Se debe de incluir la forma de
acomodo del . . paletizado asi como la informacion
Observar ilustracion 35 .
corrugado en de estibado, en una de las solapas
el pallet superiores.
Hecho en México , Guia de ubicacién,
Logotipos Informacién del corrugado, Debe figurar en una de las solapas

informativos

“Resistencia ECT, Nombre del
proveedor”

inferiores del corrugado.

Dimensiones
internas del
corrugado

Debe figurar en una de las solapas
superiores del corrugado
expresadas en cm.

Tabla 15.- Factores fijos en el diseiio grafico del embalaje para las dos ofertas de Maja.

Cabe aclarar que en este disefio no existen factores variables en el desarrollo del empaque

secundario.

El plano genérico realizado para la guia en el disefio grafico del embalaje siempre se acompania

con la especificacion final del mismo (ver anexo 4).
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3.6.- Registro y asignacion de cddigos internos “SAP” para los materiales de empaque.

Para el registro interno de un material de empaque en GRUPO GRISI., es necesario generar un
codigo alfanumeérico de 10 caracteres con una descripcion precisa del producto, esta informacidn
guedara registrada en la base de datos del “ERP” (ver capitulo 3.1), la metodologia para asignar el
codigo es la siguiente.

1. Los primeros cuatro caracteres, son asignados de forma numérica para la diferenciacién
entre un producto terminado y un material de empaque. En el caso de un material de
empagque estos caracteres son; “1101”.

2. El quinto caracter, es asignado de forma alfabética para la identificaciéon del tipo de
material de empaque, A continuacién se enlistan los caracteres a utilizar:

“A” si es una botella

“B” si es un tarro.

“C” si es un material echo de vidrio.

“E” si es una etiqueta.

“F” si es una tapa o atomizador.

“G” si es un estuche.

“H” si es un corrugado.

“J” si es algun tipo de papel.

“M” si es algun otro tipo de material no clasificado previamente

3. El sexto caracter es asignado de forma alfabética para la identificaciéon de la marca a la
que pertenece el producto que utilizara el material de empaque. A continuacion se
enlistan algunos ejemplos de los caracteres a utilizar:

“M” si el producto pertenece a la marca “Maja”.
“R” si el producto pertenece a “Ricitos de oro”.

I”

“)” si el producto pertenece a “Jalea rea

Nota: si se tratase de una oferta en la que estdn involucrados la comercializacion de dos o
mas diferentes tipos de productos, el caracter que se asignara sera el perteneciente al
producto con un mayor valor comercial.

4. El séptimo, octavo, noveno y décimo. Son asignados de forma numérica y corresponde al
numero consecutivo para nacimiento de un nuevo material de empaque en GRISI HNOS.

En la ilustracion 36 se muestra el orden con el que se asigna la informacién anteriormente
enlistada, esto con el fin de poder generar un cédigo de material de empaque en “SAP”.
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Quinto caracter Sexto caracter

\ /

1101XX000Q
O\

Primeros cuatro Mumeracidn consecutiva
caracteres del nacimiento

del producto

llustracién 36.- Asignacion de un cédigo de material de empaque en "SAP"

En el caso especifico del desarrollo de las dos ofertas de Maja, los cddigos “SAP” generados para
los materiales de empaque son los siguientes:

Oferta #1: Maja OF. EDT 50ML+JBN.100G+DEO.50ML

Empaque primario: BANCO PET OF.EDT 50m|+DEO 50ML+JBN.100G
Cddigo “SAP”: 1101MMO0390

Empaque secundario: EST.EDT 50ML+DEO. 50ML+JABON 100G
Cdédigo “SAP”: 1101GM1030

Embalaje: CAJA CORRUGADA No. 017-A
Cddigo “SAP”: 1101HMO0680

Oferta #2: Maja OF. EDT 25ML+JBN.140G+DEO.50ML

Empaque primario: BANCO EDT 25 ML+JBN 140G+DEO 50G
Codigo “SAP”: 1101MMO0320

Empaque secundario: EST.EDT 25ML+DEO. 50ML+JABON 140G #1
Codigo “SAP”: 1101GM0990

Embalaje: Mismo que el de la oferta #1

En las ilustraciones 37, 38, 39, 40 y 41, se observa la forma en que queda cargada la informacién
en el sistema “SAP”.
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Visualizar material 1101MM0390 (Material de Empaque)

Y =pDatosadicionales  &a Niveles organizacidn

./ @'Datosbase 1 | ®Datos base 2 @ Chsificacion

Compras -~ Com.ext.:Im... |I||§
U T
Materal 1101140390 _J/ANCO PET OF.EDT 50mHDEO 50ML+]BN.1006 (5] =
— -
Datos generales
Unidad medida base PZRL Pieza Grupo articulos 108
Nematerial antiguo Grupo art. ext.
Sector Labor/Oficina
Esquema contingente
Status mat.todos ce. Vildo de
[Jval.pardm.validez Gr.tp.pos.gral.

llustracion 37.- Registro del codigo de material de empaque para el empaque primario de la oferta #1 en "SAP"

Visualizar material 1101GM1030 (Material de Empaque)

Y =pDatosadicionales & Niveles organizacion

w (& Datos base 1 } (®°Datos base 2 (@ Clasificacion

Compras " Com.ext.:Im... 0
Material [hlnleuman ZST.EDT SOML+DEQ. S0ML+JABON 100G 5]
Datos generales
Unidad medida base PZL Pieza Grupo articulos 108
Nematerial antiguo Grupo art. ext.
Sector Labor/ Oficina
Esguema contingente
Status mat.todos ce. Vilido de
[Ival.pardm.validez Gr.tp.pos.gral.

llustracion 38.- Registro del codigo de material de empaque para el empaque secundario de la oferta #1 en "SAP"

Visualizar material 1101HMO0680 (Material de Empaque)

|:|'_:T = Datos adicionales &g Niveles organizacion

~ / @°Datosbase 1 | @’Datosbase 2 | @' Chsificacién

Compras - Com.ext.:Im... |Z| @
i Tt
Materal hioimeeeo |[F{AJA CORRUGADA No. 017-A 5] -
Datos generales
Unidad medida base PZR Pieza Grupo articulos 407
MNematerial antiguo 15043252 Grupo art. ext.
Sector Labor/ Oficina
Esquema contingente
Status mat.todos ce. Vdlido de
[val.pardm.validez Gr.tp.pos.gral.

llustracion 39.- Registro del codigo de material de empaque para el embalaje de la oferta #1 y #2 en "SAP"
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.| Visualizar material 1101 MM0320 (Material de Empaque)

':H =p Datos adicionales & Niveles organizacién

. @*Datos base 1 (@2 Datos base 2 (@ Clasificacion Compras Com.ext.:Im... DIE
I =t &
Materal |1101M40320 3/ANCO EDT 25 ML+IBN 1406+DEO 50G (1]

Datos generales

Unidad medida base PZA Pieza Grupo articulos 411
Merraterial antiguo Grupo art. ext.
Sector Labor/Oficina
Esquema contingente
Status mat.todos ce. Vilido de
Gr.tp.pos.gral.

llustracion 40.- Registro del codigo de material de empaque para el empaque primario de la oferta #2 en "SAP"

.| Visualizar material 1101GM0990 (Material de Empague)

fﬁ = Datos adicionales &g Niveles organizacion

_ (@’ Datos base 1 | (@ Datos base 2 (&) Clasificacion Compras Com.ext.:Im... |I| |§
I T -
Materal  [f11016M0990 |[3/ST.EDT 25ML+DEO. SOML+IABON 140G #1 1]

Datos generales

Unidad medida base PZR Pieza Grupo articulos 108
Nematerial antiguo Grupo art. ext.
Sector Labor/ Oficina
Esguema contingente
Status mat.todos ce. Vilido de
Gr.tp.pos.gral.

llustracion 41.- Registro del codigo de material de empaque para el empaque secundario de la oferta #2 en "SAP"

3.7.- Generacion de especificaciones técnicas para los materiales de envase empaque y
embalaje.

La generacién de especificaciones técnicas para cada material de empaque desarrollado en GRISI
HNOS., se realiza después de:

1. Asignar el cédigo respectivo para cada material de empaque y/o embalaje en
sistema SAP.

2. Seleccionar el tipo de material con el cual se producirad el empaque y/o embalaje,
por el departamento de compras, tomando en cuenta las dos propuestas
presentadas por el departamento de Ingenieria de Empaque (ver capitulo 2.3),
para cada material.

3. Seleccionar al proveedor encargado de producir cada material de empaque y/o
embalaje, por el departamento de Compras, tomando en cuenta las propuestas
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presentadas por el departamento de Ingenieria de Empaque (ver capitulo 2.3),
para cada material.

4. Aprobar el tiraje de prueba presentado por el proveedor, por cada material.

5. Aprobar el plano estructural presentado por el proveedor, por cada material.

Es importante plasmar las especificaciones técnicas para la elaboraciéon de cada material de
empaque y/o embalaje de forma clara, estructurada y entendible. Debido a que esta informacidn
es archivada, certificada vy utilizada cada vez que se coloca una orden de compra del material al
que corresponde. En GRISI HNOS., no es permitido comprar un material de empaque vy/o
embalaje si no existe una especificacion técnica del mismo elaborada previamente.

En el caso especifico del desarrollo de las dos ofertas de “Maja”, Las especificaciones técnicas
generadas se realizaron para los materiales de empaque y/o embalaje siguientes:

Oferta #1: Maja OF. EDT 50ML+JBN.100G+DEQ.50 ML

Empaque primario: BANCO PET OF.EDT 50mI[+DEO 50 ML+JBN.100 G.
Cdédigo “SAP”: 1101MMO0390.
Especificacion técnica (ver anexo 4).

Empaque secundario: EST.EDT 50ML+DEO. 50 ML+JABON 100G.
Cdédigo “SAP”: 1101GM1030.
Especificacion técnica (ver anexo 4).

Embalaje: CAJA CORRUGADA No. 017-A.
Cddigo “SAP”: 1101HM0680.
Especificacion técnica (ver anexo 4).

Oferta #2: MAJA OF.EDT 25ML+JBN.140G+DEQ.50ML.

Empaque primario: BANCO EDT 25 ML+JBN 140 G+DEO 50G.
Cdédigo “SAP”: 1101MMO0320.
Especificacion técnica (ver anexo 4).

Empaque secundario: EST.EDT 25 ML+DEO. 50 ML+JABON 140 G #1.
Cddigo “SAP”: 1101GM0990.
Especificacion técnica (ver anexo 4).

Embalaje: Mismo que el de la oferta #1.

3.8.- Generacion de listas de materiales “Explosion final del producto”.

Una lista de materiales es la recopilacion de materias primas, subconjuntos, conjuntos
intermedios, sub-componentes, componentes, partes y las cantidades de cada uno de ellos
necesario para fabricar el producto final.

La denominacién de dicha lista es BOM que proviene de las siglas en inglés “Bill of Materials” que
en espafiol significa “lista de materiales”.
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En GRISI HNQOS,. el departamento de ingenieria de empaque es el encargado de generar las listas
de materiales para todos los productos terminados de la compafiia, Unicamente cargando la
informacidn referente al disefio de los materiales de empaque que se tienen contemplado para
cada uno de ellos, dado que las demas dreas generan sus propias vistas con la informacion
relevante para ellos, como pueden ser; el costo de cada material utilizado (por el departamento de
Compras), materia prima para la realizacion de la férmula de producto (por el departamento de
investigacion y desarrollo), etc.

Algunos de los beneficios que se obtienen al tener el registro y control de las listas de materiales
para cada producto terminado son:

1. Permite determinar el costo real del producto.
Se detalla cada componente del producto con las cantidades que se utilizan. Se
incluyen los precios actualizados de cada componente para reflejar la realidad del
mercado.

2. Asegura que se incluyan todos los componentes.
El enlistar los componentes del producto e irlos definiendo en la misma secuencia
que se utilizan al fabricar el producto, asegura que este incluya cada una de las
partes necesarias de un producto terminado.

3. Estandariza la fabricacion del producto.
Una vez definido el BOM se puede utilizar como parte del proceso estandar de
fabricacion para asegurar asi la calidad y consistencia del producto cada vez que se
fabrique.

4. Permite crear una estrategia sélida de precios.
Al utilizar el detalle de cada componente se puede determinar margenes mas
precisos de ganancia para aplicar al precio de venta. Asi mismo permite evaluar los
margenes y rangos con los cuales puede variar el precio de venta al mercado.

5. Facilita reaccionar a los cambios en los costos de materia prima.
Si se presentara alguna variacién en uno de los componentes, es factible
determinar facilmente en qué medida afecta al precio de venta. Se puede corregir
en el momento el precio de venta, si se determina a través del BOM que hay un
impacto tangible en la operacién.

6. Simplifica los procesos de desarrollo del presupuesto.
Puede servir de base para desarrollar el presupuesto, pues permite determinar
con precisidn las necesidades futuras de cada componente del producto e incluirlo
en el presupuesto, a través de un oportuno prondstico de ventas.

En general, las listas de materiales construyen el nucleo fundamental de informacién en el que se
sustenta el sistema de programacion y control de la produccién. Organizan de forma inmediata
todas las necesidades de compra para cada material manejado por la compaiiia, facilitan el
conocimiento permanente y exacto de todos los materiales que se emplean en la fabricacidn, los
plazos de produccién, su coste y el control de las existencias. En definitiva, es el pilar de la toma
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de decisiones cotidianas de la compaifiia, en las que se concreta el programa de acciones de las
areas de disefio, planeacion y produccion.

La ilustracion 42 y 43 muestra la generacion de las listas de materiales generadas en el
departamento de Ingenieria de Empaque, tanto para la oferta #1 y la oferta #2 de la marca Maja.
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llustracidn 42.- Generacion de la listas de materiales en el departamento de Ingenieria de Empaque para la oferta #1
de la marca Maja.
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llustracidn 43.- Generacidn de la listas de materiales en el departamento de Ingenieria de Empaque para la oferta #2
de la marca Maja.
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Como se puede observar en las imagenes anteriores en la produccion de las ofertas #1 y #2 de la
marca Maja, existen otros materiales de empaque no descritos a fondo en este trabajo escrito,
esto es debido a que son materiales desarrollados con anterioridad en la compafiia y se utilizan en
de manera genérica en la mayoria de los productos terminados comercializados por GRISI HNOS.

3.9.- Generacion de planogramas para el acondicionamiento de los productos
terminados.

Una vez realizado el disefio final de los productos, es necesario generar un protocolo de trabajo
para la produccidn de los mismos.

Y dado que el departamento de Ingenieria de Empaque en GRISI HNOS., es quien gestiona el
desarrollo de los materiales de empaque y embalaje de cada producto terminado en la compaiiia,
por ende tiene la obligacidn de establecer los pardmetros a cumplir en dicha produccion.

En general un planograma de acondicionamiento en GRISI HNOS., es un plano de referencia para
el paso a paso de los procesos involucrados en la produccién de un producto terminado, sirve
como ayuda visual para el cumplimiento de las funciones del obrero que estd encargado de la
produccién en linea, asi como para conceptualizar el resultado final del proyecto que se trate.

En general los aspectos que deben ser plasmados en un planograma de acondicionamiento son los
siguientes:

1. Ladescripcion del producto a producir.
Esto ayuda al obrero a identificar en su aspecto mas general el producto que va a
fabricar.

2. Elcédigo de producto terminado “SAP”.
Para ayudar al supervisor de la produccién identificar el producto a producir con
el fin de que sus operaciones administrativas sean mas agiles y precisas.

3. Los cédigos de barras propios del producto terminado, tanto el de la unidad de venta,
como el de la unidad de expedicion.
Debido a que los cddigos de barras son generados Unicamente para un producto
en especifico, esto nos ayuda tanto a evitar posibles errores de identificacion, asi
como a mantener el control de lo que se esté produciendo.

4. La descripcidn gréafica de la secuencia de los procesos a cumplir para la obtencion del
producto terminado.
Ayuda al obrero a no olvidar sus funciones y a mecanizarlas de tal manera que
sea posible reproducirlas las veces que sea necesario obteniendo siempre los
mismos resultados.
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5. La descripcién fisica general, tanto de la unidad de venta, como la de la unidad de
expedicién.
Provee de la informacidn necesaria para la planificacidn de los procesos logisticos
gue sean necesarios para la comercializacién del producto.

Una vez elaborado el documento, este es entregado al departamento de produccién de GRISI
HNOS., cabe aclarar que dicho departamento tiene toda la libertad de seguirlo al pie de la letra o
de realizar modificaciones en la operacion de los procesos que se crean pertinentes, con el fin de
incrementar la eficiencia de los procesos, siempre y cuando se respete la presentacién final del
producto. En el caso especifico de la oferta #1 y #2 de la marca Maja, se debe respetar la
presentacion final de los productos, lo cual estd establecido en los respectivos planogramas de
acondicionamiento (ver anexo 5).
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Capitulo 4,- Validacion de los disefios.
4.1.- Verificacion de los materiales de empaque y embalaje.

En general la verificacion es la constatacién ocular o comprobacién mediante un muestreo,
medicidn, pruebas de laboratorio y/o examenes estadisticos que se utilizan para evaluar la
funcionalidad de un material.

En términos simples la verificacidon consiste en determinar si existen errores tanto en el disefio por
parte de Ingenieria de Empaque y/o errores en la produccion del mismo por parte del proveedor
para cada material de empaque desarrollado.

Los errores en el disefio se pueden distinguir debido a que al recibir todos los materiales de
empague que constituiran al producto terminado, se puede observar la interaccidn entre cada uno
de ellos y decretar su funcionalidad.

Mientras tanto los errores en la produccion de los materiales de empaque por parte del respectivo
proveedor se observan a través del cotejo de la especificacién emitida y la verificacién fisica del
material.

En el caso especifico del desarrollo de las dos ofertas de “Maja”, Las verificaciones generadas se
realizaron para los materiales de empaque y/o embalaje siguientes:

Oferta #1: MAJA OF. EDT 50ML+JBN.100G+DEO.50 ML

Empaque primario: BANCO PET OF.EDT 50 mI+DEO 50 ML+JBN.100 G.
Cdédigo “SAP”: 1101MMO0390.
Recepcion del material (ver imagen 44).

Empaque secundario: EST.EDT 50ML+DEO. 50 ML+JABON 100G.
Codigo “SAP”: 1101GM1030.
Recepcion del material (ver imagen 45).

Embalaje: CAJA CORRUGADA No. 017-A.
Codigo “SAP”: 1101HMO0680.

Oferta #2: MAJA OF. EDT 25ML+JBN.140G+DEOQ.50ML.

Empaque primario: BANCO EDT 25 ML+JBN 140G+DEO 50G.
Cdédigo “SAP”: 1101MMO0320.
Recepcion del material (ver imagen 46).

Empaque secundario: EST.EDT 25ML+DEO. 50ML+JABON 140G #1.
Cdédigo “SAP”: 1101GM0990.
Recepcion del material (ver imagen 47).

Embalaje: Mismo que el de la oferta #1.
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llustracidn 44.- Recepcion del empaque primario para la oferta #1

llustracidn 45.- Recepcion del empaque secundario para la oferta #1

llustracién 47.- Recepcion del empaque secundario para la oferta #2
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En GRISI HNOS., cada nuevo material desarrollado por el area de Ingenieria de Empaque debe ser
verificado tomando como referencia 30 muestras de la primera remesa entrante, dichas muestras
son cotejadas con la especificacidn ya existente de cada material correspondiente, el resultado de
este muestreo es el que determina el dictamen de tener una remesa aprobada o rechazada.

4.2.- Fotografia de los productos Terminados.

La validacién final del disefio se lleva a cabo una vez que la verificacidn de cada material de
empaque desarrollado es satisfactoria, debido a que con estos elementos se pueden armar los
productos terminados finales, observando la funcionalidad que presenta cada material de
empagque asi como la interaccidn entre cada uno de ellos.

En las ilustraciones 48 y 49 se observa la validacién del disefio tanto para la oferta #1 y # 2 de la
marca Maja, una vez que se han armado las dos ofertas finales.

llustracion 48.- Oferta #1: MAJA OF. EDT 50ML+JBN.100G+DEO.50ML

llustracion 49.- Oferta #2: MAJA OF. EDT 25ML+JBN.140G+DEO.50ML.
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Conclusiones.

La ingenieria de empaque involucra estar sumergido en la mayoria de los procesos de la cadena de
suministro en toda empresa manufacturera, por lo que es indispensable tener tanto
conocimientos técnicos como habilidades en la gestidn y administracién de cada proyecto. Esto
debido a que es un puesto multidisciplinario en donde la interaccién de conceptos estéticos
“graficos” e ingenieriles “estructurales” deben de interactuar para asi poder ofrecer un producto
fresco, funcional y de calidad al mercado.

Un Ingeniero de Empaque debe buscar siempre la proteccién efectiva de los productos para ser
embalados en condiciones seguras, establecer oportunidades de ahorro, derivadas de la
identificacion de mejoras y reducciones de costos en materiales y procesos de produccion del
empaque, identificar las fallas de empaque y embalaje de manera anticipada para evitar reclamos
del cliente y reducir los costos de garantia, en general el Ingeniero de Empaque es el que define las
acciones correctivas y preventivas para evitar los costos por dafio en los materiales del proyecto.

El empaque y embalaje de los productos ha dejado de ser un elemento meramente practico para
convertirse en una inversién de valor agregado que puede determinar el éxito comercial del
articulo en cuestidon, mas que el interés por el objeto mismo, en muchos casos.

En general los conocimientos técnicos y administrativos que maneja un Ingeniero de Empaque en
la industria si son impartidos a lo largo de la carrera de Ingenieria Industrial, ya que conceptos
otorgados en las materias técnicas como por ejemplo; Ciencias de Materiales, Manufactura,
Estatica, Dinamica de Solidos, etc, son complementados por materias administrativas como por
ejemplo; Planeacidn, Ingenieria Industrial y Productividad, Logistica, etc, dandole al egresado la
vision y la facultad para gestionar un proyecto desde la conceptualizacion, disefio, desarrollo,
produccién, llegando hasta la verificacién del mismo.

Hoy en dia, el campo laboral que se le ha abierto al egresado de una ingenieria dentro de la rama
del empaque y embalaje, es realmente amplio; ya que si bien adn solo las empresas grandes
tienen un departamento especializado en el tema, poco a poco se visualiza a esta disciplina como
un pilar dentro de la cadena de suministro de toda empresa manufacturera.

En lo que respecta a los objetivos de este trabajo escrito, las dos ofertas armadas de la marca Maja
se comercializaron a inicios de mayo del 2013, teniendo consigo una gran aceptacion por parte
del mercado al que va dirigido, conservando la linea visual que siempre ha manejado la marca,
presentando un empaque atractivo y funcional tanto para su comercializacion como para su
produccion.
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Anexo 1.

del Eau de toilette natural spray 50 ml.
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Especificacion técnica del desodorante perfumado antitranspirante roll-on 50ml.
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ica del Eau de toilette natural spray 25 ml.
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Anexo 2.
Plano estructural del estuche para la oferta #1.
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Plano estructural del estuche para la oferta #2.
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Anexo 3.
Disefio grafico del empaque primario para la oferta #1.
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Separacion por capas para el diseiio grafico de la oferta #1 (hot stamping).
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Separacion por capas para el diseiio grafico de la oferta #1 (Pantone 871 ().
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Separacion por capas para el diseio grafico de la oferta #1 (Seleccién de color).
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Separacion por capas para el diseiio grafico de la oferta #1 (Pantone 201 C).
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Diseno grafico del empaque primario para la oferta # 2.
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Separacion por capas para el diseiio grafico de la oferta # 2 (Hot stamping).
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Separacion por capas para el diseiio grafico de la oferta # 2 (Pantone 871 C).
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Separacion por capas para el diseiio grafico de la oferta # 2 (Seleccion de color).
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Separacion por capas para el diseiio grafico de la oferta # 2 (Pantone 201 C).
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Anexo 4.
Especificacion técnica del empaque primario para la oferta #1.

ESPECIFICACION PARA TERMOFORMADOS

= A dool] Womul] il

FECHA EMISION ESPEC 26 {EEBRERO J 2013 CODIGO: 1101MMOIE0
FRODUCTO; BANCO PET OF EDT 50mi+DEQ S0ML+JBN 100G
MATERIAL: FET (POLIETILENTEREFTALATO) CALIBRE 0.014°
PESO: 24g 4/ 1g
COLOR: CRISTAL
REF. ESPECIFICACIONES: PLANO ANEXC
PROVEEDOR: MAGUIPLASTIC
| DIMENSIONES: |
LARGO: 220 rmm ANCHO: 57 mm ALTO: 180 mm
ANCHO DE PESTANA: NA ESPESOR MINIMO DE PAREDES: 00t In
L EMBALAJE ]
CAJA GORRUGADA BOLSA DE POLIETILENO PIEZAS x 455
C/BOLSA INTERNA: CALIBRE: CAJABOLSA:
[ \DENTIFICACION EMBALAJE (ETIQUETA POR EMPAGUE) ]
RAZON SOGIAL - CANTIDAD -TURNO
- CUENTE . PEDIDO LOTE DEL PHOVEEDOR
- NOMBRE DEL MATERIAL - FECHA CONDICIONES DE ALMAGENAMENTO
- CONIGO - OPERADOR

NOTA: PROVEEDCR, ANEXAR CERTIFICADO DE CALIDAD

SUSTITUYE A LA No. DE CAMBIO
EMITIDA EL: DE MATERIAL FRATEN. DL CANSI)
NUEVA n/&vo PESARROLLO
Elabord: 3 ¢ Autorizo:
g, de Empagque Garente de Ing. ] Responsable Sanitario
/' NA
.'{/,,—
Juan Carlos Lopez ng J ? Roldin Esparza Q.F 8. Pilar Romzon Rojas
| Cédigo del Formato: EPOM 730211 | Reviion del formato: 02 | | Fecha de smision del Formato: 005,209 |
Prohibigs i reproduccion parcial o tolal ain autorizaeson v GRISI HNOS. 5.A. OK C.V.
Zigmaidel

DR O ooy
A RO & Wl 8 A S e
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Especificacion técnica del empaque primario para la oferta #1 (continuacion).
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Especificacion técnica para el empaque secundario de la oferta#1.

A o

TANACO @ Precasadn) & wingttter de sl OCUMTIE

I AL

WG o Asaga meserts the (aon

ESPECIFICACION PARA ESTUCHES

; ‘ OTRA
I @ d; "““@ D ’I@m-em-wg D ‘;) HecAl l l COMPARIA D
FECHA EMISION ESPEC: 11/ MARZO / 2013 CODIGO: 1101GM1030
PRODUCTO: EST EDT S50ML+«DEO. 50ML+JABON 100G
MATERIAL: CARTULINA SULFATADA 22pts. | CON VENTANA DE ACETATO 010 mm / 0 0040"
DIRECCION DE FIBRA: PERPENDICULAR A LOS TEXTQS
PROCESO DE IMPRESION: OFFSET TIPO DE BARNIZ: TACIUINA
DIMENSIONES (£ 0.6 mm): FRENTE: 2210 mm PROFUNDO: 810 mm ALTO: 1920 mm
| IMPRESION Y SUAJE |
SELECCION 5 = ; HOT STAMPING:
OE COLOR @ TRICROMIA: BICROMIA TINTAS IRECTAS. 2 s [E
= (FRENTE 6 + HS GOLD + 1 INTERNA PMS PMS | COLOR:
NaDEnAS: 7 201C) REFERIRSE A SALIDA DE IMPRESION
TIPO DE CODIGO DE BARRAS No. DE BARRAS COLOR DE BARRAS
£AN 1) P w@ CAN B UPCE »7.0: A 037836092572 PMS NEGRO
t;m w: g::‘?m PREGORTE AREAS SBARNIZ REALCE
VENTANA CABECERA BANCO HANGO OJILLG
EXI$RO0R EXHBIDOR SUPERIOR INFERIOR PARA COLGAR
[ EMPAQUE O EMBALAJE |
PAQUETE: PAJILLA- Pil * CAJA 6 PAQUATE: PROVEEDOR
A pas 28 peas s CMMEX
IDENTIMCACION DE EMBALAJE: ETIQUETA POR CORRUGADD O PAQUETF,
- HAZON SOCIAL COMIGO DE PRODLCTC ~ FECHA - LOTE DEL PROVEEDOR
« CLIENTE « CANTIDAD OPERADOR CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO
~ NOMBRE OLL MATERIAL - PERIOO TURNO
NOTA: PROVEEDOR, ANEXAR CERTIFICADQO DE CALIDAD
SUSTITUYE A LA No. DE CAMBIO
EMITIDA EL- DEL MATERIAL RAZON OEL CAMBIO
NUEVA NUEVO DESARROLLO
/
Eators. Autorlzo.
Ing. de Empague Resporsabie Sanitaro
= NIA
o —
A 2
Juun Carlos Lopez mmt‘- anrillo Rosillo Q.F B Prar Ronzon Rojes

06-08-2010 ]

[ codigo det Farmato: EPOM 730205 IQ/‘L Revision del formato: 017 T Focha de aemision dol Formato:
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Especificacion técnica para el embalaje de la oferta #1 y #2.

ESPECIFICACION PARA CORRUGADOS,
EXHIBIDORES Y SEPARADORES

] Gt [] W [ Dsticns [ o []

FECHA EMISION ESPEC. 1IMARZD ! J13 CODIGO PUIG: 15043254 CODIGO GRISI:  11011M0580
PRODUCTO: CAJA CORRUGADA No 017-A

MATERIAL: CARTON CORAUGADD PARED SENCILLA (LINER MEDWMLINER)

FLAUTA: pd o RESISTENCIA: 8 - 11 kplem’ (ECT 26 walin)

r DIMENSIONES INTERNAS DEL CORRUGADO 6 EXHIBIDOR {cm) l

w

LARGO: e ANCHO: a1 ALTURA: 20

l

PRECORTES: NiA DISTANCIA ENTRE PRECORTES: A

DIMENSIONES DE LA REJILLA 6 SEPARADOR (cm)

DIVISION LARGA. LARGD: _ NA ALTURA:  NA  Ranuras x Pieza: _ N'A No. de Plazas:  NA
DIVISION GORTA: LARGO:  N/A ALTURA:  NA  Ranurss x Preza:  N/A No. de Plezas: WA
SEPARADOR TIPO BANDA: LARGO.  NiA ALTURA:  NIA
DISTANCIA SCORES: NiA ) —
PP IR
IMPRESION: FLEXOGRAFIA No. DE TINTAS: 't GRISE
7 : \
PANTONES: NEGRO (GCH 90} [ Febb mtermasitn o ‘
T T
[ “dogrier 1n il
usos: OFERTAS | i ¢ n | |
PROVEEDOR: VARICS \ N0 0.1 Cllcaras |/
\\C'J"M CONTHDLADA
EMDALAJE: ATADOS DE 26 PZAS 4
S o
NOTA: PROVEEDOR, ANEXAR CERTIFICADO DE CALIDAD N
SUSTITUYE A LA No, DE CAMBIO
EMITIDA EL: OEL MATERIAL RAZON DEL CAMBIO
NUEVA 0 ntsvo DESARROLLO
T— /.
Elatioeo. s Vo.8o. Autormeo:
Ing. de Empague Gerante de ing. Responsstle Sanhano
NiA

- Juan Carion Lopex Ing QF & Piler Ronzon Rojes

[ codige dol Farmato: EPOM 730205 [ | Revision del formato: 02 7 | Focha de omision del Formato:  06-05-2000 |
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Especificacion técnica del empaque primario para la oferta #2.

ESPECIFICACION PARA TERMOFORMADOS
COMPANIA -
o - OTRA
oltilx] dGoonis[ ] oo [ ] 0D pccai ] comia
FECHA EMISION ESPEC.: 20 | FEBRERO 1 2013 COOIGO: 1101 MMGIZD
PRODUCTO: BANCO EDT 24 ML+JBN 140G+ DED 50G
MATERIAL: PET (POUIETILENTEREF TALATO} CALIBRE Q018 m
PESO: 245g
COLOR: CRISTAL
REF, ESPECIFICACIONES; SE ANEXA PLAND
PROVEEDOR: MAQUIFLASTIC
| DIMENSIONES: B
LARGO: 220 mm ANCHO: 50 mm ALYO: 140 mm
ANCHO DE PESTANA: NA ESPESOR MINIMO DE PAREDES: gLt in
| EMBALAJE |
Saihcomsace WA OO sl GRis)
CIBOLSA INTERNA. CALIBRE: CAJABOLSA:
[ IDENTIFICACION EMBALAJE (ETIQUETA POR EMPAQUE) T;&
« RAZON SOCTIAL - CANTIDAD -TURNO \\." .’v‘cl‘{ FQICOKG( !
. CLIENTE - PEDIDO - LOTE DEL PROVEEDOR \_
- NOMBRE DEL MATERIAL SFECHMA < CONDICIONES DE ALMAGENAMIENTO
- CODIGO - DPERADOR
NOTA: PROVEEDOR, ANEXAR CERTIFICADO DE CALIDAD
SUSTITUYE A LA No. DE CAMSIO
EMITIDA EL: DE MATERIAL 7 RAZON DEL CAMBIQO
SUSTITUYE A LA No, DE CAMBIO
EMITIDA EL: DEL MATERIAL RAZON DEL CAMBIO
NUEVA 0 7&VODEUW£N¢D
Elabord. . Autorus
ng de Empague frmponasbio Baniano
NIA
— Suan Cartes Lopse QF § Pilar Roneon Rojes

| Coaigo det Formato: EPOM 7.302:08 Tlf Reviaion det formato: 63 | | Focha de emision dei Formato:  06-05.2000 |
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Especificacion técnica del empaque primario para la oferta #2 (continuacion).
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Especificacion técnica del empaque secundario para la oferta #2.

SGA

FIEL De I aviAL

SHASLD M ) 1 0 I 56 wate Bacurvewrs Crmpiiel e Aseges meesins e Camcdud

— — ]

ESPECIFICACION PARA ESTUCHES

COMPARIA
L[X] dGoos [ | Qoonm [ ] 0Dirccai] | i [

FECHA EMISION ESPEC: 11/MARZO / 2013 CODIGO: 1101GMOSH0

PRODUCTO: EST.EDT 25ML+DEQ. 50ML + JABON 140G #1

MATERIAL: CARTULINA SULFATADA 22pts | CON VENTANA DE ACETATO 0.10 mm / 0.0040°

DIRECCION DE FIBRA: PERPENDICULAR A LOS TEXTOS

PROCESOQ DE IMPRESION: OFFSET TIPO DE BARNIZ: MAQUINA

DIMENSIONES (2 0.5 mm): FRENTE: _ 2210 mm PROFUNDO: __ 010 man ALTO: 1920 mm

| IMPRESION Y SUAJE |
SELECCION DE COLOR: @ TRIGROMIA; BCROMA- TINTAS DIRECTAS: 2 HOTSTAS @
QoL
{FRENTE 8 + HS GOLD + 1 INTERNA PMS PMS ) COLOR:
No. DE TINTAS: 7
g 201C) REFERIRSE A SALIDA DE IMPRESION
TI*O DE CODIGO DE BARRAS No. OE BARRAS COLOR DE BARRAS
EAN 12 we u' ) | EANG uPCE AP"?C " 037836092580 PMS NEGRO
FONDO FONDO %
ESTANDAR (Z] AUFTCMATICO PRECORTE AREAS SIDARNY REACCE
VENTANA CADECERA BANCO) HANCO OJLLO
EXHIBIDOR EXHIBIDOR SUPERIOR INFERIOR PARA COLAGAR
| EMPAQUE O EMBALAJE |
PAQUETE. “FAJILLA. PILZAS x CAJA 0 PAGUETE: PROVEEDOR
NA pzas Fel pras s CWMEX
IDENTIFICACION OF EMBALASE: ETIQUETA POR CORRUGADO O PAQUETE.
- RAZON SOCIAL COOIGO DE PRODUCTO - FECHA LOTE DEL PROVEEDCR
- CLIENTE - CANTIDAD - DPERADOR CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO
- NOMBRE DEL MATERIAL - PEDIDO - TURND
NOTA: PROVEEDOR, ANEXAR CERTIFICADO DE CALIDAD
SUSTITUYE A LA No. DE CAMBIO MBIO
EMITIDA EL: DEL MATERIAL BADN DELCA
.
NUEVA N)JEVO DESARROLLO
[T Autoras:
Ing. de Empague Respornsatiie Sandario
/"; - o
o o
g Juan Carlos Lopez 3 QF.W Pllar Ronzon Rojss
" T

Codigo dol Formato: EPOM 7.3:02008 | |

rd
Rovislon del formato: 02 / I Fecha de eminion del Formato:

06-05-2010 |
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Anexo 5.
Planograma para el acondicionamiento de la oferta #1.

ESPECIFICACIONES Y PLANOGRAMA
PARA OFERTAS ARMADAS Y PROMOCIONALES

CODIGO: MRF9257 PRODUCTO: MAJA OF. EDT S0ML+JBN.100G+DEO.S0ML

FECHA:
CODIGO DE BARRAS: 037836082572 CODIGO ITF/DUN 14: 80037836092578 11/ Marzo / 2013
OFERTA
Instructivo de Armado
o, "
s

/A

P (
3L AN
}‘.— .
| /
—
h“: r'} III'.;'?“"I!':-??;::)N T Paso 2: Colocar los .\Arv!m'rv ‘
Stinl< JUN Hnlg HIsi MMel predscios on of bunco |

termodormado

EDT 5! MR6S04I4S], JAN Pavo 3t Ejerza presica sobeo ko

h producion de il moddo oy exion
100g MJBOOHD.y DED 5o Weeden sujetos al banco
MIDGS04024% sermoformudo. Asegirese que el

banco so haya sido datndo y que
Tal y come muestra Ia figura los prodiscton presenien ol

logotpo de exhibicsdm visible

Seho do goronta

»
@
. .
»
. 2 P
\ ’
! ?((‘»f\ 'c‘»a_
l i 1o
|
f Pase &: Una vez carado el estuche,
colocar seflos de garantia 1101 EM06S0
{ sobre bos candados supenics ¢ mienor
T -y comso masestzn bs smagen
rl'::(?\l ITI;'::A‘:'!'.‘: Pase §: latroducir of banco sermoformade
has: sodapas inferines con los producss Mags de 1 foems gue
mertands ¢t candedn de los frentes de extubicion se observen
seguridad cormectameniy sereves del acetata

Asegiirese gque el estuche nn sex maliratado
o la oporsode y peoceda a corrar la solapa
supenor mecrtando ol candado de cierre

ELABORO: OBSERVACIONES:
Juan Carlos Lopez
Codigo: EMTDM 7.2.1/01/01 I Revisién: 01 I Fecha de Emision del Formato: 07-05-2010
P ido la reproduccion parcial o total sin sutorizacidn de GRISI HNOS,, SA. DEC.V.
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Planograma para el acondicionamiento de la oferta #1 (continuacidn).

ESPECIFICACIONES Y PLANOGRAMA
PARA OFERTAS ARMADAS Y PROMOCIONALES

PRODUCTO: MAJA OF. EDT 50ML+JBN.100G+DED, S0ML

037836092572 80037836092578

CODIGO ITF/DUN 14:

FECHA:

11/ Marzo / 2013

DIMENSIONES DEL PRODUCTO

Contanido por Oferta Profundo (cm) Atturs (em) Peso ig}

1 paaw, [ 3 "wa an

DIMENSIONES DEL CORRUGADO

Ploazas por Codigo de No. de Frente Profundo Anurs em’ por fere Caliba Cajas por | Cojas por | Mezan por
Carregrso Currugado Corrugado fem) (em) fem) Caja (L1 Maxima Capa Paliet Palist
@ pras 1101HM0B80 0MTA 300 e o 18,947 968 2 1 7 L 204
PLANOGRAMA DE ACOMODO DE LA OFERTA
40 e
| 2% o
A
ETI A SELLO
DE GARA 1101EMOD650
Pase 71 Colocar 6 extuchesdeann del ov
TEOTRENEOMND & scllar com Cloms oo HIOINDIR2)
Arregio A-8
—— B-A
—~— a2 & i “ = 7 c p 4
l =) pa ey e I/ e 58 'L’/4
=i "lﬁa"e I- W
\\.’ \..&\\_‘ 2 S \\\\ /.l J 4 : Pase ®: Ui ver  Dsaliondo ¢l aneylo, sscper o
'“fa' o — } \7‘*-,\ i \/| 4’ twma fosd oogdayandols con pelicads strech
\ R‘\. 3 1“\‘,’ ,,’ f ‘/: retrdendl
Paso X: Col s sober ef palhe T~ A /W
s X Corlogue b cormugadios sober of palbet von | —— 1
of nrregho que ssuscstrs s smapen ?\‘—. | B L I { /
P— oy, NS /s
Esti ménnns T miveles l Y - ! B 0 RV 7 /
Cagnn pox capae £ cajos B § s s 7! (4
— iy S
S ’Na.~?::_:;\": /
S
ELABORO: OBSERVACIONES:
Juan Carlow Lopes
Cadige: EMTDM 7.2 1/0101 l Revision: 01 I Fecha de Emision del Formato: 07-05-2010
P | reprod [ © total sin de GRISINNOS,  SA DECV.
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Planograma para el acondicionamiento de la oferta #2.

ESPECIFICACIONES Y PLANOGRAMA

PARA OFERTAS ARMADAS Y PROMOCIONALES

Pase 1: Tomar DANCO EDT 25
ML<JEN 180G+ DEO S0
HBIMMOI20,

Pase 4: Tomar extiche
1TO1GMO999 y doblar
Las solapas inferiones
metisndo ¢f candado de

Paseo 2: Colovar Jos siguionies
productos en ¢l bamco
termotiormado
EDT 2%nl MRES06THI, 18BN
LA MIOROGID v DED S0ml
MieSa074%

Tal y como muesirs b Ogun.

Paso 5 Istrodecir o banco sermodormade
con los peoduceos Maga de 1l forma gee
los frentes de exihnbscion se observen

cODIGO: MRF9258 PRODUCTO: MAJA OF. EDT 25ML+JBN.140G+DEO.50ML FECHA:
CODIGO DE BARRAS: 037836092589 CODIGO ITE/DUN 14: 80037836092585 12/ Marzo / 2013
OFERTA
Instructivo de Armado

Paso 3: Ujerza peesion sobre los produceos
de tal modo que eion queden sujoos al
Bamen termoformado. Asegiinese que of

hanco no haya sado daflade ¥ que lox
producton uten ¢l dogotipo Je
L'J:ﬂm W vinibie

Sokos do garantic

2 5
8‘"0 s, v
| o

Pase & Una vez carado el estuche.
colocar seflos de garantia 1101EM06S8
sobee los candados superior ¢ mfenor
como maestra 1 smagen

sepur cormevtamenty sreves el acetato
Asegirese gue el estuche no sex inaliraade
o b oporackie y peoceda a cermar 1a solape
superar mecrtando ol candado de cierre
ELABORO: OBSERVACIONES: Vo.Bo.:
Juan Carlos Lopez Ing. Josus Camillo R.

Codigo: EMTDM 7.2.1/01/01

l

Revisién: 01
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Planograma para el acondicionamiento de la oferta #2 (continuacidn).

ESPECIFICACIONES Y PLANOGRAMA
PARA OFERTAS ARMADAS Y PROMOCIONALES

CODIGO: MRF9258 PRODUCTO: MAJA OF. EDT 25ML+JBN.140G+DEO.50ML FECHA:

CODIGO DE BARRAS: 037836092589 CODIGO ITE/DUN 14: B0037836092585 12/ Marzo / 2013

DIMENSIONES DEL PROOUCTO

Canterido por Oferta Frante (cm) Profundo (cm) AMura (cm) Poso (g Can' por Preducta

3 pzas. 21 LA "2 1 2580352

DIMENSIONES DEL CORRUGADO

Piezan por Cedigo de No. e Fronts Profundo Alrurs om' por Peso Eatiba Cajas por | Cajas per | Piazas por
Corrug Cormug: Corrug tem) tem) (em) Caja g Maxima Capa Paliot
0 pzas. 1101HMIG80 01TA 388 226 w08 10,947 940 F Ay 7 1”2 & S04

PLANOGRAMA DE ACOMODO DE LA OFERTA

. 4B
- e

B

ETIQUETA SELLO
DE GA! A 1101EMO0650

Pasa 71 Colocar & estuchesdentro ded cormegado
HIOTHMO6SD y scllar com cints gross 1101MI821

Arreglo A-B
——— .. B-A

[ 777*_‘]?} “ o 1/‘
- ' T— - Ly " \
- |Pen ». M Pase 9 Uma ver fimaluado of srreglo, wsegure n
oy | y urima final emplaysadols con pebculn stroch
— WV ', retricnl
=i .-1 (/i
PFuso 8: Coloque los comgadios sobee el paliet con ! /"’ 'y
el areglo que muestm [a imagen 1
Extiha muiximm’ 7mveles \ /
Cajs porcapa 135 capn ""-k._\
—— -
120 ¢y ‘J /
ELABORO: OBSERVACIONES: Vo.Bo.:
Juan Carios Lopez Ing. Jesus Carrillo R.
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