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Resumen

El presente documento tiene la finalidad de presentar ante la
comunidad académica de la UNAM, ante cualquier persona que se
encuentre interesada en el tema, pero sobre todo pretende
mostrar al compafiero estudiante de Disefado industrial un
panorama de ejercicio profesional en el area profesional de
“Disefio de Empaque” y la relacién que existe con el Disefio
Industrial. Describiré el campo profesional del cual tenido la
fortuna de ser parte durante 11 afios, mismo que sigue siendo al
dia de hoy mi carrera profesional que continua forjandose.

En este documento describiré como inicié y fui construyendo mi
carrera con los diferentes tipos de proyectos y asignaciones que he
tenido entre dos empresas; Unilever de México y SC Johnson
respectivamente. Unilever de México por un lado fue la primera
empresa que me dio la oportunidad para iniciar en este camino
como “Disefiador de empaque” durante 7 afios, para
posteriormente incorporandome a SC Johnson. Tataré de describir
como fue que la base académica del Disefio Industrial ha sido
determinante para el ejercicio del Disefio de Empaque. Describiré
como y cuales fueron los proyectos asignados y cual fue el papel
gue tomé como parte de este desarrollo profesional.

Abstract

This document pretends showing to UNAM academic
community, to any interested person on this topic and mainly
pretends showing to the Industrial Design student a professional
overview in terms to how the Packaging Design profession is and
how this professional career is related with the Industrial Design. |
will describe the profession that | had the fortune to have for 11
years so far where this career is still being built as a part of my
professional life.

On this document I’'m going to describe how | began and how | have
built my career through different kind of projects, assignments and
labor positions between two companies; Unilever México and SC
Johnson respectively. On one side Unilever was the first company
to give me the opportunity to begin by this way as a “Packaging
Designer” while 7 years where once | left the company | was
incorporate at SC Johnson. I'll try to describe how the academic
base of Industrial Design has been determinant to apply the
Packaging design work. | will describe how and which ones were
the assigned projects also which one was the roll that | took as a
part of this professional development.
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INTRODUCCION

Con el presente trabajo pretendo describir la trayectoria laboral
gue he seguido durante 11 afos de ejercicio profesional dentro de
dos grandes empresas trasnacionales y reconocidas a nivel mundial
como: “Empresas Fabricantes de Productos de Consumo Masivo”
gue no es otra cosa que empresas que fabrican productos de alta
demanda y que son requeridos por todos los estratos sociales, que
parten de una produccidén en serie, que cuentan con procesos
industriales y que fabrican en grandes volumenes o cantidades. Por
un lado una empresa que fabrica Alimentos procesados y por el
otro una empresa produce en otro sector denominado Industria
Quimica.

Estas empresas me dieron la oportunidad de trabajar en el area de
“Investigacién y desarrollo” (R&D) e “Ingenieria de Empaque”
respectivamente, en donde desempefié diferentes posiciones
laborales administrando y desarrollando diversos proyectos que
me permitieron y permiten al dia de hoy partir de las bases
adquiridas en la carrera de Disefio Industrial y especializar mi
formacién ejercerciendo como profesional en el area de Ingeniera
de empaque.

Terminé el 100% de créditos de la Carrera de Disefio Industrial
durante el periodo comprendido entre el 1998-2002 vy, justo 5

meses antes de concluir la carrera tuve la oportunidad de comenzar
a trabajar como Becario en una empresa que sin saber me daria la
pauta para especializarme y comenzar a construir lo que al dia de
hoy es la carrera a la que me dedico.

Esto me permitié conocer la profesion que tenia en ese entonces el
Disefiador de empaque en la Industria, y pude conseguir un puesto
en esta area a pesar del desconocimiento profesional que todavia
muchos tenian respecto a la labor de un Disefiador Industrial.

Habia desconocimiento de la carrera que estudié pero también
habia desde mi punto de vista un mal aprovechamiento de la
habilidades del Disefiador Industrial y de lo que éste pudiera
aportar a la Industria para ejercer Ingeniero de Empaque, ya que
en areas como ésta era necesaria la experiencia y conocimiento
tales como: trasformaciéon y tipos de materiales, procesos,
mercadotecnia, comunicacién grafica, ergonomia, matematicas y
creatividad, que son herramientas claves para que cualquier
proceso de Innovacidon del Disefio de Empaque tenga éxito. Ante
este tipo de puestos se encontraban a cargo principalmente
Ingenieros Industriales, Quimicos, Ingenieros en Alimentos,
personas formadas solo de experiencia o en manos de los mismos
proveedores.

o F .
L
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Cabe sefialar que todo esto lo comento sin intencién de demeritar
la labor de alguna carrera y lo baso en mi muy personal punto de
vista, propia apreciacién y, experiencia considerando que estas
actividades eran mas acordes a la formacién académica y perfil de
un Disefiador Industrial.

Desde la fecha en la que terminé mi carrera en la universidad al dia
de hoy, laIngenieria o Disefio de Empaque es ya una necesidad para
muchas empresas y el Disefiador Industrial ocupa los primeros
lugares en la lista de candidatos que las empresas buscan para
cubrir estas posiciones. El Disefiador de Empaque ha ido tomando
mayor fuerza, a tal grado que ya es considerado como parte
indispensable del proceso de desarrollo para muchas companias
llegando incluso a ser ya ésta una carrera universitaria en paises
como Estados Unidos de América.

Como Disefiador de empaque he tenido la oportunidad de
desempefiar un papel clave dentro de dos importantes compaiiias
con distintos puestos desde el 2002 hasta al dia de hoy, teniendo
alcances y formas de aplicar algunos de los conocimientos
obtenidos en la carrera de Disefio Industrial y por supuesto
conocimientos adquiridos durante el avance dentro de estas
compaiiias han servido para enriquecer la experiencia dentro de mi
carrera profesional.

Nota: Cabe mencionar que en el documento donde describo el
detalle de proyectos y labor del disefio es en el apartado destinado
al trabajo realizado en SC Johnson por tratarse de la compaiiia de
la cual tengo todavia acceso a informacion vigente, aunque el
autorizacién de publicacion es de ambas copaiiias

2002 Wmms) 2002 W) 2004 W) 2006 E=—) 2009 =) 2013

. .

Ingeniero de Empaque

i Tiagm d Jaeatd Yo
inador de

Grdfico 1. Linea de tiempo y trayectoria laboral 2002-2013
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Cartas de Autorizacion de publicacion por Unilever y SC Johnson

Mexico DF. 3 de septiembre de 2013

D.I. Ricardo Alberto Obregon Sanchez

Jefe de Carrera de Disefio Industrial

Facultad de Estudios Superiores Plantel Aragon
Universidad Nacional Autenoma de Mexico

Por medio del presente hago constar que & 5r. Rodolfo Arias Rodriguez que lsbors en
Unilever de México desde del 2002 3l 2008, desempe fdndose como Becario, Asistente de
Innovacidn, Ingeniers de Empague y como Ingeniers de empague Regionsl —Latincamérica ensu
Ghtima posicidn Involucrindose en desarrolio de materialesy procesos relacionados al empague
de una gama de productas que la compafia produce.

Estoy enterada de la necesidad de wsode informacion de sus actividades realizadas durante el
pericdo que ha laborado en I3 empresa para el proceso de titulacion en la modahidad de Memoria
y Portafolic del Desempefio profesional y que su uso sera con fines estrictamente académicos
haciendo hincapie en la confidencialidad de dicha informacion que no debera ser utilizada por el
interesado o institucion con otros fines mas que para la memoria de titulacion
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Experiencia dentro de
Unilever de México

En este capitulo se podra identificar el
inicio profesional como Disefador de
Empaque y la trayectoria por multiples
puestos durante 7 anos.
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1.1 Detalle de la empresa: UNILEVER DE MEXICO, S.
DE R.L. DE C.V. UNILEVER

Unilever es una empresa multinacional britanico-neerlandesa
creada en 1930 como resultado de la fusién de Margarine Unie,
compaiiia holandesa de margarina, y Lever Brothers, fabricante
inglés de jabones.

Unilever estd presente en varios paises de Latinoamérica, entre
ellos: Argentina, Brasil, Bolivia, Chile, Colombia, Ecuador,
Paraguay, Peru, Uruguay, Venezuela; también en México, EUA,
Canadd y toda la regidon centroamericana. Cuenta con mas de 400
marcas; sin embargo, la compafia se centra en las llamadas
“marcas de mil millones de délares”: trece marcas, cada una de las

cuales factura anualmente mas de mil millones de euros.

Unilever figura entre los 10 fabricantes de productos de consumo
masivo mas importantes del mundo. En donde la compaiiia da
trabajo a mas de 260 mil personas, el 90 por ciento de los cuales
son reclutados y capacitados en su propio pais.

Los mayores competidores de Unilever son Procter & Gamble,
Nestlé, KraftFoods, Mars, Johnson & Johnson, ReckittBenckiser y
Henkel. Y sus principales 25 marcas representan mas del 70% de
sus ventas. Las marcas se reparten casi en su totalidad en 3
categorias: Alimentos, Helados y Articulos para el cuidado
personal.

Planta:
Tultitlan

Planta:

Cuernavaca

[{ Magquiladores '

Grdfico 2: Edificio Corporativo de Unilever en Paseo de Los Tamarindos,
Bosques de Las Lomas, Cuajimalpa de Morelos, Ciudad de México, D.F.

Unilever cuenta con 3 principales plantas en las que fabrica bajo la
base “Produccién In house” o produccién interna y propia para
productos regulares y cuenta con el soporte de varios
magquiladores.
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1.2 Principales marcas

>

Pond’s es la marca de mayor trayectoria en el mercado de
cremas faciales.

Rexona es el desodorante antitranspirante mas vendido en
el mundo.

Axe incluye deo-perfumes, antitranspirantes y aftershaves
gue se comercializan en mds de 50 paises.

Helados Holanda

Knorr fue el inventor de los caldos en cubos, y su exitoso
lanzamiento se produjo en 1960.

Sim Fast

Maizena Ocupa el primer lugar en México en fécula de Maiz
Pronto Marca de mucha tradiciéon en México con Gelatinas
y postres

Ragu

Lipton es la marca nimero uno del mundo (triplica la

facturacion de su competidor mas inmediato), con
presencia en mas de 140 paises.

Ades una de las marcas mas importantes de bebidas hechas
a base de soya

3

AXE === &7 (bess - .
-
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Grdfico 3: Logotipo de Unilever y logotipos de sus principales marcas
registradas a nivel mundial
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1.3 Estructura Organizacional

Unilever durante muchos afos, se administré con una estructura “clasica local” para posteriormente migrar a un modelo “regional”.
Menciono ambos modelos en este capitulo puesto que mas adelante dentro de mi participacién en la empresa me toca vivir esta

transicion y cambiar la forma de trabajo por consiguiente.

Estructura “local”

En este caso la linea de reporte es encabezada por un presidente,
directores de dreas, gerentes y asistentes respectivamente para
cada departamento. El area de ingenieria de empaque reporta a
R&D (Research & Development/ Investigacion y desarrollo) que
es el departamento que desarrolla todo lo relacionado al
producto cdmo: Producto y empaque. Y todos los desarrollos

Estructura “Regional”

Estructuras como esta permiten desarrollar disefio alineados a
requerimientos armonizados por zonas continentales. Ampliar
volumenes, extender la estrategia de negocio dirigir resultados
globalmente que permiten ser re-utilizados en otros
continentes. Un director global con gerencias por continente e
Ingenieros de Empaque asignados a proyectos con alcance

obedecen interés de un marcado nacional (México). regional.
Presidente de la compafiia en México Director Mundial de Empaque
! |
I I | | I | | | |
f il

Mercadotecnia Finanzas Supply Chain Recursos Humanos R&D Director de Director de Director de Director de
Director Director Director Director Director empaque empaque empacgue empaque

| | PR—— e | LATAM Europa Asia Africa
Gerentede Investigacion Gerent.e' Gerente_ t.ie Gerentede . Gerente de Giraiite de P S T—— r ——
Marca de mercado Produccion planeacidn empague producto empagque empaque empaque empaque

T —_ - e ' — LATAM Eufnpa Asia Affitﬂ

Ingeniero l

Asistente de .
Marca empaque Ingeniero Ingeniero Ingeniero Ingeniero
| empaque empagque empaque empaque

LATAM Europa | Asia | Africa

Grdfico 4: Organigrama Estructura Local Grdfico 5: Organigrama Estructura Regional
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1.4 Historial profesional dentro de Unilever

Antes de concluir mi Ultimo semestre en la Universidad, Ingresé a
Unilever en el 2002 trabajando como “Becario” al area de
Ingenieria de Empaque para la categoria de alimentos. Esto ocurrid
6 meses antes de concluir mi ciclo escolar. Este plan de
contratacion lo tenia la compaiia asignado a estudiantes que
estaban a punto de egresar y que estaban en busca de una empresa
para realizar practicas profesiones. A pesar de que yo no era parte
aun de la nédmina de la empresa por estar contratado por una
empresa intermediaria, tenia la oportunidad de intervenir vy
aprender de la empresa al ser parte del desarrollo de productos.

Empecé a conocer lo que sin saber se convertiria en mi carrera al
dia de hoy; una drea que estaba dedicada a disefiar, mantener,
proponer y, administrar todo lo relacionado al empaque de todos
los productos de la categoria de alimentos en Unilever. El
Disefiador de empaque, comprendi que era aquel punto de
contacto clave cada vez que se queria lanzar un nuevo producto,
cambiar un proveedor, migrar una planta, buscar mejoras en los
componentes, re-disefiar lo que se tenia ya en el mercado o
simplemente ser el interlocutor entre el area comercial y llevarlo al
area técnica productiva.

\'.
Calidad Produccién
y .I/"f‘"; :
; y W Ingeniero
- _f/r de y
S : .___,..w-"l
empaque
F. -‘/zi H-\-M.-H\
.'Ii. I.ll'
i I - bt L e !
Planeacion Compras |
| |
\ .
y
\ 4
.“\"\-L\_\__ _;_,-ﬂ"'f;.

Grdfico 6: Diagrama de flujo — inter-relacidn del Disefiador de empaque con

las diferentes dreas. Empaque como nticleo, en medio de la toma de
decisiones.
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Comprendi que el Disefiador de empaque tenia un papel clave
dentro de las organizaciones principalmente; por tener la facultad
de poder relacionar propuestas y establecer acuerdos entre
distintas areas dentro de las empresas.

Para este entonces los Disefiadores de empaque del drea en la que
estuve tenian mucho conocimiento adquirido hecho a base de
mucha experiencia mas no de formacién académica. Noté que su
conocimiento en el comportamiento de los materiales,
interpretacién de planos, y requerimientos de consumidor se
basaban en experiencia, asi que por ese lado tuve la oportunidad
de adaptarme rdpidamente al lenguaje técnico.

Durante los 6 primeros meses realicé actividades generales del
area, desempenandome como Becario para después formar parte
de la empresa durante aiio y medio como; “Asistente de Ingeniera
de empaque”. Esta posicion a pesar de seguir siendo un recurso
externo y no estar contratado directamente por la empresa, me
permitié tener proyectos con mayor responsabilidad y también me
permitié tener mayor inmersién en la toma de decisiones. Tras este
tiempo la compaiiia me dio la oportunidad de participar como
“Diseiiador de empaque”, y por fin tuve la oportunidad de ser
parte de la ndmina, tener proyectos propios como Disefiador de
empaque, mayor independencia en la toma de decisiones y la
oportunidad de consolidar los conocimientos formativos, ademas
de la experiencia adquirida en cada proyecto que desarrollaba.

Después de 2 afios, la compaiiia cambié la forma de trabajo a nivel
mundial, modificando de estructuras Nacionales, donde cada pais
tenia su propio organigrama, iniciativa y desarrollo que cambid a
un modelo regional, en donde todos los proyectos pasaban primero
a un equipo de estrategia que analizaba los alcances, potencial,
riesgos y coordinaba con cada pais un lanzamiento. Estos equipos
regionales contaban con un Disefiador de empaque Regional. En el
2006 ocupé esta posicidn y me mantuve con ésta hasta mi salida de
Unilever en el 2009 ocurrida tras la desaparicidon del puesto en
México y la migracién de éste a Brasil.

FLUJO PARA PRODUCTO DE INNOVACION

Planta
{maquinaria,
proveedores,

materiales,
‘produccion)

Grdfico 7: Diagrama de flujo — inter-relacion del Disefiador de empaque con las
diferentes dreas. Empaque como ntcleo, en medio de la toma de decisiones.
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1.5 Actividades Yy transicion en Unilever por dimensionalmente. Una vez aprobado el dibujo lo archivaba
distintos puestos y lo colocaba dentro de una especificacion que contenia la

informacidn del material. Estuve capacitando en AutoCad a
1.5.1 Becario de Ingenieria de empaque los Disefiadores de empaque para que empezaran a
Actividades durante 6 meses: dominar esta herramienta, cuando menos en el disefio 2D

., - durante 6 meses.
e Realizacion de planos mecdnicos

Todo componente de empaque tenia un dibujo o plano

mecdanico que seria utilizado por los proveedores para

890

fabricar el disefio requerido. El dibujo hecho por el s

— 181 | 245

184 | 245

Disefiador de empaque era en ocasiones muy general TT

puesto que solo era referencia para pedir al proveedor

muestras con las que se aprobarian los componentes vy el
mismo proveedor tras esto desarrollaria el plano con todo 219

detalle y escala por ellos mismos.

Proceso de disefio: T /

La realizacion de este tipo de dibujos era muy bdésico; ya que 1

cada vez que se necesitaba un plano para solicitarle a un

proveedor algun material, los disefiadores de empaque me Grdfico 8: Plantilla (template) de una caja de cartén corrugado con dimensiones

solicitaban actualizar principalmente cotas en planos ya generales. Se acostumbraba solo actualizar las cotas, para pedirle a los
proveedores muestras. Se utilizaba AutoCad como software

existentes usando AutoCad para convertirlos en PDF. Con

estos dibujos el Disefiador de empaque solicitaba muestras

. . *  Administracion de bases de datos
y confirmaba que las muestras estuvieran apegadas al

- . , Toda la informacién de la compaiiia estaba creada sobre
dibujo hecho. Validaba estas muestras con flexdmetros o P

. . . papel y tenia que estar organizada con cédigos alfa-
reglas revisando dimensiones generales como: largos,

. . numeéricos que se servian para administrar estos archivos.
anchos, altos o algun detalle. Las cajas por lo general se

Todos los componentes de empaque tenian que tener su
propio cédigo por el solo hecho de tener; forma, tipo, color

(0] BN

recibian sin estar armadas asi que pegandolas con cinta o
adhesivo, colocaba producto dentro y aprobaba
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o grafico distinto a otro ya que mediante éste cddigo aparte
de usarse para archivar, se usaba para realizar planeacién
de compras y control de inventarios.

Proceso de disefio:

Una de mis labores dentro de la empresa, era administrar
esta codificacién y archivar estos documentos
organizandolos por grupos o familias en donde actualizaba;
tapas, botes, cajas, etiquetas asi como las bases de datos de
materiales de empaque.

Realizacion de Dummies (Modelos)

Los Dummies o muestras eran necesarias para realizar
catalogacién con clientes y conocer cémo quedaria el
producto terminado, servian también para determinar
dimensiones y espacio en anaqueles, ajustar equipos de
produccion o simplemente presentar fisicamente una idea
de disefo.

Proceso de Disefo:

Realicé muchos disefios o dummies valiéndome del
conocimiento de la trasformacidén de materiales y clase de
Modelos. Realicé envases tipo “Doy Pack”, cortando y
sellando con equipos de laboratorio los materiales plasticos
para posteriormente llenarlos con espuma de poliuretano
de alta densidad. Realicé propuestas de envases cilindricos
para contener sopas en cartén bateria. Presenté algunos

“Renders” en AutoCad3D y 3DMax Studio para mostrar
disefo en envases. Realicé presentaciones o ajustes de
disenos graficos con Photoshop. Tarros para mayonesas en
madera torneada. Envases hechos en resina, etc.

Grdfico 9: Envase tipo Doy pack hechos en laboratorio

S/

Grdfico 10: Envase tipo Tarro. Hecho con en madera con torno y
Muestra realizada con resina reforzada con fibra de vidrio
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Documentacion grdfica de pruebas para realizar reportes
(fotografias)

La ayuda grafica mediante fotografias era una actividad
fundamental para documentar el desarrollo de pruebas
industriales asi como realizar secuencias de actividades o
pasos a seguir en un procedimiento de armado de empaque
y apoyarlo graficamente y sefialar a los operadores donde
colocar y como colocar el producto dentro de un
contenedor, pegar en areas especificas etiquetas, cintas,
hotmelt, etc.

Proceso de disefo:

Cada vez que algun Disefiador de empaque requeria apoyo
en pruebas o ayuda gréfica para realizar un procedimiento
de empaque, me pedian soporte para que yo realizara la
historia fotogréfica. Utilizando una cdmara digital, realizaba
este trabajo y con archivos .jpeg entregaba reportes
graficos.

1.5.2 Asistente de Ingenieria de empaque
Actividades durante afio y medio:

Desarrollos con proveedores

Cada vez que un nuevo proveedor estaba por ingresar a la
compaiiia para abastecer un componente de empaque que
ya era fabricado por alguien mas, el nuevo material del
proveedor tenia que pasar por un protocolo de pruebas en
las que se validaba que entre los dos suministros

(proveedor actual vs proveedor propuesto) no existieran

diferencias que ocasionaran problemas en las lineas de
produccién. Para ello se evaluaba el material mediante
pruebas industriales asi como contra la especificacion del
componente, ya que a pesar de tratarse de componentes
que no deberian tener problemas o diferencias los
problemas de calidad y funcionalidad eran latentes.
Proceso de diseio:

Cada vez que algo nuevo se debia probar en linea de
produccion, yo era el encargado de realizar el protocolo de
pruebas con el que involucraba diferentes areas mediante
reuniones en la planta y correos. En el protocolo colocaba
el objetivo de la prueba, la cantidad a evaluar, las areas que
deberian estar presentes y documentar en todo momento
el desarrollo de la prueba apoyado de fotografias y graficas
que se conjuntaban en un reporte que el Disefiador de
empaque emitia para calificar el desempefio del
componente; aprobarlo o rechazarlo.

Reduccion de costos

La compaiiia establecia la meta u objetivo en dinero que
cada Disefiador de empaque tenia que generar mediante
proyectos de ahorro anual. La meta promedio durante esos
afios era de un minimo de $100,000 pesos por cada
Disefiador de empaque. Cada Disefiador de empaque
estaba cargo de algunas marcas asi que; primero tenia que
identificar un posible ahorro probablemente reduciendo
tamanos, tintas en laimpresidn, aumentando la cantidad de
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producto transportado, etc. para después calcular junto con
la gente de compras o planeacién el impacto de la
reduccion. Si el cambio requeria algin cambio en
magquinaria o inversién en la linea este cambio se restaba
del ahorro propuesto para determinar si valia la pena o no
e identificar el costo-beneficio del cambio.

Proceso de disefio:

Por mi parte acudia a las tiendas para hacer estudios de
productos existentes, identificar areas de oportunidad vy
conocer si la competencia tenia materiales mas econdmicos
o soluciones de disefio menos complejas. En los productos
gue no tuvieran comparacién con alguna competencia lo
gue hacia era identificar como podia minimizar la cantidad
de componentes tal vez con menos etiquetas o colores en
impresidn; disminuir calibres, espesores en cartones,
plasticos, metales o buscar optimizar espacio de empacado.
En cualquiera de los casos si la opcidn identificada era
prometedora y podia generar un beneficio en costo sin
arriesgar la calidad o funcionamiento del componente,
preparaba una presentacién a un equipo de trabajo donde
se establecian las bases del proyecto con objetivos,
alcances, tiempos y actividades a seguir.

Administracion de especificaciones del drea
Todo componente de empaque tiene una especificacion
gue contiene las dimensiones, tipo de material, pigmentos,

calibres o espesores, tintas usadas en impresién,

tratamientos especiales como barnices y modo de envio
donde se establecian protecciones de trasporte (por
mencionar algunas). La compaiia habia pasado ya por 3
fusiones y estaban conviviendo diferentes tipos de
especificaciones con lenguajes técnicos, diferentes formas
de establecer medidas, tolerancias, rangos dimensionales o
llenado, etc. Para corregir todo esto; la compaiia
implementd un software basado en la plataforma de SAP
para armonizar toda esta informacion

Proceso de disefio:

Tuve que armonizar toda la informacion contenida en las
especificaciones revisando con cada responsable lo que era
relevante y no para tener especificaciones funcionales,
estandarizadas y precisas. Armonicé en estos documentos
las unidades de medida, pardmetros de calidad acorde al
grupo o familia, asi como; retirar informacién obsoleta. Con
toda la informacién validada, cargaba toda esto en un
software creado por la compafila para administrar
controlar especificaciones. En los casos donde carecia de
informacién como medidas o planos, tenia que generarlos
para poder alimentar la base de datos debidamente con la
informacidn. Estuve capacitando a la gente durante 6 meses
respecto a la forma de usar este software.

Administracion de estibas y propuestas de armonizacion
Todo producto terminado tenia un tipo de estiba y como
mencioné anteriormente, la compaifiia tras haber tenido
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varias fusiones, tenia por consiguiente diferentes criterios
en el disefio de las estibas. Los almacenes y distribucion
tenian problemas por administrar, trasportar y almacenar
algunos “pallets” porque no tenia el maximo en altura
permitido (1.2mts) o la base de area limite de (1.2 X1mts).
O simplemente no estaban usando la misma tarima.
Proceso de disefo:

Lo primero que tuve que hacer fue validar fisicamente las
dimensiones y pesos de cada una de las cajas para
comenzar a vaciar la informacion en un software en el que
tenia que cargar datos como, dimensiones de la caja, tipo
de tarima a usar (1.2X1mts), y alturas mdaximas. Este
software proporcionaba varias propuestas de configuracion
asi que tenia que identificar la mejor opcién para
posteriormente cargar esto en SAP. Esta informacion se
enviaba a las plantas y almacenes junto con el

|Il

procedimiento para organizar las cajas en el “pallet”.

TOPS®Pro

Grdfico 10: ejemplo del Software “Tops Pro” para la generacion de estibas y
espacios dentro de cajas, pallets, y contenedores.

e Realizacion de modelos 3D para propuestas de disefio
El disefio en3D era la mejor opcién cuando no existia
tiempo o recursos para tener muestras fisicas y se requeria
tomar decisiones o solo mostrar ideas preliminares.

Proceso de diseiio:

Solia usar disefios de cartén que simulaban envases o
recurria al disefio por computadora apoyado por AutoCAD
3D o 3D Studio Max renderizados.

—

n = 4

>

Grdfico 11: ejemplos de Render en envases en AutoCAD y 3D Studio Max

1.5.3 Disefiador de empaque
Actividades durante 2 anos:

e Lider de proyectos
En este periodo, la compafia me contraté directamente y
comencé como lider de proyecto para las marcas: Knorr
sopas y caldos, Slim Fast, Lipton, Mayonesas, margarinas y
aceites. Es aqui donde los proyectos inician por un
requerimiento de mercadotecnia y por medio de juntas o
presentaciones electrdnicas se establecian las bases o
requerimientos de disefio; forma, empaque, cémo v,

(1) BN
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cuando se tenian que cumplir los desarrollos. Con esto el v Determinar informacién para catalogacion con

Disefiador de Empaque identificaba basado en la clientes (dimensiones, pesos, estibas etc.) y

experiencia el tipo y proceso que seria necesario para compartirla con el area técnica.

desarrollar nuevos componentes graficos, realizar pruebas L, ] . ) ..
. . ) , e Armonizacion de materiales flexibles para Latinoamérica
industriales o solo establecer el impacto que tendria el -, .
. . , En el 2005 la companiia trataba de armonizar el empaque
proyecto por el cambio requerido. Se establecian

. flexible (laminacidn) que se usaba en toda la regién de
compromisos, responsables y fechas.

Latinoamérica usado en la linea de Sopas para buscar un

o beneficio en logistica y tener en un solo punto el
Proceso de Diseio:

. L, . abastecimiento y aumentar con esto volumen y reducir
Mi labor comenzaba desde la participacién en las juntas i
. . , costos. Se tuvo que realizar un protocolo de pruebas que
para establecer los requerimientos de disefio desde el drea o ) )

.. L permitiera probar y validar paulatinamente este nuevo
técnica. En este punto la experiencia de los proyectos

. material por familias de productos.
pasados era clave para tomar decisiones basados en lo

comprobado. Iniciaba una parte de disefio pero también L.
. L i Proceso de disefo:

mucho era administracién, acuerdos y sugerencias de los .

. ., v Determinaba cuales eran los productos (sopas) que
proveedores. En lo referente a la administracion las o )
. por caracteristicas como: tipo de pasta, peso y
actividades subsecuentes eran: . . i . .
. . . dimensiones podian compartir el mismo sobre.
v’ Creacion de cédigos en SAP ligados a una , ) . .
L. L. v Construia una tabla de tiempos identificando todas
nomenclatura alfa numeérica puesta mi mismo o ]
i . . las pruebas que se necesitarian para validar el
segun el tipo de material Ej. CJ34634 . .
L, . material, llegada de material de prueba, pruebas de
v’ Creacion de especificaciones L o
L transporte y actualizacién de especificaciones.
v" Desarrollo de proveedores y solicitud de muestras

s . . v’ Establecia contacto con los proveedores para
para validacién y pruebas industriales.

establecer un plan de trabajo con muestras y

v Pruebas en la planta y pruebas de compatibilidad. i )
opciones de material alterno.

v" Anélisis de consumos vy listas de materiales

. ., v' Someter el material a pruebas industriales en la
requeridos para la construccién del producto.

L - linea de produccién. Prueba exploratoria.
v’ Realizacién de Procedimientos de empacado.
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v’ Realizar una prueba mayor para identificar correcto
funcionamiento y determinar si era o no factible el
cambio. Prueba Industrial.

v’ Actualizar especificaciones, emision de reportes de
probacién y cambio en Listas de materiales “BOMs”
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Grdfico 12: Sopas Knorr con cambio de laminacion

Desarrollo de proveedores

Las empresas necesitan tener proveedores alternos que les
permitan tener disponible en todo momento producto y
estar listos por alguna contingencia como podia ser; el
aumento de los volumenes por ventas, crisis por
incremento en materias primas o, por simple estrategia de
precios. Debido a que el Diseflador de Empaque es el
encargado de validar componentes de un proveedor nuevo,
es responsabilidad de él junto con produccidn que el
material de empaque que propone el proveedor cuente con
las caracteristicas técnicas necesarias para la planta.
Mediante un requerimiento del area de compras se le pide

5

al Disenador de Empaque iniciar con un protocolo de
pruebas para validar los componentes antes de liberarle las
entregas al nuevo proveedor.

Proceso de disefo:

Cada vez que el drea de compras tenia un proveedor
potencialmente bueno (desde el punto de vista comercial)
era milabor iniciar con un protocolo de pruebas. Lo primero
qgue hacia era comparar el material propuesto con el
material que ya estaba aprobado de otro proveedor, revisar
caracteristicas fisicas como dimensiones, colores, formas,
detalles de corte y armado para posteriormente someter a
pruebas industriales en donde la principal validacién la
hacia la maquinaria. Entonces, involucraba al area de
calidad, ingenieria produccién y mantenimiento para que
en conjunto verificdramos la calidad y maquinabilidad del
material propuesto para posteriormente emitir un informe
gue debia autorizar personalmente o yo también solicitar
cambios.

Desarrollo de ofertas armadas con maquiladores y
presentaciones para tiendas de autoservicio y Clubes

Este tipo de proyectos eran detonados por el area de
Mercadotecnia y basicamente ofrecian producto o
promociones tipo “Special packs” que cuentan con 2X1, %
menos, Articulos de regalo etc.

Proceso de disefo:

Cada vez que iniciaba un proyecto de este tipo, el
mercadologo me indicaba el tipo de oferta a desarrollar,
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tipo de comunicacién grafica y con qué elementos extras
como stickers, bandas, exhibidores o cintas se armaria la
oferta. Lo primero que hacia era entregar un dummie o en
una fotografia se colocaba la posicién del sticker o cintillo.
Hacia pruebas preliminares usando emplayes con
maquiladores y entregaba muestras prototipo al
representante de mercadotecnia y con todo esto se
detonaban varias actividades posteriores como son:

v" Entrega de dummies para aprobacion

v Solicitud de corrugados al proveedor para contener
la cantidad de ofertas por caja acorde al
requerimiento de mercadotecnia

v Creacion de cédigos

v Creacion de procedimientos de maquila

v" Creacion de especificaciones y BOMs

1.5.4 Coordinador de empaque regional — Latam
Actividades durante 3 afos:

*  Actividades de Diseiiador de empaque para Ades, Slim
Fast, Lipton, Maizena

En esta posicion era Disefiador de empaque tal cual como fui en
el pasado, con las mismas responsabilidades pero diferentes
marcas. Desarrollaba proyectos para lanzarse en México

ademas de tener el papel de: “Coordinador de empaque Latam”
(ver figura 13)

e Coordinador de proyectos de empaque para Latam
Existia un equipo regional para el el diefio de empaque
(Latinoamérica) y un representante regional también para cada una
de las areas. Normalmente los proyectos de innovacién eran
lanzados de forma simultdnea en diferentes paises y muchas veces
el producto tenia que tener ajustes dependiendo del tipo de
madquinaria con la que se contara cada pais, las regulaciones locales
o la estrategia comercial. Es decir; en ocasiones un mismo proyecto
se lanzaba con un mismo producto pero con diferente forma,
diferente empaque o diferente contenido por asi convenir al
negocio.
Proceso de disefio:
El proyecto iniciaba como en otros casos con una junta denominada
“Junta de Kick-off” que es la junta donde se hace la presentacién
oficial del proyecto que se pretende lanzar. En ella participan
miembros de diferentes dreas y se nos muestra el objetivo del
proyecto, los paises donde se pretende lanzar, el concepto del
producto y el tiempo esperado.
Después de esta junta me reunia con diferentes areas para
establecer requerimientos de disefio como: tamafio, cantidad y
tipo de producto envasado, tipo de envase requerido, colores,
funcionalidad esperada del envase y tipo de consumidor que usara
el producto. Previamente a esta reuniéon me ponia en contacto con
el Disenador de empaque del pais para el que seria desarrollado el

producto y con todo esto recibia retroalimentacién de su parte
respeto a limitantes técnicas precisas como son: las dimensiones
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maximas a maquilar de algun envase, con la maquinaria con la que
contaban, requerimientos legales, o algin elemento que pudiera
afectar el disefio del envase.

Con todo esto se establecian con mas claridad los requerimientos
técnicos y ya sabia ara ese entonces si lanzariamos usando botes,
bolsas, cajas o empaques con algun requerimientos especial
solicitado por el pais.

El proyecto iniciaba y con cada pais donde se lanzaria coordinaba a
distancia con el Disefiador de cada pais, el cual se me apoyaba a
realizar pruebas, pedir muestras, hablar con proveedores etc. Todo
esto alineado a lo que el proyecto regionalmente buscaba.

Me compartian los resultados de las pruebas y emitian un reporte
especifico del material probado y, yo a su vez comunicaba a las
demds areas regionales el resultado y determinacion para aprobar
o rechazar el material, tecnologia o proceso.

*  Estrategia de nuevos proyectos para Latam
Con la posicion regional y mayor visiéon de lo que sucedia en los
paises de Latam, también tenia la responsabilidad de velar por
areas de oportunidad para armonizar materiales y ahorros.
Proceso de Diseiio:
Tenia como meta proyectos de ahorro, armonizacién y cambios de
imagen a nivel Latam cada vez que se requiriera.
Cuando se trataba de proyectos de ahorro yo era el encargado de
presentar al equipo el drea de oportunidad y a mercadotecnia el
cambio. Con la aprobacién del mercadologo regional podiamos

seguir adelante con el proyecto y mi labor era coordinar las pruebas
y tiempos aprovechando el los recursos de cada pais. Yo era el
responsable del empaque en Latinoamérica y coordinaba cualquier
nuevo desarrollo, mantenimiento, cambio de grafico o cualquier
cambio en el empaque y cada Ingeniero de empaque de cada pais
me daba soporte.

V-4
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Grdfico 13: Marcas en las que intervine como Coordinador de
empaque Latam
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Experiencia dentro de
SC Johnson and Son

En este capitulo identificara la
trayectoria y consolidacion profesional
como Diseiflador de Empaque con la base
del Diseno Industrial durante 4 aiios.
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2.1 Detalle de la empresa: SC Johnson and Son, S.A.
de C.V.

SC Johnson, ha tenido presencia por mds de 115 afios. Creada en
1886 SC Johnson se gand una buena reputacién como una empresa
innovadora, orientada hacia el consumidor. Hoy, mas de 9,500
personas en mas de 70 paises trabajan para Johnson

En 1901 crean la primera fabrica para industrializar los productos.
En 1906 Herbert F. Johnson se asocia con su padre y nace asi S.C.
Johnson & Son, Inc. estableciéndose en la ciudad de Racine,
Wisconsin, Estados Unidos; para 1914 el fundador y su hijo crean
su primera compafiia subsidiaria en Inglaterra, se establecen
subsidiarias en Australia (1917), Canada (1920), Francia (1931);
hasta contar en la actualidad con operaciones en mas de 70 paises
alrededor del mundo.

En 1954 se funda SC Johnson and Son México y para enero de 1963
se inauguran las primeras oficinas y la primera planta en el Parque
Industrial Vallejo. La alta calidad y la gran demanda de los
productos condujeron a la empresa a construir en 1973 la segunda
planta del edificio original. El alto desempefo promovieron las
ampliaciones efectuadas a las instalaciones en los afios de 1979 y
1984. Para 1989 trasladan las operaciones de manufactura a la
planta Toluca, en el Estado de México, y para 1992 se trasladan las
oficinas administrativas al edificio de Arquimedes 15, en Polanco,
Meéxico D.F

Planta en: soulevard Miguel Aleman No.
4535 San Mateo Otzacatipan Parque Industrial
Exportec ll C.P. 50200 Toluca, Edo. de México

I Maquiladores l

Grafico 14: Edificio corporativo SC Johnson en Arquimedes 15, Polanco,
Miguel Hidalgo, 11580 Ciudad de México, Distrito Federal

SC Johnson tiene una planta en Toluca Edo. de México en la que
fabrica bajo la base “Produccion In house” o produccién interna de
productos regulares para México y el globalmente cuenta con el
soporte de varios maquiladores para ofertas armadas.
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2.2 Principales marcas

SC Johnson México tiene en su portafolio 5 principales grupos de
productos:

e Limpiadores: Pato Purific, Mr Musculo, Windex, Pledge, Drano

¢ Insecticidas: Raid, Baygon, Off, Autan

OFF R v AN

e Cuidado del calzado: Colorfiel, Kiwi

~

¢ Aromatizantes: Glade, Oust

e Ceras Tempo y Ziploc
<
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Grdfico 15: Principales productos bajo las marcas antes mencionadas. Estas
son las marcas que México comercializa aunque en otros paises o zonas
geogrdficas como Norte América, Europa o Asia tienen algunas marcas
adicionales que tiene presencia adicional en sus mercados.
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2.3 Estructura Organizacional

Sc Johnson es una compaiia estadounidense con casa matriz
ubicada en Racine, Wisconsin EUA. En Racine se encuentran
principalmente el presidente y duefio, asi como los directores,
gerentes y coordinadores globales para cada una de las categorias
gue Johnson comercializa. Desde Racine se coordina la operaciény
estrategia a nivel mundial de la compania y también se coordinan
algunas actividades de las diferentes plantas alrededor del mundo.
Racine interviene en la toma de decisiones en donde el desarrollo
de un producto puede impactar al resto de los paises. Por otro lado,
Racine también respeta la autonomia y desarrollo de cada pais
permitiendo que cada pais desarrolle y haga adaptaciones acorde
a requerimientos de su mercado local.

Por tal, cada planta de SC Johnson alrededor del mundo y en
distintas zonas geograficas se trabaja bajo requerimientos de su
mercado local y mercado internacional soportado por Racine.

Para el caso de México, la planta de Toluca es una de las principales
plantas productoras y que exportan a 4 continentes en donde el
alcance del puesto como el mio; “Disefiador de empaque” es: Local
para un mercado en Meéxico e internacional, desarrollando
productos para los 4 continentes. El Disefiador de empaque en este
caso, reporta a una estructura local a pesar de que nuestra
direccién reporta a EUA. En linea punteada también desarrollamos
productos que llegan a mi por medio de un coordinador global.

Presidente de la compania en México

Director Mundial de Empaque

Mercadotecnia Finanzas Supply Chain Recursos Humanos | RE&D Coordinador
Director Director Director Director Director Global empaque

| T
]
Gerente de Investigacion Gerente Gerente de Gerente de Soporte :
Marca | de mercado Produccién planeacién Técnico Mx-CAM ©
] =
'I -
o
Asistente de Ingeniero de .
IR SRR NN NEE L

Marca BN paw e Proyectos globales

Grdfico 16: Estructura — Organigrama que tiene lineas de reporte nacional e internacional. Opera de forma combinada entre requerimientos de mercado nacional y

una linea punteada que lidera Estados Unidos para producciones globales.
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2.4 Historial profesional dentro de SC Johnson

Ingresé a SC Johnson en Marzo del 2010 para ocupar la posicion de
Disefiador de empaque. Este nuevo puesto tenia un alcance global
puesto que me permitiria comenzar a desarrollar productos de
forma simultdnea para varios paises a lo largo de Africa, Europa,
Norte, Sudamérica América y Asia sin dejar de lado la todavia
participacidn con equipos locales en México.

Cuando ingresé a Johnson formé parte de una nueva forma de
trabajo en donde se desarrollaban productos con dos diferentes
bases; por un lado se desarrollaban productos dirigidos a un
mercado local y por otro lado desarrollos para exportacidn.

El negocio desde Racine ofrece una cartera de productos a
diferentes paises alrededor del mundo. Si algin pais esta
interesado en lanzar algin producto solicita a un coordinador en
Racine el producto. Es entonces cuando se conforman los equipos
de trabajo para que localmente soportemos estos desarrollos.
Comienzo a desarrollar diversos proyectos en los que tengo
contacto simultaneo con diferentes paises para realizar
adaptaciones de gréficos, cantidad de producto por caja,
requerimientos especiales como colgantes o sistemas de apertura,
andlisis costos preliminares, requerimientos codificacién etc.

La divisidn en cuando al tipo de desarrollos a nivel compafiia es un
60% para proyectos locales y un 40% de proyectos de exportacion,
pero el negocio ha ido creciendo y la produccién en México ha ido

dirigiendo mds su giro a la exportacion invirtiéndose este
porcentaje y al dia de hoy los proyectos de exportacién ocupan un
60% contra un 40% dirigido al mercado local y ésta es la distribucién
que tengo por tipos de proyectos. La comunicacién es clave y por
la distancia son necesarias constantes conferencias telefdnicas y
contacto por correo electréonico que es la forma como se preparan
los desarrollos o adaptaciones que requerira cada pais.

El Disenador de empaque hace un par de afios trabajaba bajo un
esquema conocido como: “cross category” o multi categoria, que
es aquel Disefador de empaque que trabajaba para distintas
categorias y marcas segun se le requiriera, pero desde enero del
2013 se realizaron asignaciones para que cada recurso soportara
todo lo relacionado a una categoria. Yo soy al dia de hoy
responsable de todo tipo de proyectos relacionados a la marca
Glade de la categoria de Aromatizantes.
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2.5 Actividades y transicion por distintos tipos de
proyectos en SC Johnson

En SC Johnson como en Unilever la base de los proyectos de
Innovacién desarrollados es similar. En este tipo de proyectos, se
comienza con una fase llamada “Ideas” que es justo el punto en la
que los directivos, departamentos comerciales y financiaros
determinan una necesidad de negocio y detonan el inicio de un
proyecto con una idea general de lo que se pretende.

| Feasibility | Capability Launch

Andlisis y Muestras Pruebas Inicio de Mejora
estrategia de Analisis de indsutriales produccion continua
negocio recursos Pruebas de Monitoreo de Proyectos a
Estudio de Maquinaria producto y desempeiio ahorro
mercado. material de proveedor - P d

Inversiones empaque planta - fOVeC_tps e
Requerimientos T - extension de
de disefio Tiempos Validacion de P e linea

Primeras Iechologe merc.a Soporte técnico

propuestas Especificaciones  DeBrief

Escenarios Draft / ogisticay

inkiolde layout validado /

! -~

Grdfico 17: 5 fases de “Funnel” de Innovacion o embudo que indica cada una de
las fases de un proyecto de Innovacion en donde cada fase indica que
actividades estdn relacionadas

Posteriormente se pasa a una fase conocida como “Feasibility” o
Factibilidad en la que el proyecto pasa a un punto en donde se
presenta de manera formal a las distintas areas el proyecto por
medio de una junta o reunidn llamada Quick-off y que es el punto
donde se establecen los objetivos y las diferentes areas comienzan

a investigar y establecer escenarios “draft”, asi como el inicio y
contacto con proveedores para identificar posibilidad de éxito o
limitantes tecnoldgica o financieras. Se presenta la evaluacién una
vez se tiene este analisis y si se determina el éxito del proyecto pasa
a la fase conocida como “Capability” o capacidad, en la que se
establecen ya acuerdos con proveedores, se solicitan materiales, e
inician trabajos como parte del desarrollo; primeras pruebas, vy
especificaciones de materiales. Se analizan resultados y de ser
necesario se ajustan detalles previos al “Launch” o lanzamiento,
gue es justo el momento en el que se comienza a ver reflejada la
calidad del desarrollo y se inicia la produccién. Para este punto se
documentan el desarrollo para que sirva como soporte para futuros
proyectos similares. Por ultimo, queda la fase llamada “Post-
Launch” o “después de lanzamiento” que se convierte mas en una
fase en la que se buscan mejoras mas dirigidas a componentes,
procesos o negociaciones para principalmente conseguir ahorros y
mejorar la calidad del producto.

Por otro lado los tipos de proyectos también son similares y se
componen de los siguientes tipos que explicara con ejemplos
puntuales mas adelante:

* Proyectos de Extensidn de linea para exportacion

e Ofertas armadas

e Cambios de graficos

e Ahorros

¢ Cambio de proveedores

e Cambio de cantidad de producto por corrugado o pallet
* Pre-costeos

* Preparacién de muestras

0 BN
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e 2.5.1 Ejemplo de Proyectos de Extension de
linea para exportacion

Descripcion

Este tipo de proyectos son los mas completos en cuanto al tipo y
cantidad de actividades que se deben realizar para desarrollar un
producto “nuevo” y que por lo general lanza al mercado una nueva
imagen con nuevo empaque o que simplemente se expande la
venta del producto a nuevos marcados o paises.

A continuacién presento un proyecto desarrollado para la marca
PATO que lanza bajo su linea de “Tiras activas” 3 nuevas fragancias
en diferentes paises de Europa.

Las principales actividades involucradas en este tipo de proyecto Grdfico 18: Producto “Tiras Activas” producido por SC Johnson bajo la Marca: Pato

en Latino América, Duck: en habla inglesa y en Francia como: Canard
son:

a) Briefy tabla de tiempos

a) Revision y acuerdo del Brief y tabla de tiempos L ., , ,
) ¥ Y P Todo inicia con la presentacién que hace Mercadotecnia mediante

b) Pruebas industriales
c) Prueba de transporte
d) Creacion de cédigos

una junta con diferentes dreas como: planeacién, compras, calidad,
produccion y empaque. En esta reunién se identifican los
N o requerimientos o caracteristicas generales del proyecto que se
e) Creacion Especificaciones . . .

o trabajara como son: tipo de empaque (charola, colgantes, stickers,
f) Procedimientos de armado

B o cortes especiales, ventanas, algo existente o algo nuevo), cantidad
g) Creacidn de solicitud de costos

By de unidades a empacar, contenido neto, fecha de lanzamiento, tipo
h) Aprobacidén de artes
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de tecnologia requerida, féormula, lugares donde de lanzard vy
volumen de produccién principalmente.

La informacidén se introduce en un documento llamado Brief y entre
todas las areas antes mencionadas se determinan y acuerdan
lineamientos de desarrollo.

%]

& FaMILY COMPART

DEVELOPMENT PROJECT BRIEF

PROJECT HAM _AS Limited Edition
ITEH HUHEER: 0479

LAVHCGHING DATE (Tobo<confirmedwr TT1_Apri2

e ——r"

Eorenice Mavad Qrear Erzamilla

PROJECT APPRO] Coevpisn hppeaenx]
PROJECT TTPE- | Tapr 2, Hrw Frodos] Lassobe sl ol Focu oy
FROJECT RESFONSAELES (FH far sa IDEATION:

Cada una de las principales actividades de cada uno de los
responsables de cada area involucrada se encarga de validar el
tiempo requerido para cumplir con su tarea y tener un total del
tiempo invertido en desarrollo.
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Grdfico 19: Brief de empaque (ver documento completo como anexo)
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Grdfico 20: Tabla de tiempos (ver documento completo como anexo)
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Proceso de diseio:

Mi participacidn consiste principalmente en; determinar primero si
el material de empaque en su tamafio, material y tipo ya existe en
algun otro producto ya que esto determinara qué tipo de validacién
tendré que realizar con los materiales de empaque. El conocer si se
ha realizado algo similar en el pasado me ayuda a retomar
elementos de la experiencia pasada y reducir la complejidad del
disefio y en caso de ser necesario un estudio de productos
existentes ayuda a tomar referencias de otros productos. También
identifico como es que se requieren la configuracidn o cantidades
a empacar, ya que de ello depende el empaque secundario que
disefiaré. Si en esta revision identifico que algin componente de
empaque no es producido actualmente por algunas de las
magquinarias existentes, tengo que poner al tanto al equipo de la
limitantes que tenemos tecnolégicamente asi como de las opciones
existentes en caso de no estar considerando alguna inversion. Si
adicional a todo esto de lo que se trata es de un cambio de formula;
tengo que identificar desde un inicio los riesgos que podrian
presentarse por compatibilidad de producto-empaque o
requerimientos legales encontrados en las NOM que podrian
determinar el tamafio o contenido del empaque. Una vez que
recibo toda esta informacién se detona mi trabajo de disefio. Como
disefiador, este documento respalda el empaque que entregaré
puesto que sobre la marcha puede haber cambios de sefiales y si
no fueron consideradas en el brief podria ser considerado un

disefo mal entregado fuera de los acuerdo o de las expectativas del
negocio.

b) Pruebas Industriales
Una vez que se tiene claridad de que es momento de solicitar
materiales y comenzar a hacer pruebas industriales en la planta, de
compatibilidad con el producto o de transporte.

PROTOCOLO PARA REALIZACION DE PRUEBAS

PRODUCTO: HAZELNUT
PROYECTO: HAZELNUT EU

QBJETWD DE LA PRUEBA: Prusta jpara nuavo desamalio d2 Hansiny] Surapa. 52 pretands walldar por un
5300 13 =TRSO 13 p3STIE quS SNora TanS un anguia OS2 come 42 20 y 52 waldara = COomacta
SMEaquatada. Por Girg 1330 52 SmEacara an CIila Hanca ¥ IS0 COmugada a2 10 Capliss hasta fonmar 2
1arimaEs que §2 SMmiaran 3 prusia 92 Tanspons 3 fana

TAMARDC DE PRUEBA: amwoitura (pouch) 2 haras y formada de tarimas 4 haras. Toial § haras

PT Seria

Code 1 SKU e
MA 1 Hagshm cudlquis fragandia MA

METODOLOES PROPUESTA:

Raglizar I3 prusha de ameditura 3 450 pasiilas (220 por fragandia) con ka3 laminackan de linza y condiclonas
nonmales de apsrackin. En paralsia, Uilizar SLxE de pasilias yaen pouch (13 faganda pusds ser
cuskquiara y debara sar Jsinkda [por planasciin). 52 ancaiiaran = a3 misma pegadiza que tEnamas o2 linsa
pSro SN MM@rSsion pErs CEOoCErsS 10 ukdadss Do C343 COTUQ 330 O 10Nd0 SUIMANCO. HEs13 anmar un dos
pallsis con 472 CEla3s CNMG S8 MUSSTEs 3 coninuacian

j

1
—1  Cajas por gafler 472

Bapanzar oon pEEoUs SNCOiS danda 4 vusias. 52 Kamiicaran paneciameams an 10308 K0S 13005 o3 palst
L3z tarimas =2 amiaran 3 ransia de souerda a procedimiama dE prosnss ds wansito

PRODUCTO
Parg wama MO Parg oras prustas 51 Para destuccoian O i3s capmas Pars rescondicionado O = pu

PERSONAL SUGERIDD PARA ATENDER LA PRUEBA:
Suparvisor 02 Produccin Juan Cankos Jaramisa

Supanvisor d2 linza: En wma

Inganiarla de Empaqua: Rodoifa Agias

Caldad de Produccian. LA C3sulg

Asaquramdama da Caldad: Alfrada GSarcla fAna M Sonzaar
Inganiarla: Adrian Waga

FECHA SUGERIDA PARA LA PRUEBA: Lunas 1148 200 {(horars por confinmar

Grdfico 21: Documento: protocolo de prueba (vero documento completo
como anexo)
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El proceso comienza con la solicitud de materiales a los
proveedores y mediante un documento Illamado Protocolo de
Prueba” se solicita formalmente a la planta la disponibilidad de
equipos, gente y se establecen las bases del objetivo de la prueba,
Proceso, y alcance. El material provisto por el proveedor y las
pruebas pretenden principalmente simular la produccion, el
formado de empaque, el envio en trasporte y el almacenamiento
del producto en el momento que se lanzard, y de ser necesario
modificar el material disefiado o validar al propuesto.

Proceso de diseiio

Como disefiador de empaque soy el responsable de determinar si
alguno de los materiales propuestos necesita ser validado con
pruebas. En caso de ser asi, en conjunto con el drea de produccién
se acuerdan las pruebas necesarias para validar el material. Si es
necesario de soporte técnico especializado, el disefiador de
empaque como principal punto de contacto entre la compafiia y el
proveedor, se encarga de involucrar al proveedor para hacer las
pruebas o ajustes en el disefio o maquinaria. El inicio de estas
pruebas se detona con el “protocolo de prueba” que es llenado por
el disefiador de empaque y es enviado por correo electrénico a los
involucrados. La validacién final del funcionamiento del material de
empaque es liberada por diferentes dreas como Calidad,
Produccién, Planeaciéon y Produccidn. Si el material resulta
aprobado me encardo de seguir adelante con el proceso de disefio
y comienzo con trabajo de disefio en sistema, especificaciones,
codigos y BOMs.

c) Prueba de transporte

La prueba de trasporte se hace principalmente para simular las
condiciones que tendria el producto final y saber si se podria dafiar
al producto como por factores como la temperatura, humedad,
movimiento, cargas, golpes o manipulacién. Lo que se hace
basicamente, es enviar un pallet con la configuracién que se
propone empacado como se vendera. Se envia en un contenedor a
una zona que pueda ser representativa y mostrar informacion de la
funcionalidad del empaque antes de liberar el producto. Por lo
general se envian este tipo de pruebas a Tijuana, Chiapas,
Monterrey y se envian de regreso a la planta para evaluar su
resultado. El motivo de elegir estos destinos es por ser los mas
representativos en distancia, temperatura y humedad y se pueda
validar la calidad o proteccién del empaque al producto, calidad de
adhesivos, o resistencia de materiales.

Product Length 1190
Product Width 767
Product Height 1008
Load Ref. 13 1
Area Used 94.4%
Cube Used 90.1%
Per Layer 47
Layers 8
Case /Load 376

Eetwpouwons || | | sotvion Repon

162

1200 119

Grdfico 22: Configuracion del pallet hecha con el software: Capepack (ver
reporte completo como anexo)
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Grdfico 23: Andlisis de prueba de transporte

Proceso de diseiio

Cada vez que un nuevo proyecto se desarrolla, parte del Brief debe
contener la indicacién de Mercadotecnia respecto a la cantidad de
unidades por cajas a empacar. Con esto y con el desarrollo de un
corrugado tengo que proponer la mejor opcién de pallet que
transporte la mayor cantidad de producto sin sobrepasar las
dimensiones maximas permitidas ni el peso (Altura maxima por
pallet: 1.2 metros y peso: 900 kg). Existen dos software al que se le
debe colocar la dimensién de la caja, tipo de tarima y restricciones.
Con eso propongo la “Guia de estiba “y es la que se usa para realizar
una prueba de transporte. Soy el responsable en este caso de armar
estos pallets con el maquilador, coordinar los envios, y evaluar
fisicamente a su regreso el resultado. La evaluacién es del material
secundario, primario y producto y en caso de ameritar, aprobar el
material o re-disefiar aumentando resistencias o modificando
disefo.

d) Creacion de cédigos

La forma como la compafia administra los componentes usados en
sus productos se hacen a base del sistema conocido como SAP. Este
sistema funciona por medio de cddigos asi que cada material,
ingrediente o herramienta debe estar cargada en SAP con un
codigo que es usado por distintas dreas para cargar costos,
inventarios, compras, utilizacién por la gente de produccién etc.
Por tal motivo cada material de empaque nuevo, ya sea por
estructura, material, proveedor o cambio de graficos debe tener su
propio numero de material que es creado en SAP. El cddigo
contiene una identificacion numérica de 6 digitos y una descripciéon
del material

3| Create Notification: Code Request
D N @ Partner Object ||&& Notification

Motification $00000000001 | J1  Code Request
Notific. Status OSNO
Description

EZ Code Details | 7 Attachments

Date Requested: 09/22/2013 Form Status New &l Base Unit of Measure ER

Motes

Project Registry #: 8130 Material Type PACKAGING COMPOMNENT (ROH)
Project Registry Desc

Mew Material Desc caja de carton
CO0005016 Chipboard
Z20 PRINT

Mew Material Number
Division 20- Air Care =) Material Group

Grdfico 24: Pantalla para creacion de cddigos en SAP con ejemplo: 837597
Caja de carton
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ESPECIFICACION

Proceso de diseio

Tipo de smpague: Codigo: on:
CAJILLA PLEGADIZA 759778 01
R3z0N 08 (aNaracion o caminio: Coaigo ant on 3

ESARROLLO HAZELNUT EUROPA

Una vez que identifico si necesitaré desarrollar componentes

nuevos, es mi responsabilidad realizar la creacién de estos cédigos

de material en SAP. La informaciéon que el sistema solicita es Duck Frsh Pieh Ces 279110 68

basicamente la descripcion del componente y el sistema Caracterisica Especicacion
internamente tiene una numeracién consecutiva para la asignacién Material Carton Reverso Gris / Gaolin
Espesor 16 Pts.

de estos cddigos. Una vez que tengo lo codigos de SAP nuevos los

Dimensiones Largo: 54.00mm +- 1mm
Internas Fondo: 30.00Mm +-1mm

Alto: 115.00mm - 1mm

comparto con planeacién y compras por medio de una

especificacién de material que basicamente contiene la descripcién TipodeAmado | En maquina automética
i L. i Solapa Estandar/Para adhesivo en solapas Superior e Inferior
del material y como encabezado el nuevo cédigo de material Codigodebamas | 5000204635362
;"epg'ie:tifon 64 i e Tolerancia
. s .ge . Tintas PANTONE: SELECCION A COLOR:
e) Creacion de especificaciones 2 TINTAS PMS DIRECTO + sELECcIon | ElElow HCyan EMagenta EBlack
Las especificaciones no son otra cosa que el documento que Bamiz Maguna

Observaciones

contiene toda la informacion técnica necesaria para que el area de
compras pueda solicitar a un proveedor un material de empaque

de acuerdo a datos técnicos solicitados por el Disehador de
empaque. En este documento se coloca informacién como es:

dimensiones, calibres, pigmentos, tipos de material, tratamiento
especial como barniz, proteccién UV o adhesivos especiales. Este
documento es el inicio o medio de comunicacion entre la empresa

y el proveedor para realizar cotizaciones y negociar entregas.

Adicional a la informacidn técnica, se suelen incluir planos

técnicos. b . . .

54mm 30 mm samm 0mm

Grdfico 25: Ejemplo de especificacion para una cajilla de cartén (ver
documento completo como anexo)
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e Proceso de disefio
| ' Como disefiador de empaque soy el responsable de colocar todas

e - las caracteristicas técnicas que tiene que contener el componente

Coracteristica Especificacion a desarrollar. Durante el desarrollo el contacto con el proveedor es
o owscmion | To & Posrrn s pATes Emeimase 2 e indispensable para identificar el tipo de material que se encuentra
;Em::fi E’TE::E%E:“Z‘L‘L‘.’;;Z“"" Aito: 122 mm disponible y que cumpla con lo que el proyecto necesita. Esta
T e wtee a2 informacidn la coloco en la especificacién y con ella se documenta
omm gspamss | 5000204875451 lo que el proveedor estd obligado a entregar. El drea de compras
e promon | Sumian o RS R pEmse prAmm e Srense qus me e utiliza este documento para cotizar y también sera utilizado por el
E«Eﬂgﬂ:ﬁ:w: ;3:"::1"“’ area de calidad para validar que el material entregado por el
Gussnazionss ISATERZASIN. S MNATSI D850 S/ IALTITIASD I SENGD CRSISIAN SatEAn RO Siey Ssens proveedor cumpla con el disefio que previamente desarrolld el
= Disenador de Empaque. En dado caso de que el proveedor que se

propone por el area de compras no tenga lo que como Disefiadores

proponemos, tengo que validar con alguno otro proveedor,

opciones alternas que se asemejen o que repliquen lo especificado.

f) Procedimiento de armado
Este procedimiento es el medio mediante el cual se le establecen
LI ., . .
JJJ las bases a la operacidon (planta o maquilador) con el cual deberan

producir o empacar el producto dentro o fuera de la planta cada

1245

7777\

) vez que reciban una orden de produccion. Este documento

/
7

/
b g

contiene paso a paso la forma como debe armarse, pegarse,

) | ‘ ‘ ‘ ‘ acomodarse o disponerse el material y producto antes de enviarse
’ a los clientes o almacenarse.

_ 13

Grdfico 26: Ejemplo de especificacion para una caja corrugada (ver
documento como anexo)
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El procedimiento puede ser aplicable a un grupo o familia de
productos que tal vez cambian solo por fragancia o sabor y usar el
mismo ocedimiento.

DE EMPAQUE
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Codige PT | Descripoion C. de Barras EAN | C. de Barras DUN
625510 | Canrgd Frsh Pich Ghrs 27/ 10 FR GOOTIETAIE |
626611 | Ganrd Frsh Ploh Pine 27g/10 FR Lo LA LT LT LA EL S LT
626536 | Pato Frsh Pieh Cis 279/ 10ES
26637 | Pain Frsh Pioh Pine 27g/10 E5 LT LT Lo T
632523 | Duck Frsh Pich s 27g/10 RO
632526 | Duck Frsh Figh Pine 27g/10 RO EO00Z04E53554 LT T
632524 | Duck Frsh Pigh G 279/10 CE TINCHEERIETE | SOO0C0SEESAl |
632626 | Duck Frsh Pioh Pine 27g/10 CE LT LR L LTS
641319 | Canrd Freh Pleh Mm. 27/ 10 PR
641321 Duck Frsh Pigh Mm, 279/10 RO 0468 15 EI0004EETIo0

NOTA: E) codips EAN commsponts = Codigo ot BATES o8 pmaucin ¢ 5 DUN commsponds & codipo da BARED S COMLOSSD.
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C) Lenies de segun
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[ AY Werificar que el granel sea el especificade para [a orden. |
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e

1 1erda 3 la WOMO02 [ Minimao | Estandar | Maximo |
[ Nivel de Lienado | Granel [ 8.0g [ 8.2g [ 34g |

Grdfico 27: Encabezado de procedimiento de armado que contiene cédigos
de una familia o mismo tipo de producto. (ver documento completo como
anexo)

El documento incluye la forma como debera codificarse mediante
etiquetas o Inkjet en la linea el producto. Esta codificacién es
propuesta por el area de Calidad, Legal y el area de Producciéony se
conforma principalmente por fechas y horas de produccion,
caducidad o lugar de fabricacién.

Cuarta linea: Hora de fabricacion
Ejemplo completo:

E123D2AA C K2
MF101IWEXP1012
Made in Mexico
14:24

Colocar tods |5 informacidn en 4 linsas

5. Colocar tres pg3s. “powch” o bolsss™ dentro de uns cajilla, wna vez colocadss lss pzas. cemar lss solapss
v con adhesive en la linea.

Refomncies de Tempemtams: 35070 on pistolas, 35070 on mangeems, 357G en hars.

6. ldentificar Iz cajilla plegadiza en Iz solapa libre de informacion impresa con la siguiente informacidn.

- Primer lines: C
turno + Lote (AA)

igo Juliano comespondiznte + Linss de produccion representado por bz letra D y

- Sagunda Linea: Fecha de fabricacién con las letras MF |, mes vy afio (MM/AR) caducidad (dos afios
después de la fecha de fabricacion) exs MMAA mas 1 hora de fabricacion
<Colocar lodo en 005 lness
Ejampia: {afio normai
DA7T1D2AA
MFA0MWEXP1012 14:24

T. Ammar corrugado de fondo sutomatico de forma manusl v colocar dentre v en el fondo de la caja wna hoja
de candn blanca
Ejemplo:
JIT8AA EXPOG13
Imapen soka comn ejempls

I

51 & 2spadia & I3 nes ol o = suloianis
cofocar |3 codficacin =0 f3 zona como &2

muaskas an k3 imagen

Grdfico 28: Indicaciones del tipo y zona de codificacion
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El procedimiento cuenta con una “secuencia de pasos” de armado
qgue servira de guia en la operacién en la que se entienda cada
actividad que se necesitard. Estas actividades se describen con
texto e ilustran con fotografias o dibujos como a continuacidn:

& Colocar 10 csjilas cerradas y kotificsdss en el corrugado, todss lss csjilss deberdn ser orientsdss haciz
el misma sentido.

8. Lascajilas DEBEM estar slineadss con el frente en direcoion el frente delcomugado

—_—
- 7’ )
e #
| - /
) e
e

|- - C
1. Cerrar el comugado con cinta adhesva de 48 mm

11. El corugado seri identificado por tecnolegia inkjet con TINTA BASE SOLVENTE en uno de kos lados
largos vy en una lines con:

- Codigo Juliano cosres pondiente
- Fechads caducidad con lss letras EXP y dos afios después de Is fecha de fabricacion (MMAA |

Grdfico 29: Indicaciones del tipo de armado

Por dltimo este procedimiento incluye la forma como deberan
distribuirse las cajas en una pallet o tarima antes de ser
trasportadas al cliente o a almacenes como se ve a continuacién:

Cajas por cama: 47
Numero de camas: 8
Cajas por Pallet: 376

NENENENNNER AR

Grdfico 30: Indicaciones del tipo de armado en la tarima o pallet

Proceso de diseio

En este caso soy el responsable de colocar paso a paso la forma
como las lineas de produccion o los operadores de una maquila
deberan formar el empacado. Con las muestras que obtengo de
pruebas previas y con dibujos en AutoCad o pallets obtenidos del
software llamado “Cape pack” y documento estas secuencias o
pasos. En este procedimiento agrupo de ser posible, dos o mas
productos del mismo tipo. En cuanto el procedimiento se
encuentra listo, lo envio a aprobacién a diferentes areas como
Calidad quien valida la codificacién que se usard y Produccién que
validard la forma como se utilizard alguna maquinaria o proceso
dentro de la planta. Con estas dos aprobaciones envio a compras
este procedimiento puesto que con él cotizaran la maquila e
incluirdn en el costo total del producto. Este documento lo envio
junto con la Solicitud de costos.

53] RN
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g) Creacion de solicitud de costos

La solicitud de costos es un documento mediante el cual se le
informa a diferentes dreas como quedara constituida la férmula o
cantidad y tipo de materiales para conformar una caja. La caja es
la unidad base mediante la cual areas como Planeacién; prevé la
cantidad de materiales a utilizar, Compras; cotiza y negocia con
base en un volumen la cantidad de material a comprar por un
determinado tiempo, Finanzas; identifica el margen de utilizad o
inversion y ganancia del nuevo producto.

Proceso de diseiio

Una vez que tengo identificados los materiales nuevos, los he
validado en la planta, he realizado pruebas, les he creado un cédigo
de material, especificacidn y he desarrollado el procedimiento de
armado, es momento de colocar como un todo esta informacién en
este documento que es llenado por el Disefiador de Empaque. En
este documento colocamos la “receta guia” (BOM” o conocida
también como “Lista de materiales”) que se usara para formar el
producto. Es decir: si para fabricar una caja de con 12 cajillas con 3
pastillas de 10 g cada una, en la receta necesitaremos: 1 corrugado,
12 cajillas, 360g de producto como se ve en el siguiente ejemplo de
la Solicitud de costos. Una vez que esta llena la Solicitud de costos.
El disefador de empaque es el responsable de enviar a un
planeador el documento junto con las especificaciones de los
componentes nuevos y el procedimiento de armado para que la
gente de compras pueda comenzar a cotizar la receta o BOM. Los
planeadores puedan hacer un estimado de los requerimientos de

materiales y los financieros tengan idea de cémo se conformara el
producto para identificar, inversion y utilidad.

SOPORTE TECNICO - COMPONENTES

INGENERO DE EMPAQUE [FeCHA APROBACION BOM SERIAL UNIDAD X CAJA
RODOLFO ARIAS tl 0110472011 10
APROBADO USER D |nFea cLASS PLANTA 1 PLANTA 2
o747 |TED 2 5100-MXVFG | ¥ | <NOIE >

N TP DESCRIPCION ESPAROL USOX | COSTO

E| CODIGO t UM| UNIDAD | UNITARIOQ | PROVEEDOR| F. A
E| 717260 FI WAX PAPER 70mm FT|7.0866145

N 211117 BULK TWD Stiker PINE FR EAl 10

N | 760356 PCH FLM StckOn 9q EU EAl 30

M| 208714 Toilet Duck Fresh Patch Pine EU G| 276

N| 759789 SHPBX Duck StckOn Ptch Pine 270FR ~ |EA| 14

N 760121 INSERT SHIPPER RRP HAZELNUT EU EAl 1

N | 760947 DIV COMMON EU PALLET 1180mm X 767mm_(EA| 0.006

Grdfico 31: Ejemplo de Solicitud de costos para construir una caja de producto
(ver documento completo en el anexo)

h) Aprobacion de artes
El trabajo de artes o disefio de impresion es la forma mediante la
cual se conforma el disefio que se imprimird en los materiales de
empaque como cajillas, botes, etiquetas, etc. Esta actividad es
coordinada por el drea de mercadotecnia, ya que ellos son los
responsables de la informacién a incluir como; logotipos, imagen
de marca y comunicacion del producto. El disefiador de empaque
es punto principal puesto que es el soporte técnico o mediador
entre la parte comercial de lo que busca la compafiia y entre lo que
es técnicamente posible segun el método de impresién y tipo de

material de empaque.
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Esta tarea inicia una vez que el disefiador de empaque comparte a
mercadotecnia el plano mecanico y que sera utilizado como guia
para montar el layout o distribucidn grafica. En este plano
mecdnico deben estar contenidas las dimensiones del elemento a
imprimir, las dreas libres de impresién que pudieran quedar ocultas
al formarse el empaque, areas libres de barniz que pudieran
obstaculizar el pegado con adhesivo e impresidon por codificacién
inject en las lineas de produccidn y zonas de pre-corte que al
momento de abrirse el empaque por el consumidor pudieran
guedar eliminadas o cortadas.

El disefiador de empaque es responsable de soportar técnicamente
y entregar todos los elementos que pudieran afectar el disefio final
gue mercadotecnia solicita a una agencia de disefo grafico
especializada.

Una vez listo el disefio de arte acorde a los requerimientos de cada
area, éste debe contener los logotipos, cédigos, ingredientes,
publicidad, instrucciones de uso, direcciones de fabricacién vy
contenido que serd validado por distintas dreas como: area
Quimica; revisidn de ingredientes, area Legal; revision de logos y
direcciones, Mercadotecnia; todo lo concerniente a imagen v,
Disefio de Empaque; todo lo técnico antes mencionado.

Con el disefio listo se procede con una ruta de aprobaciéon que se
hace de forma electrénica y en una pagina de acceso compartido
en internet cada area se dispone a revisar lo que le corresponde.

El drea de empaque revisa:

Cddigos, dimensiones, suaje o plano, numero de tintas,
instrucciones de uso, contraste de textos, ubicacién y declaracién
de contenido, tamafos de letra principalmente.

Con la aprobacién del diseno electrénico, el Disefiador de empaque
es el responsable de recibir en alta resolucién o archivo editable
“ai” illustraitor y los disefios son compartidos con el proveedor.
Disefio de Empaque es el responsable de establecer contacto con
el impresor.

Una vez que el proveedor descarga estos archivos en alta
resolucion se envia al cliente o compafiia un PDF como referencia
de lo que trabajara. El disefiador de empaque revisa y aprueba el
PDF para que el impresor proceda con la impresidon de una prueba
de color que enviara a la compaiiia para que identifique los tonos y
forma en la que quedara el disefio final. El Disefiador de empaque
pasa a firmas a cada una de las dreas que anteriormente aprobaron
este documento para que revisen y firmen.

Una vez autorizada la prueba de color por todas las areas, el
Disefiador de empaque espera solo la fecha en la que el impresor
realizara el inicio de produccidn para estar presente en el arranque
y validar que los tonos que se buscan sean los que se esperan. En
dado caso la compafiia asiste a este arranque junto con un
representante de mercadotecnia para realizar la aprobacion a pie
de maquina con ayuda del proveedor realizar los Ultimos ajustes en
tonalidades directamente sobre el material para liberar la

produccion.
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Proceso de disefio

Una vez que he enviado el plano mecanico con los requerimientos
técnicos, mi siguiente participacidn en esta tarea consiste en
realizar la aprobacion electrénica que envia mercadotecnia y para
ello el disefiador de empaque cuenta con un check list con el que
se revisan con una guia la aprobacion de dimensiones, tamafio de
textos, armad, correcta lectura de cédigos de barras y ubicacién de
declaracién de contenidos.

Una vez que todos lo aprobaron, me envian los disefios en alta
resolucion mismos que reenvio al impresor. Con estos archivos
recibo fisicamente un “cromalin” o “prueba de color” que me
ayuda a identificar la forma previa como se vera el disefio impreso.
Este documento lo paso a firmas a las areas que previamente
aprobaron y entonces libero el disefio. Con todo esto coordino con
el impresor la fecha mas apropiada para realizar el inicio de
produccién o también llamado “Visto Bueno” que es el punto en el
gue el disefador de empaque junto con mercadotecnia se dan cita
a pie de mdquina para realizar los ultimos ajustes sobre los
primeros lotes impresos y subir o bajar tonos que es principalmente
lo que se aprueba previamente a liberar la produccién impresa. Con
esta primera produccién obtengo muestras que serviran de
estandar de color y comparto con el drea Calidad, puesto que estas
muestras las utilizaran ellos en almacenes como una guia para
recibir y darle acceso al material en planta.
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Grdfico 32: Ejemplo check listt para aprobacion de artes (ver documento

completo como anexo)
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Grdfico 33: Ejemplo artes para caja micro-corrugada y cajilla de proveedor
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2.5.2 Proyectos de Ofertas Armadas e) Creacion Especificaciones
f) Procedimientos de armado

Este tipo de proyectos son los mas requeridos para reactivar la g) Creacion de solicitud de costos

compra de un consumidor, puesto que es la forma en la que la
compafiia ofrece promociones al consumidor como por ejemplo:

h) Aprobacién de artes

2X1, porcentaje menor de descuento, articulo de regalo, etc. Este
tipo de desarrollos a diferencia de un proyecto completo de
innovacién, requieren de un tiempo de respuesta mucho menor.
Aunque la complejidad de este tipo de proyectos no suele ser muy
alta, si existe el desarrollo de componentes de empaque que por lo
general se componen de stickers promocionales, etiquetas,
cintillos, “emplayados”, cintas adhesivas, flejes etc. Este tipo de
proyectos también tienen la peculiaridad en comparacion con los
demds proyectos, de que en la mayoria de los casos son ofertas que
se fabrican con maquiladores, terceros o socios productores fuera
de la planta. En este caso, el disefiador de empaque es el punto de
contacto entre la operacion en maquila y la compaiiia. En el
arranque de cada una de estas actividades el Disefiador de
Empaque junto con el drea de Calidad deben estar presentes para

validar el arranque.

S
MosQUITO
y MOSCAS

Las principales actividades durante el desarrollo son como se ve a R -

continuacion:

NO DANALRS P
)

a) Revision, acuerdo del Brief y tabla de tiempos Grafico 34: Oferta armada para Marca: Baygon. Empaque: Emplayado con
b) Pruebas industriales pelicula termo-encogible y sticker (Gratis) Aerosol Baygon 400ml + Aerosol
250ml

c) Prueba de transporte
d) Creacion de cédigos
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En comparacion con el proyecto del tipo de “Innovacién” Las
actividades son prdacticamente las mismas pero existen algunas
pequenas diferencias como son:

¢ Lostiempos son mas cortos y la complejidad de los disefios es
menor

e Llas pruebas industriales son realizadas y negociadas
directamente con el maquilador y no con la planta.

e El procedimiento de armado tiene que ser muy detallado
considerando ilustrando actividad que deberd realizar el
maquilador soportando todo fotografias.

Cadigo PT Descripcion C. de Barras EAN | C. de Barras DUN

6. Colocar pelicula de emplaye a cada par de envases previamente pegados por holt melt

7. Pasar por tiinel de encogimiento y validar que el los envases no queden desalineados en su base
a que I tal motivo el I sera motivo de rechazo.

Alineacion Aprobada

Alineacion RECHAZADA

8. Colocaruna etiqueta redonda con la leyenda "GRATIS™ en cadauno de los emplayes como muestras la
imagen, en el anvase pequefio a la altura de la tapay en el frente cuidando de no tapar textos ni
imagenes. Etiqueta puesta por Johnson

Pegar todo el contorno
de la etiqueta bien al
emplaye, evitando lo
mas posible dejar
arrugas

618808 | Baygon H&G 400ml+Arsl 250ml 12un MX | 7501032916145 |  17501032916142

VOTA: Bl codigo EAN corresponde el codigo de barras del producto /£l DUN corresponde aicodigo de barras delcorrugado y se trats
fe codigos basados en requerimientos de USA.

EMPAQUE

2rocedimiento

1. Abrir las cajas de producto intermedio con codigos: 60761 BAYGON C&J AERO 400mi/12 MX y 864518 BAYGON
C&J AERO 250mlM12 MX

2. Colocaruna etiqueta blanca para tapar el codigo de barras impreso en los envases chicos (250ml)
Etiqueta blanca puesta porel proveedor

3. Sustituir el codigo de barras en el envase de 400ml por etiqueta impresa con codigo de barras EAN, lote
y codigo

4. Colocarun envase de 400 ml a la izquierda y uno de 250 ml a la derecha procurando que la impresian
del frente quede hace la misma direccidn alineadas (frente al consumidor)

5. Pegar lateralmente los envases con una gota de hot melt cuidando que la base de ambos envases este a
la misma altura y alineadas.

LN

Grdfico 35: Ejemplo de procedimiento para oferta armada

Proceso de disefo

En este tipo de proyectos me contactan mediante una reunién y
me indican principalmente tiempos de lanzamiento y tipos de
stickers que se usardn. Lo primero que hago es realizar visitas al
maquilador y hacer un “dummie” o muestra para ilustrar al equipo
de Mercadotecnia como quedara la oferta armada. Consigo de esas
pruebas la cantidad de ofertas que vayan a estar contenidas en
cada “caja de cartdn corrugado” y realizo el acomodo como
considero mejor dentro de una caja. Con ellos pido al proveedor de
cajas corrugadas muestras para definir las dimensiones de la caja
para con ellos iniciar el trabajo de especificaciones, realizo pruebas
de transporte, libero la solicitud de costos y cargo BOMs e
informacidn en sistema.

@ - .
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2.5.3 Proyectos de cambio de graficos

Los proyectos para cambios de graficos también conocidos en la
industria como “Graphic Change” en su término en Inglés, no es
otra cosa que el Cambio de Artes o disefio de impresidn que tiene
un material de empaque impreso, también es el tipo de proyectos
mas recurridos para; renovar la imagen de un producto, comunicar
mejoras en el desempeno de un producto, comunicaciéon de
promociones, actualizacién de ingredientes, registros legales, etc.
Para estos casos, el area de Mercadotecnia es el drea que lidera el
cambio de graficos o imagen y como apoyo técnico, el Disenador
de empaques es el interlocutor entre el impresor y el area
comercial (mercadotecnia). En este tipo de proyectos
generalmente existe mucha comunicacidn con los planeadores de
material, puesto que con el cambio de un componente se corren
riesgos de dejar obsoleto el material actualmente usado que se
convierte en desperdicio y pérdida por no utilizarse. Por tal motivo
el planeador es quien comunica de forma oportuna como deben
manejarse los inventarios y tiempos de implementacién.

Este tipo de proyectos requieren las siguientes actividades:
a) Revision y acuerdo del Brief y tabla de tiempos
b) Creacién de cédigos
¢) Creacidn Especificaciones
d) Creacion de solicitud de costos
e) Aprobacion de artes

En los proyectos de Cambio de grafico los planos o suaje para
realizar el dibujo y se mantiene. El material de empaque es el
mismo pero con impresioén grafica distinta.
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Grdfico 36: Ejemplo cambio de grdficos

Proceso de diseio

Adicional a lo comentado en el punto 2.5.1 inciso “h”. Una de las
labores que tengo, es sugerir el tipo y cantidad de tintas que se
pueden utilizar de acuerdo al tipo de impresion. Los tipos de
impresion existentes son: Litografia, flexografia, Rotogravado, y
Offset. En cada caso reviso el tipo de composicién con la que se
realizaron los disefios en alta resolucién, puesto que a mayor
numero de tintas mayor costo, pero también mejor calidad de
disefio. Existe la cuatricromia base de seleccién de color con la que
puedo sugerir realizar todas las combinaciones para que no
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sobrepasen las 4 tintas de esta cuatricromia. Desafortunadamente
muchas veces disefios graficos tienen logotipos institucionales que
no pueden arriesgarse a obtenerse por combinacién de
cuatricromia asi que tiene que utilizarse adicionalmente tintas
directas. En cada uno de estos casos reviso como se compone el
disefio y en caso de poder disminuir el nUmero de tintas sin afectar
la calidad del disefio asi se hace. En el Visto bueno a pie de maquina
también existe una validacién importante que hago. Ademas de
ajustar tonos para que en su combinacidn se obtengan sugerencias
de disefio, es necesario que revise los “fuera de registro” que
pueden ser parte de todos los métodos de impresion y deben ser
corregidos en le primera impresion.

2.5.4 Proyectos de Ahorros

Los proyectos de ahorros son ya una necesidad en todas las
empresas y son una estrategia para que en determinado momento
una compafiia pueda hacer que un producto pueda seguir siendo
competitivo o simplemente les ayude a incrementar las ganancias
al reducir los costos generados en la compra de materiales o
procesos para de produccién.

La busqueda de ahorros es incluso una meta que llega a ser parte
de los objetivos anuales de un Disefiador de Empaque el cual se
apoya de su conocimiento tecnoldgico y de la experiencia que tiene
para identificar areas de oportunidad al reducir espesores,
tamafios o, incluso cambiar o suplir algin material para proponer

alguno mas econdmico y se obtenga una ganancia. Todo esto
teniendo cuidado de no perjudicar o demeritar la calidad de un
producto.

Un proyecto de ahorro debe estar siempre sujeto a varios factores
para poder ser implementado y lanzado:

1.- El cambio no debe afectar o demeritar la imagen, o percepcidn
gue tenga el consumidor del producto.

2.- El proyecto de ahorro debe ser permanente.

3.- Si se quiere un cambio en maquinaria o se necesita inversién el
costo no debe ser mayor al beneficio propuesto.

4.- El proyecto de ahorro debe estar aprobado por las areas que
tengan de algun modo intervencién con el cambio realizado.
Ejemplo si el cambio radica en reducir el drea de impresidn,
entonces mercadotecnia debe estar consciente de que el producto
tendrd menor “size impression” (tamafio aparente en anaquel).
Este cambio también tendria que estar sustentado por produccién
y validando la maquinabiliad asegurando que proceso productivo
no se vea afectado y, en caso de que si se necesite una inversién
para modificar o ajustar algo, este costo debera ser clave puesto
gue la inversidon no deber sobrepasar el beneficio en ahorro.

Existen otros tipos de proyectos de ahorro que pueden ser parte
del proceso sin modificar materiales como por ejemplo: incluir mas
producto en un envase y seguir la regla que dice que; “a mayor

contenido, menor cantidad de material de empaque consumido
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por unidad de producto” es decir; si en lugar de meter 6 sobres en
una caja logramos cambiar el acomodo y meter mayor cantidad de
sobres, utilizaremos menor cantidad de cajas en una escala de
produccidn, es decir; si para empacar 1000 sobres actualmente se
necesitan 100 cajas con 10 sobres cada una, al conseguir aumentar
y acomodar 20 sobres por cajas (nas sobres por caja) lograremos
utilizar 50 cajas y no 100 para seguir empacando los 1000 sobres
(menos cajas).

Las actividades generales en un proyecto de ahorro podrian ser tan
completas como complejo sea al cambio, aunque en general la
estructura de actividades de un proyecto de ahorro son:

a) Identificacion del area de oportunidad de ahorro
b) Calculo de ahorro

c) Pruebas industriales

d) Prueba de transporte

e) Creacion de codigos

f) Creacién Especificaciones

g) Procedimientos de armado

h) Creacidn de solicitud de costos

i) Aprobacién de artes.

Estas actividades tienen una metodologia similar a las usadas en un
proyecto de Innovacién y pueden ser replicadas. La principal
diferencia radica en cambiar el enfoque y dirigir el origen del

proyecto no a buscar innovacidn si no a conseguir un ahorro y para
eso la metodologia de disefio juega un papel clave.

Proceso de diseiio

Mi trabajo en este tipo de proyectos comienza con un
requerimiento que normalmente tiene al area de Empaque y se
reparte a cada uno de los Disefiadores de Empaque. Durante mi
camino las cantidades han sido diversas. Estas cuotas son anuales
y han ido de los $100, 000 pesos a $500,000 anuales. Estas cifras
han sido superadas la mayoria de las veces pero otras veces no se
han podido conseguir.

Ya con una cuota que por lo general comienza cuando inicia el aino
fiscal de la compaiiia los pasos a seguir son:

1) La Identificacion del drea de oportunidad de ahorro

Las opciones que tengo identificadas como oportunidad estan
alrededor de la disminucion del tamafio de los materiales, (areas
de carton), espesor de cartones, cantidad de tintas utilizadas,
resistencia de corrugados, disminucidn en peso de componentes
pldsticos para reducir la cantidad de resina usada y reducir alturas
de materiales plasticos principalmente.

2) Cdlculo del ahorro
En el caso de que se reduzca la calidad de un material como el peso,

el espesor, el nUmero de tintas etc. es necesario que compras re-
cotice el material de empaque que se tenia como vigente, asi que
realizo una especificacion para ello. Con esta cotizacion el equipo
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de finanzas realiza una proyeccion anual del ahorro a un afio para
calcular si el nimero es atractivo.

Si hablamos de la eliminaciéon de algiin componente como dejar de
usar algun stickers, inserto, tapa etc. El calculo se hace
practicamente restando del total el costo del material eliminado.

En este caso lo que hago es modificar la lista de materiales “BOM”
para que la gente de Finanzas haga la resta del componente y
calcule el ahorro.

Si el nimero o ahorro que podriamos obtener resulta atractivo los
las actividades siguientes son:

- solicitar muestras para que Mercadotecnia las apruebe
(solo si se afecta la imagen) y solicitar una prueba industrial
para validar la funcionalidad del material en la planta.

- Sitengo validada la imagen y las diferentes areas aprueban
el proyecto de ahorro, se inicia con actividades para un
proyecto de innovacion.

El proyecto concluye después de realizar estas actividades y
cambios en sistema, y enviando un email al departamento de
Compras, Planeacion y Finanzas para que a partir de ese momento
declaren oficialmente el inicio del ahorro.

2.5.5 Cambio de proveedores

Constantemente es necesario desarrollar o cambiar proveedores
ya sea por fines econdmicos, buscar mejores costos, por falta de
capacidad de abastecimiento, por estrategia logistica o por
problemas de calidad que no pueden ser superados por él
proveedor vigente. A pesar de contar con una especificacidn
técnica que en teoria contiene toda la informacidn necesaria para
gue otro proveedor produzca un material, esto no sucede en la
realidad puesto que existen procesos de fabricacién de materiales
distintos entre proveedores que afectan del desempefio del
material de empaque, maquinabilidad y calidad. Por tal motivo
cada vez que se desarrolla o cambia un proveedor es necesario
validar nuevamente un componente de empaque como si fuera
nuevo en la planta y debe ser validado por Disefio de empaque,
Calidad y Produccién dentro de un protocolo de pruebas. Esto es
indispensable antes de liberar la compra de los componentes de
empagque hacia un nuevo proveedor.

Las actividades que son utilizadas como base para este cambio son:

a) Pruebas industriales

b) Prueba de trasporte

c) Creacion de cédigos

d) Creacion Especificaciones

e) Creacion de solicitud de costos
f) Aprobacién de artes
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Proceso de diseiio

Cada vez que la compania tiene la necesidad de desarrollar un
proveedor nuevo, me llaman a mi como Disefiador de empaque
para que desde un inicio dé mi punto de vista técnico basado en mi
experiencia e identifigue de forma preliminar si el proveedor
propuesto tiene el potencial técnico de producir el material de
empagque que se le solicita con las caracteristicas técnicas que se
necesitan. Este tipo de consideraciones las realizo a través de la
experiencia de proyectos pasados. Lo que sigue es iniciar pruebas
industriales que simulen el uso del material vigente. Asi que envio
un protocolo de pruebas, invito a diferentes areas y en conjunto
validamos si con muestras enviadas por el proveedor y podemos
aprobar la entrada del proveedor. En dado caso de que el material
no resulte funcional, tengo que identificar qué es lo que esta
faltando técnicamente para que sea aplicado en el componte para
realizar nuevas pruebas con nuevas muestras. En cuando el
material funcione de forma clara y que pueda usarse libremente en
la maquinaria con cualquier material suplido entre cualquiera de
los proveedores, envio un correo electrénico para que se libere la
compra y lo comiencen a utilizar en el momento que se considere
necesario.

2.5.6 Proyectos de cambio de cantidad de producto
terminado por corrugado o pallet

El count o cantidad de producto empacado dentro de una caja o
pallet es uno de los tantos requerimientos que llegan a través del
area de ventas. Y es que la cantidad de producto tiene varias
razones; si una tienda vende poco de un producto o tiene poca
“rotacién” no le convendrd comprar cajas con mucho producto
porque al final el producto no se venderd y terminara solo
almacenando producto. Por otro lado, si hablamos de mucha
rotacion, a las tiendas les es mas sencillo controlar menos cajas con
mas producto. Por otro lado; en los transportes y almacenes buscan
ocupar al maximo el volumen permitido por pallet para aprovechar
el envio y el costo sea por tonelada de producto sea menor.
Adicionalmente a todo esto existen limitantes en peso por caja,
contenedor y, limitante en alturas maximas. Son usados dos
Softwares principalmente llamados: CapePack y Tops-Pro vy, yo
como disefiador soy el responsable de proponer la mejor forma de
enviar estos pallets calculando lo que profesionalmente se conoce
como: “Guia o patrén de estiba”

Proceso de disefio

Como disenador, cada vez que inicio un nuevo producto de
Innovacién tengo la responsabilidad de proponer la mejor guia de
estiba que proteja y aproveche al maximo el uso de espacio y peso.

También en ocasiones los costos finales de fabricacion de un
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producto pueden resultar altos y un andlisis de costos y trasporte
puede permitir lanzar un producto o no. Asi que se me solicita
buscar como poder disminuir el costo en el disefio. El trasporte me
permite realizar un andlisis como el que muestro a continuacidn,
puesto que lo que ofrezco son opciones que permiten elegir entre
diferentes formatos y cantidades de producto por caja y que en
combinacién permiten mayor o menor utilizacién de volumen. En
este tipo de proyectos existen limitantes ergondmicas que como
Disefiador Industrial logré analizar dentro de la carrera. Los pallets
no pueden medir mas alld de 1.2 metros de altura y cada caja no
debe pesar mas alld de 15kg.

Pallet configurations:

‘ N
200ml

946ml

Distribution capability:

opin [ Wisper | Lomer | G| bt | wison | Y| Ml | Sl
(mm) by area

946ml 12 5 85 1180 96% 984 21
200ml 40 8 120 1146 104% 9792 051%

Current 24 T N "2 76% 73513 25.30% 24.90%
Op.1 24 T 105 "2 91% 84823 13.81% 13.37%
Op.2 27 7 9 1"72 827.02 15.97% 16.54%
Op.3 18 T 133 "2 805.82 18.12% 17.70%
Op.4 21 7 112 "7z 791.68 19.56% 19.15%
Op.5 12 7 189 1"72 7635 2242% 22.02%

Grdfico 37: Ejemplo de andlisis de estiba

En el ejemplo del grafico 37 que hice para un proyecto donde los
costos estaban muy apretados y decidirian si el proyecto iba
adelante o no tuve que realizar un analisis de producto por caja,
cajas por pallet y pallets por trailer para decidir la opcién mas
provechosa

2.5.7 Pre-costeos

Algunas veces antes de iniciar un proyecto, el equipo financiero y
directivos necesitan conocer de forma preliminar el escenario en
costos o impacto que tendria un producto en caso de desarrollarlo;
por tal es necesario entregar (sin desarrollar) un proyecto armado
con componentes existentes o similares que puedan servir como
referencia en costo.

Las actividades utilizadas se realizan con la base de un proyecto de
Innovacién pero en este caso no se requieren carga en sistema,
pruebas industriales o validar materiales. Por lo anterior las
actividades quedarian como se muestra:

a) Revisidny acuerdo del Brief

b) Creacidén Especificaciones (preliminar)

c) Procedimientos de armado (preliminar)

d) Creacion de solicitud de costos (preliminar)
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Proceso de diseiio

En este proceso, la experiencia de lo que se ha realizado en
ocasiones anteriores o la experiencia y referencias de los productos
existentes ayuda demasiado para que lo que se entregue al area de
Compras sea preliminar o de referencia. Mi labor en estos casos es
practicamente llenar una solicitud de costos sin cédigos pero que
permita que el equipo de finanzas sepa que tenemos que
considerar cierta cantidad de componentes de un determinado
tipo. Para hacer referencia a estos componentes no desarrollados,
entrego una especificacion  preliminar que contenga datos
generales que sirvan para que el equipo de compras pueda
contactar a proveedores y también puedan entregar costos draft.
Acompafiado de la solicitud de costos entrego también un
procedimiento de maquila de algun producto con un proceso
similar para que se use como referencia en costo.

2.5.8 Reactivacion de cadigos

Proyectos que fueron lanzados u obsoletos en algin momento y
gue la compania necesita re-utilizar o re-lanzar. El papel del
ingeniero de empaque es validar que las consideraciones hechas en
su momento de diseifo sean vigentes y que de ser necesario re-
validar un material mediante pruebas o re-disefios se haga para
garantizar que la reactivacion no tenga riesgos técnicos y que
basicamente los componentes usados en tiempos pasados sean
factibles con la tecnologia y producto que se tiene actualmente.

2.5.9 Preparacion de muestras

Constantemente es necesario preparar muestras, modelos con
materiales reales-pero producto ficticio. Muestras o modelos que
no se producen aun y que solo tienen que tener la apariencia final,
muestras que sirvan para calcular la volumetria en anaqueles o
contenedores y que sirven en la mayoria de los casos para registrar
el producto en el pais y que solicitan organizaciones
gubernamentales para poder validar el préximo producto a vender.
Par estos casos cuando se puede contar con material real y solo
vestirlo o recubrirlo con disefo grafico es la opcion mas acertada
para acercarse a lo real, pero cuando el modelo es mas complejo o
no existe un material con la forma o tipo de envase requerido,
tratamos de hacerlo en disefio 3D o incluso mandar producirlo a
agencias de disefio.

Proceso de disefio

A diferencia de los modelos que y muestras que realizaba cuando
ocupaba la posicién de Becario. En esta caso los dummies por
tratarse de temas mads delicados y estrictos en formas y tipos.
Mercadotecnia es quien adquiere la responsabilidad de entregar
estas muestras que muchas veces tienen que tener contenido el
producto final. Por tal motivo en este tipo de casos cuando se
quieren muestras, lo que hago es practicamente buscar con los
proveedores, material o envases disponibles sin impresién,

apoyarme del drea de produccién o quimica para fabricar producto
y envasar y entregar muestras en blanco a Mercadotecnia.




Disefo Industrial como base
para el desarrollo profesional
como Disenador de Empaque
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L 4
Conclusion
La formacion académica que tuve dentro de la carrera de Disefio Industrial me dio la base para poder realizar actividades profesionales
y desempaniiadas al dia de hoy, en mi labor profesional desempefio varias actividades similares a las adquiridas en la universidad pero

ahora como Diseflador de Empaque.

Disefio de empaque

Requerimiento

Imagen Tecnologia I

Planos Proveedores | Maguinaria I Magquiladores Formula Costos

Dimensiones Productos Existentes Procedimiento Contenido Solicitud

Método de Impresion

Mumero de tintas

MNeto de costos

Cromalines areas libres Formas

Tipo de envase

- Materiales Pruebas

| Visto bueno I M Empaque

Grdfico 37: Diagrama de flujo de principales actividades del disefio de empaque

@ .
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En el grafico 37 antes mostrado, se puede ver de forma clara cuales
son las principales actividades en el proceso del disefio de empaque
gue acostumbro llevar a cabo en proyectos de Innovacién en los
que aplico la experiencia académica y profesional que he adquirido
durante 11 afios. Muchas de ellas comencé a aprenderlas o
la Universidad para

comenzaba a establecer la base en

posteriormente fortalecerlas a base de la experiencia.

En el grafico 38 se puede observar, como fue que durante mi
formacion Universitaria obtuve conocimientos que a la postre se
convertirian en la base con la que el ejerzo actualmente
profesionalmente. Algunas actividades tienen un nombre distinto
o metodologia pero la base proviene de un conocimiento de Disefio
Industrial enfocado al area del empaque.

Conocimiento adquirido en la
Universidad

Transformacion de materiales
Estudio conconsumidor
Estudio de costos
Secuencias de uso

Planos mecanicos
Disenografico
Requerimientosde disefio
Magquinas y herramientas
Calculos deespacios
Ergonomia

Modelos

pooDoooOo00O0

S -

& L

=100 Iy =
o ol e Nl

=111
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Conocimiento adquirido
profesionalmente

Desarrollo de materiales
Estudio de mercado
Solicitud de costos
Procedimientos

Planos mecanicos
Trabajo de artes e impresion
Brief de proyecto
Pruebasindustriales
Calculos de espacios
Ergonomia
Muestrasy /o dummies

coooodpooooCoo

Grdfico 38: Similitud y aplicacion de conocimientos adquiridos en la Universidad y Profesionalmente aplicados
en el disefio de empaque para productos de consumo masivo




Rodolfo Arias Rodriguez

Durante 11 afos y a través de diferentes puestos laborales he
desarrollado multiples actividades como se muestra en la figura 39
y, en cada de una de esas actividades he logrado encontrar un
enfoque profesional en donde la base que la UNAM me
proporciond me ha permitido ser al dia de hoy un Disefiador
Industrial por vocacion y un Disefiador de empaque por profesion.

-

- Realizacion de planos mecanicos

- Administracién de bases de datos
-Realizacién de dummies (modelos)

-Soporte con pruebas industriales (fotografias)

Becario

- Desarrollo de proveedores
-Mejora continua

S ——— -Reduccién de costos
empaque - Administracién de especificaciones

- Estibas y armonizacién

- Lider de proyecto

- Armonizacién de materiales
-Desarrollo de proveedores
-Desarrollo de ofertas armadas

Disenador de
empaque

- Disefiador de empaque
- Lider de proyectos
- Coordinaci6n y estrategia proyectos Latam

-Ingeniero de empaque
-Lider de proyectos
+Desarrollo de proyectos para el mercado mundial

Ingeniero de
empaque Global

Grdfico 39: Actividades generales realizadas por mi durante el paso por
diferentes posicion durante 11 afios.

Perfil del Disefiador/Ing. de empaque

La siguiente informacidn espero sirva para aquel compafiero
Disefiador Industrial que como yo quiera forjar una carrera dentro
del Disefio de Empaque vy si es su decision trabajen para fortalecer
algunas habilidades que las bolsas de trabajo buscan para este tipo
de puestos. A continuacion una descripcién general de lo que el
campo requiere.

Perfil

Se requiere; pro actividad, trabajo bajo presién, creatividad,
trabajo en equipo pero sobre todo buena relacién con otras areas
de trabajo. Alguien comunicativo, negociador, tolerante a la
frustracion, solucién de problemas, facil adaptaciéon y servicial.

Habilidades

Nivel de inglés; Intermedio-avanzado. Conocimiento en sistemas
de impresidn; offset, rotogravado, flexografia, litografia.
Conocimiento en proceso de fabricaciéon y trasformacion de
materiales tales como; cartén, papel, vidrio, metal, pldstico y
adhesivos. Conocimiento en tecnologias de envasado; solidos,
polvo, liquidos y aerosoles. Conocimiento en requerimientos de
trasportacion en pallet. Costos y ahorros. Software: Project
management, AutoCad, Solidworks, Photoshop, Excel avanzado,
TopsPro, Cape Pack. Conocimiento de NOMs,

Responsabilidad

Generar ideas de disefio, coordinar pruebas industriales,
administrar proyectos. Negociar y desarrollar proveedores.
Documentar procesos.
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Glosario

Arte: Se considera Arte en la industria al trabajo de disefio gréfico
realizado previo a la impresién de un material. El arte es un disefio
ajustado y compuesto por elementos diversos que las companias
requieren, como logotipos, comunicacidn, ingredientes etc.

Becario: La concepcion moderna de Becario, nos acerca mas al
concepto de un estudiante que dentro de un organismo publico o
privado puede realizar practicas en empresas ya sea con
retribucién econdmica o sin ella.

BOM: BOM (Bill of material) o lista de materiales, es la lista o receta
con la que se asignan tipos y cantidades de diferentes componentes
para configurar un producto.

Brief: Es un documento, que sirve como punto de partida vy
referencia para iniciar el proceso creativo de en una compafiia,
porque en él se resume la informaciéon necesaria para fijar las
estrategias que permitiran conseguir un objetivo planteado.

Capability: En espafiol “Capacidad” es una fase de los proyectos de
innovacién que hace referencia al punto en el que se deben analizar
las capacidades tecnoldgicas y financieras y tener un comenzar a
construir un proyecto.

Count: Cantidad en espafiol y es el término que se utiliza para
mencionar la cantidad de producto que esta contenido dentro de

un empaque secundario. Es decir; la cantidad de paquetes o piezas
que tiene un corrugado es el count.

Consumo Masivo: Se llama consumo masivo, a aquellos productos
de alta demanda, que son requeridos por todos los estratos
sociales. La produccion de estos elementos motiva una alta
competencia de las empresas por la captacidn de la clientela.

Cromalin: Documento impreso con alta calidad que se utiliza para
de forma preliminar identificar como se vera impreso un material
con un proceso industrial.

Cross category: “Categoria cruzada” quiere decir que en este caso
un colaborador trabaja para categorias cruzadas o mas de una. Esto
es indistinto y se mueve entre proyectos de varias categorias.

Cuatricromia: Proceso de reproduccion a todo color, por
separacion de imagen en tres colores primarios (cyan, magenta y
amarillo) mas el negro. Cada uno de los cuatro colores se coloca en
una plancha separada que al imprimir sobre las otras reproduce el
efecto de todos los colores del original. || Proceso utilizado para
realizar impresiones litograficas, serigrafias o grabados, que
imprime las imagenes como una serie de cuatro componentes de
color separados.

Disefio en alta resolucion: Es el arte que una que ves se termina de
desarrollar se entrega en un formato electrénico editable que por

“"

lo general es “.ai” del software conocido como illustraitor. Es

necesaria el archivo en alta resolucidn para que el impresor pueda



Rodolfo Arias Rodriguez

descargar el disefio y ajustar pre-impresidn con la calidad que se
requiere.

Doy Pack: Es un envase que se caracteriza por formarse a base de
material plastico, que en su base se forma redondo y en lo alto es
plano. El doy pack tiene la cualidad de mantenerse de sostenido
por si solo o de vertical en el anaquel.

Dummies: Es la forma como se le conoce a las muestras que
simulan producto final. Se trata de muestras que suelen ser
“disfrazadas” del producto al que se quiere llegar en algun
desarrollo.

Emplayado: Es el envoltura hecha con plastico termo-encogible
gue se usa para mantener unido dos o mas productos. Tiene la
peculiaridad de ser relativamente econdmico y permite la perfecta
visibilidad de lo que estd contenido en su interior.

Feseability: Viabilidad en espafiol, es la fase dentro de un proyecto
de innovacidn en la que se determinan las opciones de éxito de un
proyecto de forma preliminar. En esta fase solo se explora con
escenarios Draft un proyecto analizado desde diferentes
perspectivas financieras, técnicas y comerciales principalmente.

Global: Globo o el planeta en su totalidad

Guia o patrén de estiba: Es la forma mediante la cual se determina
el modo como deberan distribuirse y acomodarse distintas cajas
sobre una tarima para configurar un pallet completo. En este caso

indica el nimero y forma como se acomodan por las cajas en cada
nivel y el nimero de niveles.

Hotmelt: Es un adhesivo a base de un polimero que se aplica en
liguido y que es derretido por temperatura y aplicado
generalmente por pistolas e inyectores colocados en lineas de
produccion.

Investigacion y desarrollo: Es drea con la que algunas empresas
[laman al grupo de personas dentro de la estructura organizacional
que se encargan de trabajar, investigar y desarrollar nuevos
productos o mejoras en os productos existentes. Esta area cuenta
por lo general con el desarrollo del producto: Envase y contenido
(alimento, fragancia, formula, sabor, etc.)

Inject: Es el método de impresidn mediante el cual se lanza y
adhiere tinta sobre una superficie. Este método es el mas usado
para colocar informacién en cajas y es aplicado en las lineas de
produccion.

Kick — off: Es el punto de partida o arranque, que en este caso se
refiere a la forma oficial mediante la cual algin area detona o
comunica a la compafia o areas involucradas el proceso que esta
por comenzar hasta alcanzar un objetivo definido.

Latam: Abreviacion de Latinoamérica.

Launch: Lanzamiento o punto en el que una compania pone en el
mercado un producto y que estd listo para comercializarse.
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Maquilador: Es un socio comercial o proveedor de un servicio que
ofrece produccidn a las compafias que por lo general son manuales
o son parte de tecnologias con las que no cuentan las compaiiias.
Reciben producto semi-terminado y terminan de producirlo o
acondicionarlo para su venta. Regresa el producto a la compafiia
cobrando por este servicio de maquila.

Maquinabilidad: Es la funcionalidad o la compatibilidad que
existen entre un material y la maquinaria. Es decir; la capacidad de
ser trasformado o manipulado algiin componente por una maquina
industrial.

Mercado local: Es el marcado del pais en el que se desarrolla un
producto o desde el que se esta hablando. En este caso se hace
referencia a México.

NOM: Norma Oficial Mexicana (NOM) son regulaciones técnicas
gue sirven para garantizar que los servicios que contratamos o los
productos o servicios que adquirimos cumplan con parametros o
determinados procesos, con el fin de proteger la vida, la seguridad
y el medio ambiente. Para su elaboracidn se debe revisar si existen
otras relacionadas, en cuyo caso se coordinan las dependencias
correspondientes para que se elabore de manera conjunta unasola
Norma Oficial Mexicana por sector o materia.

Ofertas armadas: Son ofertas de producto o descuentos que por lo
general se componente de dos o mas articulos acondicionados y
agrupados para su venda en “paquete” ofreciendo un descuento o
regalando algun articulo.

Pallet: Plataforma o bandeja construida de tablas, donde se apila la
carga que posteriormente se habrd de transportar. Su objeto
primordial es facilitar la agrupacién de cargas fraccionadas y su
correspondiente manipulacién y estiba.

Post-Launch: Es una fase dentro del proceso de Innovacién en la
cual después que se es lanzado un producto se analiza el producto
desarrollado con la intensidon de mejorar lo realizado o aplicarlo en
futuros lanzamientos.

Pre-corte: Es |la zona con cortes parciales en un material (carton)
gue facilita el desprendimiento o corte controlado.

Racine: Poblacion perteneciente al estado de Wisconsin en Estados
Unidos donde se encuentran la casa matriz de Johnson.

Recursos Humanos: Area/ Departamento o grupos de personas
dentro de un estructura organizacional en una compafiia y que se
encargan de administrar todo el capital o recurso humano.
Sueldos, comunicacion, capacitacion reclutamiento etc.

Rotacion de producto: Es uno de los pardmetros utilizados para el
control de gestién de la funcion logistica o del departamento
comercial de una empresa. La rotacidn, en este contexto, expresa
el numero de veces que se han renovado las existencias (de un
articulo, de wuna materia prima..) durante un periodo,
normalmente un aino.

R&D (Research & Develpment) En su significado en espaiiol
significa: Investigacién y desarrollo y es el area que forma parte de
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una compafia que tiene en su labor realizar investigaciones,
formulaciones o proyecto que incluyan innovacion

SAP: El nombre de SAP proviene de: Sistemas, Aplicaciones y
Productos en Procesamiento de datos. El nombre SAP es al mismo
tiempo el nombre de una empresa y el de un sistema informatico.
Este sistema comprende muchos mddulos completamente
integrados, que abarca practicamente todos los aspectos de la
administracién empresarial. Cada maédulo realiza una funcién
diferente, pero esta disefado para trabajar con otros médulos.

Size impression: (Tamafio aparente) Es la percepcion que tiene un
consumidor respecto a la cantidad de producto acorde a la
dimensién que ocupa el empaque en anaquel. Este tamanfio es clave
puesto que es el are de exhibicién con que cuenta mercadotecnia
para comunicar y distinguir el producto de los de la competencia. A
mas size impress ion, mayor drea de impresion y comunicacion
visual.

Special Pack: Véase Oferta armada.

Visto Bueno: Es el punto en el que la compafiia o cliente
representado por un disefiador de empaque y un representante de
mercadotecnia se dan cita al inicio de produccidn (impresion) en la
planta del proveedor quien realizard los ajustes necesarios que
sean solicitados por los clientes. La probacién es considerada: Visto
Bueno
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Anexo 1: Brief de empaque

. REFERENCE 5KUs CODES:
DEVELOPMENT PROJECT BRIEF Version: 001
Fecha: DD/MMIAA Fimported progbiots are involved, pusical samples are heeced (o complete Deveiapment. Mht & mpost Derartments ave responsible o rovie the companents
PROJECT NAME: LAUNCHING DATE [To be confirmed il
GCMS CHEMIST
ITEM NUMBER: PROJECT ﬂ.PPRU?l - bt ,—
- | IS IT AEXITING FORMULA FOR M®? | - ¥ |FNOTPLEASE INCLUDE A BRIEF DESCRIPTION [include critical elements and part codes if available)
PROJECT TYPE: |- hd FEETE';T ‘ -

PROJECT RESPONSABLES [PM for each p IDEATION:
Please indicate if the PM iz Global as "GPM" or DEYELOPMENT:

GCMS PACKAGING e component description)

if the PR is Local as "LPM" COMMERCIALIZATION: I . 1
Companent 0 - M| S A2 | | Adtional Comments
; Al
Ll Component [IJ' hd | % | | Adtional Comments
. A
POaT LAl Companent DJ' L l 4 | | Adtional Comments
- (This part should answer the question: whu is this project needs to be \
PROJECT OBJETIVE " REATIONALE & BACKGROUND [This part should answer the question: why s this project needs to be Component ol v [ . +| Adtional Comments
. A
FREE TEXT Companent DJ' M | M I | Adtional Comments
FREE TENT
PRODUCT DESCRIPTION ([This section should answer the question: what is the product(s) that needs to be developed?)
FREETENT PROCUREMENT INPUT
FREE TENT
PRESENTATIUN[ . 2 CONTENT: |- v CDUNT:"_
- v CONTENT: : L COUNT./ - ENGINEERING ! PRODUCTION INPUT ~ Theidentification of the necessityta includs Engineering f Praduction comesponds to the Project Manager]

[ ~ CONTENT: : % counT.|- Does the project affect manufacturing capabililiesi : A

PROJECT REAC| - S If promo [temporary), especify for how long [mul.i FREE TENT
MARKET TARGE| - ¥ zport, what counties?
SHELF REQUIREMENTS:

Does the product needs to be self stand up?

Thiz Project Brief was Developed and Aprroved by Marketing:
Packaging GCMS:

Does the product needs trays?
Does the product needs hanger? Key Color Responsibilities: .MarketingJMigueI & Mosqueda para ExportfOperaciones
GCMS

Does the product needs POPIRRPIPDR?

REFERENCE SKUs CDDEIS:
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Anexo 2: Tabla de tiempos

Imne Num|Task Name Checkllst|  Duration St Finsh  [Preged™ ;":':x'*' —— e o =uﬂr:'m| R i — . W
imsbasasaint | | Wadap?  MonZWENT  TMIOSOTNZ | iy ke Cuslmer Gevee and Lopet A caine W TR W2
1.1 Project Infiatien | Changa Request [PIRIPCR] 20 daye Mon 08107103, Frl 3107103 138 PHULSS Cualy CONRS P cuLry 1uk Tid 241 N A2 XS
111 CratePR W Mon0G07Ig Fi 100709 l:*:'f PT;"::ZT::‘::‘:"W i ‘": :‘:)’:"”“ :‘; ‘:‘gma o
112 PIRIPCR Aproval _ ‘ 14 Ma 1307103 Fl 1707033 T o it SR o
113 Project Creation 2wis Mon 2007109 Fii 31071094 1A Lead Time A 12wt Tue 070271 Mon 30041238
12 DEVELOPMENT : | 4esdap FAOIOAI0  Mon 3001112 e B ‘;fj:,f‘i",r;‘::‘:b e e ORI e B o
121 Product Design Validation CALDZI | 450daps Fr 0810410 Fri 080112 TR S R
1211 Develop Product Elemenis Ll Fri 0904/10 Thu 065104 145 ippoval io Ssl Product cELng 0 Eap Thu 18RS1] The 128517
1212 igeniity Clams ' ‘ Juis Fi 070510 T 2005108 | 1450 First Arrival Date {FAD] Days)  Thu (00502 Tho 100512 42
1213 Substantate he Ciams ' fuks L R TR e e 2O SO
1214 Drat Pazkaging Graghics Design ' 2k Fil 070510 Thu 2005108
1213 Stabity & Camoelon Test ' [ s Man 02051 FiG601/1235
122 Finance Review [cKLoms | 5 ks Fil 070510 Thu 100608
123 Product Design Fraezs (Ko | g dap FHOTOSO. Mon 180112
1231 All Coes (Material Mastess) Assigned ' ‘ 14k Fil 070510 Tha 13051108
1232 Releass Inpul Specifcations ' [ 2days Mon 09/01/12 Tue 1001121512
1233 Releass Product Changs Natice (PCN) ' [ e Wed 110112 Thy 12011216 |
1234 Retipe (Desiqn Fresze) ' | 2 Fi 130112 Mo 160111217
124 Submit Regletrations |CKLO30 | 264 dape Mon 2804110 Frl 08101
1241 Catapris Revision |Offch prevencion ' ‘ 1day Mon 26104110 Mon 2604110
1242 Respanss O Cofepris ' T Tue 2704/10 Won 077010 20
1243 Reglsry approved ' | mDdasl  Wed1iDEND Tue iAo
1244 Grant Reglstry ' | ETdays Wed 011210 FriDB/041 122
1245 Import pemit ' ‘ wis Won 11104711 Fri DED/1123
125 Conduct GATE Review . 2wks Tue 17011 Mon 3001112 14 i 2 b Snoma fain ot TP PR UL ST p—
13 COMMERCIALIZATION ' C 1B0days?  Mon 250607 Mon 010212 e G Pt ummay pe— e Gy —
131 Recpe {Ready or Coeting) ' ‘ i Tue 1701112 Mon 2301/12 18 Wanye B Trera Vimtre 4 Ttart-only C
132 Release Packaging Graphics Dasign wih registy ' T 22w Mon 11004111 Mon 25041123 paaze Ty PE— iy T Firisbronly k|
133 Reguatory Approva ' CNdyE Mo 250807 Fioeomor ™ Aued U Takh R e Mkt Hbgpics —
134 Iesue ProcassiAssembly Insinicins ' ‘ 1k Tue 170112 Mon 2301121318 Asden up Eoit i MG Gmeay ¥ Duamra ¥
135  ESR Approval to Dlstribute Product (GRS | Sdae Tus 24012 Mon 300112 femty i | 9 T Cmnl)
1351 Retipe (Release Scope of Applcation) ' T Tue 240112 Mon 0022 A S— -
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Anexo 3: Protocolo de prueba

PROTOCOLO PARA REALIZACION DE PRUEBAS

PRODUCTO: HAZELNUT
PROYECTO: HAZELNUT EU

OBJETVO DE LA PRUEBA: Prusha para nuawo desamalia de Hazsmd Suropa, s2 pratande waldar por un
1390 I3 anvoitura dal 13 pastila que ahara Bans un anguia de core da 20" y 52 valldara & comacio
ampaquatado. Por oo 1330 52 ampacara an caila Hanca y ey comugado de 10 cailas hasta formar 2
tarimas que 52 amiaran 3 prusta de ransporis 3 inals

TAMARO DE PRUEBA: amvoitura (pouch) 2 horas y foomada de tarimas 4 haras. Total § haras

PT Seria
Code I SK<ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>