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Introducción. 
Envase, empaque y embalaje “Definición”. 
 
La comercialización de productos  hoy en día involucra estar sumergido en una  fuerte batalla por 
ganar la aceptación del consumidor, esto debido a la enorme cantidad de competencia que se 
gesta en cada una de las cadenas de auto-servicio o cualquier  tipo de centro para la adquisición 
de productos, como puede ser desde la tiendita de la esquina, una farmacia, alguna tienda 
especializada, etc. 
 
Debido a la enorme cantidad de marcas que abundan en el mercado para cada tipo de producto, 
es necesario  generar una estrategia  de comunicación eficiente, competitiva y atractiva entre el 
producto y el consumidor.  
 
Las actuales tendencias de consumo nos han inculcado que prácticamente  todos los productos 
que se lanzan al mercado requieren de envase, empaque o embalaje para poder ser 
comercializados, esto a su vez nos deja una serie de sentimientos que podemos percibir del 
producto a adquirir como lo son; La confianza, la seguridad, la afinidad, la atracción que tengamos 
hacia la marca, entre otros. 
 
Es así como se ha vuelto  trascendental encontrar una interacción multidisciplinaria cada vez más 
eficiente entre el diseño gráfico y el diseño estructural,  al desarrollar los materiales de envase, 
empaque y embalaje que utilizara nuestro producto final.  
 
Es importante saber distinguir los conceptos de envase, empaque y embalaje,  puesto que para 
cada uno de ellos aplica una serie de normativas y estándares oficiales que forzosamente tenemos 
que tomar en cuenta dentro de nuestro desarrollo final de materiales. El no cumplir  con los 
estándares establecidos en cada una de las normas  que aplican para la presentación de nuestro 
producto,  implica la salida del mercado del mismo. 
 
La Secretaria de Salud, a través de la publicación de las diferentes normas de etiquetado para 
productos de consumo nos otorga la definición de dichos conceptos: 
 
Envase primario, El recipiente destinado a contener un producto y que entra en contacto con el 
mismo, conservando su integridad física, química y sanitaria.1 
 
Envase secundario, El envase que contiene al primario. 1  

 
Envase secundario, a los componentes que forman parte del empaque en el cual se comercializa 
el producto y no está en contacto directo con él2,  puede tratarse de etiquetas, cintillas, estuches, 
etc.  
 
Embalaje, Material que envuelve, contiene y  protege los productos pre-envasados, para efecto de 
su almacenamiento y transporte.3 

                                                           
1
 NORMA Oficial Mexicana NOM-141-SSA1/SCFI-2012, Etiquetado para productos cosméticos preenvasados. 

Etiquetado sanitario y comercial. 
2
 NORMA Oficial Mexicana NOM-072-SSA-1993, Etiquetado de medicamentos. 
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Planteamiento del problema. 
 
Con la llegada de  distintas temporadas altas en cuanto al consumo de productos se refiere, es 
necesario estar presente en el mercado ofreciendo diferentes opciones de compra al consumidor, 
y debido a que se ha hecho  costumbre  el tener que encontrar siempre una oferta disponible en 
navidad, día de las madres, regreso a clases o cualquier otra fecha significativa al año,  nadie  
puede darse el lujo de perder  posicionamiento ante el mercado, por lo que es necesario  estar 
presente ofreciendo las llamadas “Ofertas de temporada”. 
 
La marca “Maja”  dedicada a la  comercialización de productos  para el cuidado personal se ha 
caracterizado por  entregar cada año  diferentes opciones de promocionales con la llegada del 10 
de mayo, por lo que  en el año 2011, la marca planificó la salida de 2 ofertas promocionales 
pensadas para sorprender a las madres  el 10 de mayo del 2013. 
 
 

Objetivo “Productos a desarrollar”. 
 
Desarrollar 2 ofertas promocionales cuya imagen y presentación sea diferente entre cada  una de 
ellas, estas deberán  contener los siguientes productos: 
 

Oferta #1 
Eau de toilette natural spray 50 ml 
Desodorante perfumado antitranspirante roll-on 50 ml  
Jabón de tocador 100gr 
 
Oferta #2 
Eau de toilette natural spray 25 ml 
Desodorante perfumado antitranspirante roll-on 50 ml  
Jabón de tocador 140gr 

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

Capítulo 1.- Perfil de la empresa. 
1.1.- Antecedentes históricos. 
 
En 1863 José Grisi desarrollo  “Emplasto Monópolis”, producto para la curación de infecciones de 
la piel, dando comienzo al nacimiento e historia de GRISI HNOS., S.A. de C.V. Siendo esta fecha la 
misma en que el primer laboratorio de GRISI HNOS. inicio operaciones en el centro de la ciudad de 
México.  
 
Su sucesor, Blas Grisi creó La Droguería del Factor. Durante los  20’s, asumió el timón Alfredo Grisi, 
papá del  actual presidente ejecutivo, quien tuvo el olfato de orientarse a productos para el 
cuidado del cabello. 

                                                                                                                                                                                 
3
 NORMA Oficial Mexicana NOM-030SCFI-2006, Información comercial-Declaración de cantidad en la 

etiqueta-Especificaciones. 
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GRISI HNOS fue la primera firma que lanzó  shampoos de manzanilla y en los 80’s incluyó en sus 
productos ingredientes medicinales como jojoba o sávila.  
 
En 1988 lanza al mercado “Ricitos de Oro” que a la postre se ha convertido en uno de los 
principales emblemas de la compañía (de hecho hoy los shampoos para bebés, incluida su marca 
“Kids”, son la mitad de su facturación).  
 
En el rubro  farmacéutico  sus productos insignia son: “Reumophan” para reumas,  “Medifen” en 
analgésicos, su laxante “Bliz” y muy conocidas  gomas para la garganta “Garde”.  
 
La compañía no solo se ha enfocado a ser una compañía exclusivamente manufacturera ya que 
además de esto  en los 90’s arrancaron algunos acuerdos de comercialización. El primero con 
Helen Curtis y luego en 1998 con P&G para “MaxFactor”, “Cover Girl”, “Oil of Olay”. Siguieron 
otras con Combe para “Just for Men”, “Grecian” y “Benzal”, línea de higiene femenina, y Sara Lee 
con “AquaVelva”, “Brylcream” y “Kiwi” en cuidado para calzado.  
 
GRISI HNOS. adquirió la prestigiada y emblemática marca española “Maja” a principios del 2011 
esto con el fin de continuar reforzando el liderazgo que mantiene en productos dedicados a la 
higiene y belleza en México y a nivel internacional. Reconocida por su inconfundible y tradicional 
aroma, “Maja” está presente en siete categorías y presentaciones: fragancias, cremas corporales, 
geles de baño, desodorantes, cosméticos, jabones y talcos perfumados, actualmente se 
comercializa  en 20 países como un producto más de la familia “GRISI”. 
 
Para GRISI HNOS. no es desconocida la exportación,  ya que desde los 50’s  han exportado jabones. 
Sus alcances hoy en día se extienden a 17 países y las ventas foráneas de esta compañía 
representan 16 por ciento de su facturación.  
 
 

1.2.- Giro y clasificación. 
 
GRISI HNOS., S.A. de C.V.   Es una empresa químico farmacéutica 100% mexicana dedicada a la 
elaboración y comercialización de productos líderes de origen natural para la salud, belleza, 
higiene y nutrición. 
 
Actualmente cuenta con dos centros de producción ubicados en: 

Calle Amores 1746 
Col. Del Valle 
C.P. 03100 México, D.F. 
Tel/Fax (55)5629-9902 / (55)5534-1003  

Calle Azcapotzalco 24 
Col.  Barrio Sto. Tomas 
México, D.F. 
Tel  (55)5352-1737 / (55)5561-1115 
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Y un centro de distribución ubicado en: 

Calle Huaiquila 540 Nave 2 
Col. San José Aculco 
Del. Iztapalapa  
C.P. 09410, México, D.F. 
Tel/Fax (55)5640-1630 / 5640-1643 

Con más de 800 empleados contratados a través de la razón social SERVICIOS CORP. GRIFAM. S.A. 
de C.V  y que brindan  servicio directo a la producción realizada  por GRISI HNOS., S.A. de C.V. Esta 
última se cataloga como  “Gran empresa”  debido al número de empleados que se encuentra a su 
servicio. 
 
 

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

1.4.- Visión. 
 
Ser una organización de excelencia y clase mundial con productos y servicios líderes con 
reconocimiento nacional e internacional. 
 
1.5.- Marcas y productos. 
 
La división estructural en GRISI HNOS. contempla los siguientes segmentos: 
 

1.- Cuidado de la piel 
2.- Cuidado del cabello 
3.- Cuidado del bebé 
4.- Cuidado de los niños 
5.- División “farma” 
6.- División veterinaria 
7.- División odontológica 
8.- Maja 
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                     Ilustración 1 Productos para el cuidado del cabello                    Ilustración 2.- Productos para el cuidado de la piel 

 

                  Ilustración 3.- Productos para el cuidado del bebé             Ilustración 4.- Productos para el cuidado de los niños 

 

                   Ilustración 5.- Producto de la división “farma”               Ilustración 6.- Productos de la división veterinaria 

 

                          Ilustración 7.- Productos de la división odontológica               Ilustración 8.- Productos de "Maja" 
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Cada uno de ellos  cuenta con sus propios catálogos de marcas y se enfoca a diferentes tipos de 
mercado. 

En el caso particular de este trabajo. Los productos de “Maja” cuentan con casi 100 años en el 
mercado y se han caracterizado por su distintivo aroma creado y pensado especialmente para el 
público femenino. 
 
En México,  la marca “Maja” tiene presencia en: 
 
Tiendas departamentales. 

1. Woolworth  
2. Tiendas del sol 
3. Almacenes García 
4. Dorians 
5. Hemsa  
6. Sanborns  

 
Tiendas de autoservicio. 

1. Soriana 
2. Superama 
3. Comercial Mexicana 
4. Wal-Mart  
5. Chedraui  
6. Mercados soriana 
7. Casa ley  
8. Tiendas Garcés  
9. H.E.B.  
10. Calimax  
11. Arteli  
12. Tiendas Gran'd  
13. Súper Gutiérrez  
14. Súper bodega de Cord 
15. Almacenes Zaragoza  

 
Tiendas del gobierno. 

1. ISSSTE  
 
Farmacias. 

1. Farmacias del ahorro  
2. Farmacias Benavides  
3. Farmacias Guadalajara 
4. París  
5. Esquivar  
6. Dekafarma 

 
Y  cuenta con distribuidores comerciales  en 17 países ajenos a México, los cuales están ubicados 
en Estados Unidos, Puerto Rico, España, Alemania, Holanda,  Suecia,  Suiza, Australia, Taiwán 
Argentina, Honduras, Guatemala, El Salvador, Perú, Paraguay, Venezuela  y Colombia.   
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1.6.- Funciones del departamento de Ingeniería de Empaque “Organigrama”. 

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

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

 

Ilustración 9.- Macro-proceso interno en GRISI HNOS.4 

Dentro del proceso de desarrollo de nuevos productos  existe una interacción  multidisciplinaria 
entre las diferentes áreas mercadológicas de la compañía y las áreas  de diseño y desarrollo, en la 
ilustración 10  se muestra el flujo de información que se gesta dentro del proceso: 

 

                                                           
4
  Portal del empleado GRISI HNOS,  http://www.grisinet.com/grisi/ 

http://www.grisinet.com/grisi/
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Ilustración 10.- Flujo de información en el proceso de desarrollo de nuevos productos. 

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

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

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

base al programa de trabajo interno. 

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

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

1. Crear el alta de producto terminado en sistema SAP para uso global de la compañía. 

2. Desarrollar proveedores de materiales de envase, empaque y embalaje de acuerdo a la 

demanda del proyecto. 

3. Revisar los diseños estructurales y gráficos desarrollados por la agencia. 

4. Proporcionar las herramientas necesarias al departamento de Recursos Técnicos, como 

dummies, suajes piloto y pruebas preliminares, para que este departamento proceda al 

diseño y desarrollo de los herramentales necesarios, para el acondicionamiento del producto. 

5. Coordinar el desarrollo de los artes para materiales de envase, empaque y embalaje con las 

agencias de diseño, proveedores y mercadotecnia. 

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

embalaje en desarrollo. 

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

embalaje. 

8. Verificar las primeras entradas de los materiales de envase, empaque y embalaje para nuevos 

productos o productos rediseñados. 

9. Validar el desempeño de los materiales de envase, empaque y embalaje desarrollados en las 

líneas de acondicionamiento. 

10. Elaborar Protocolos de Acondicionamiento para los productos terminados que manufactura 

la compañía. 

11. Desarrollar materiales de empaque para el acondicionamiento de ofertas armadas y 

promocionales. 

12. Elaborar métodos de trabajo para el acondicionamiento de ofertas armadas y promocionales. 

13. Gestionar  el control del mantenimiento para moldes de inyección y soplado. 

14. Supervisar el desarrollo de los herramentales  y validar el desempeño en las líneas de 

producción. 
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Debido a que el proceso de desarrollo de nuevos productos es alimentado por  distintas áreas de 
la compañía así como proveedores de materia prima y maquiladores externos, es importante 
distinguir las distintas interacciones que se deben ejercer para tener un mejor control del 
producto desde su nacimiento hasta su venta final. 
 
En la Tabla 1 se enlista los departamentos que están involucrados directamente con el área de 
ingeniería de empaque: 
 
 

Relaciones Internas Relaciones externas 

1.- Mercadotecnia 8.- Agencias de diseño grafico 
2.- Producción 9.- Proveedores de materiales de empaque y 

embalaje 
3.- Planeación 10.- Maquiladores de materia prima y PT 

4.- Logística  
5.- Investigación y desarrollo  

6.- Recursos técnicos   
7.- Compras  

Tabla 1.- Relaciones laborales del departamento de Ingeniería de Empaque con otras áreas. 

Absolutamente todas las áreas involucradas en el macro-proceso anteriormente descrito son 

pilares importantes de la toma de decisiones que se gesta en la compañía, por lo que es necesario 

ubicar a los responsables de cada departamento y la función que desempeñan a lo largo de la vida 

del producto, en la ilustración 11, se puede observar la ubicación del puesto de Ingeniero de 

Empaque dentro del organigrama de GRISI HNOS.:  

 

 

Ilustración 11.- Ubicación del puesto de Ingeniero de Empaque en el organigrama de GRIS HNOS.4 
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Capítulo 2.- Estrategia de diseño. 
2.1.- Conceptualización de los nuevos productos. 
 
La conceptualización de los nuevos productos  es presentada por el departamento de 

Mercadotecnia a través del gerente de marca para “Maja”, el cual plantea los aspectos más 

relevantes en cuanto a la presentación  final de los productos se refiere. A su vez se presentan las 

fechas tentativas de facturación del producto, lo que nos dice el momento en el cual nuestro 

producto final debe estar concluido. 

La conceptualización de los productos por parte de mercadotecnia de la oferta # 1 y # 2 de la 

marca Maja se muestra en las tablas 2 y 3 respectivamente. 

La función de los materiales de envase, empaque y embalaje no es estrictamente la mecánica, es 
decir, no solo son considerados como un objeto que envuelve y protege al producto, sino que 
también  deben ser considerados como la parte que proyecta la primera impresión al cliente. 
 
Por esta razón en la conceptualización general del producto final  y los materiales a utilizar por 

parte de  Ingeniería de Empaque deben estar presentes las observaciones  y requerimientos del 

área de Mercadotecnia. Las tablas 4 y 5  muestran la interacción entre ambas áreas respecto al 

nacimiento de los nuevos productos y los materiales necesarios para su elaboración. 

 
2.2.- Elementos de entrada y puesta en marcha del proyecto. 
 
 
 
Una vez conceptualizados los productos finales a desarrollar, se levanta un comunicado en donde 
se oficializa el arranque del proyecto, este es firmado y autorizado por las áreas  involucradas en el 
desarrollo de nuevos  productos y a su vez es puesto a disposición  de las demás áreas 
involucradas en la producción y comercialización del proyecto. 
 
En las ilustraciones 12 y 13  se muestran los elementos de entrada oficiales que se generaron en 
GRISI HNOS., para el desarrollo de las dos ofertas armadas “Maja”.     
 

 

 

 

 

 

 



pág. 11 
 

Concepto  Descripción 

Tipo de producto Cosmético  y/o cuidado personal 

Marca a la que pertenece Maja 

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

Granel (formulación) activa 

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

Oferta armada 

Razón de la oferta Día de las madres 

Número de productos a utilizar 
(nombre) 

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

Zonas en las que se comercializara  
(específico) 

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

Tipo de código de barras requerido  UPC -12 

Tabla 2.- Conceptualización de la oferta # 1. 

 

 

Concepto  Descripción 

Tipo de producto Cosmético  y/o cuidado personal 

Marca a la que pertenece Maja 

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

Granel (formulación) activa 

Será un producto de línea, oferta 
armada (diferentes productos), oferta 
por cantidad, disminución de precio, 
mayor % de regalo, otro 

Oferta armada 

Razón de la oferta Día de las madres 

Número de productos a utilizar 
(nombre) 

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

Zonas en las que se comercializara  
(específico) 

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

Tipo de código de barras requerido  UPC -12 

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

Eau de toilette natural spray 50 ml 
Desodorante perfumado 

antitranspirante roll-on 50ml  
Jabón de tocador 100gr 

 

Conceptualización por parte de Ingeniería de Empaque Requerimientos de Mercadotecnia 

Conceptos a desarrollar Concepto 

Eau de toilette natural spray 50 ml 
Producto de línea, producto en 

existencia, no requiere tomar ninguna 
acción. (Peso promedio 147g). 

 

Desodorante perfumado 
antitranspirante roll-on 50ml 

Producto de línea, producto en 
existencia, no requiere tomar ninguna 

acción. (Peso promedio 89g). 
 

Jabón de tocador 100gr 
Producto de línea, producto en 

existencia, no requiere tomar ninguna 
acción. (Peso promedio 102g). 

 

Empaque primario 

Se requiere un material que sirva como 
soporte y entre en interacción directa 

con los 3 productos de línea que se van a 
comercializar, su funcionalidad será 

únicamente la de exhibir el producto y 
este no será directamente manipulado 
por el público en general pero si lo será 
por la mano de obra que maquilara la 
oferta. Por lo que no es necesario que 
presente resistencia a la compresión 

elevada. Pero si un alto grado de 
flexibilidad. 

Que sea discreto, de preferencia 
traslucido,  económicamente 

factible y que no dañe ni opaque la 
imagen de los productos de línea 

que contendrá. 

Empaque secundario 

Se requiere un material resistente a la 
exhibición, manipulación  y 

transportación "moderada", que 
contenga tanto  a los productos de línea 
y al empaque primario, permitiendo la 

plena exhibición  de los mismos y que sea 
posible plasmar  un diseño gráfico  de 

alta calidad contemplando una selección 
de color. 

Se necesita plasmar  arte gráfico de 
alta calidad y sumamente atractivo 

para el público en general, dicho  
arte  debe ser completamente 

diferente al de la oferta #2, debe 
permitir la visibilidad de los 

productos de línea, se requiere que 
la presentación sea en estuche de 

cartón debido a aspectos de 
competencia en el mercado, los 

logotipos de la marca Maja deben ir 
presentados en hot stamping y 

considerar que el tiraje es de 25 mil 
piezas. 

Embalaje 

Se requiere un material resistente a la  
manipulación  y transportación "brusca", 

su funcionalidad es la de proteger 
íntegramente  a el producto final. 

Económicamente factible 

Tabla 4.- Requerimientos generales para el desarrollo de los materiales de envase, empaque y embalaje para la oferta 
# 1. 
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Oferta # 2 

Eau de toilette natural spray 25 ml 
Desodorante perfumado 

antitranspirante roll-on 50ml 
Jabón de tocador 140gr 

 

Conceptualización por parte de Ingeniería de Empaque 
Requerimientos de Mercadotecnia 

Conceptos a desarrollar Concepto 

Eau de toilette natural spray 25 ml 

Producto de línea, producto en 
existencia, no requiere tomar 

ninguna acción. (Peso promedio 
87g). 

 

Desodorante perfumado 
antitranspirante roll-on 50ml 

Producto de línea, producto en 
existencia, no requiere tomar 

ninguna acción. (Peso promedio 
89g). 

 

Jabón de tocador 140gr 

Producto de línea, producto en 
existencia, no requiere tomar 

ninguna acción. (Peso promedio 
143g). 

 

Empaque primario 

Se requiere un material que sirva 
como soporte y entre en 

interacción directa con los 3 
productos de línea que se van a 
comercializar, su funcionalidad 
será únicamente la de exhibir el 

producto y este no será 
directamente manipulado por el 
público en general pero si lo será 

por la mano de obra que 
maquilara la oferta. Por lo que no 

es necesario que presente 
resistencia a la compresión 

elevada. Pero si un alto grado de 
flexibilidad. 

Que sea discreto, económicamente 
factible y que no dañe ni opaque la 

imagen de los productos de línea que 
contendrá. 

Empaque secundario 

Se requiere un material resistente 
a la exhibición, manipulación  y 

transportación "moderada", que 
contenga tanto  a los productos de 

línea y al empaque primario, 
permitiendo la plena exhibición  
de los mismos y que sea posible 

plasmar  un diseño gráfico  de alta 
calidad contemplando una 

selección de color. 

Se necesita plasmar  arte gráfico de alta 
calidad y sumamente atractivo para el 

público en general, dicho  arte  debe ser 
completamente diferente al de la oferta 

#1, debe permitir la visibilidad de los 
productos de línea, se requiere que la 
presentación sea en estuche de cartón 

debido a aspectos de competencia en el 
mercado, los logotipos de la marca Maja 
deben ir presentados en hot stamping y 

considerar que el tiraje es de 25 mil 
piezas. 

Embalaje 

Se requiere un material resistente 
a la  manipulación  y 

transportación "brusca", su 
funcionalidad es la de proteger 

íntegramente  a el producto final. 

Económicamente factible 

Tabla 5.- Requerimientos generales para el desarrollo de los materiales de envase, empaque y embalaje para la oferta 
# 2. 
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Ilustración 12.- Elemento de entrada para la oferta # 1. 
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Ilustración 13.- Elemento de entrada para la oferta # 2. 
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2.3.-Selección de materiales y técnicas a utilizar. 
 

La selección de materiales viene acompañada de lo que anteriormente se describió en la 

conceptualización del producto, básicamente es poder encontrar tanto en diseño gráfico como en 

diseño estructural  el material que mejor se adapte  a los requerimientos establecidos por el área 

de mercadotecnia. 

Otro aspecto sumamente importante y que impactará directamente en la toma de decisiones es el 

llamado “Desarrollo de proveedores”,  debido a que la producción de los materiales de envase, 

empaque y embalaje en GRISI HNOS. se realiza  con empresas externas,  se deben evaluar 

diferentes opciones y propuestas por parte de  los proveedores especializados en cada proceso. 

Dependiendo de dichas propuestas presentadas el departamento de mercadotecnia toma la 

decisión final de que productos y que proveedor son los  que brindaran los servicios para la 

realización del proyecto, dicha decisión depende de las cotizaciones presentadas por material de 

cada proveedor, de la confiabilidad de entrega que tenga cada uno de ellos y del visto bueno por 

parte de Ingeniería de Empaque básicamente basado en la calidad presentada y el cumplimiento 

de  las especificaciones emitidas, por lo que es necesario siempre proponer dos opciones  de 

posibles proveedores para el desarrollo del  material de empaque. 

Es importante aclarar que el departamento de Ingeniería de Empaque no puede solicitar, recibir, o 

negociar cotizaciones de los materiales a desarrollar, estas deben ser directamente enviadas y 

analizadas por el departamento de “Compras” que a su vez  son los encargados de compartir la 

información al departamento de Mercadotecnia para la toma de decisiones finales.  

En general las  metodologías aplicadas para llegar al objetivo final del  desarrollo de las ofertas 

armadas son mayoritariamente empíricas y basadas en un alto porcentaje por la experiencia de 

proyectos anteriormente desarrollados en GRISI HNOS. 

 

2.3.1.- Empaque primario 

El primer caso que se presenta es la selección de materiales  para el empaque primario, sólo se 

realizará un análisis ya que los  requerimientos para ambas ofertas son los mismos y están  

plasmados con anterioridad en las tablas 4 y 5. En la ilustración 14 se realiza un  análisis empírico 

para la selección del material para el empaque primario. 
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Ilustración 14.- Selección de materiales para el empaque primario. 

 

Una vez  definidos los  materiales que  pueden ser empleados y que cumplen nuestros 

requerimientos,  es necesario realizar un análisis  de que proceso será el más indicado para poder 

manufacturar al empaque primario y con esto dar pie al  llamado “Desarrollo de proveedores”. 

En específico, para el caso del PET y/o PVC los procesos mayormente utilizados para su 

trasformación son: 

1.- Extrusión. 

2.-Moldeo por inyección. 

3.- Moldeo por compresión y transferencia. 

4.- Moldeo por soplado. 

5.- Termoformado. 

6.- Fundición o colado de plásticos. 

Debido a que  nuestro material requiere ser utilizado como soporte, su funcionalidad será 

únicamente la de exhibir el producto, manteniendo una discreta apariencia traslucida, se propone  

desarrollar un blíster  con un calibre adecuado para poder cumplir con estos requerimientos. 

La propuesta del desarrollo de un blíster se debe a que con anterioridad se han realizado 

proyectos similares en el desarrollo de ofertas armadas para otras marcas de GRISI HNOS.,  

obteniendo buenos resultados de funcionalidad en los materiales. 

Para nuestro caso el termoformado es el proceso que mejor se adapta a nuestros requerimientos, 

ya que  este nos ayuda a conformar  lámina de película de PET y/o PVC sobre un molde, aplicando 

calor y presión. 
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Las piezas que se fabrican con termoformado son letreros, forros de refrigeradores, empaques 

(blíster), cajas de electrodomésticos, vasos, etc. Los termoplásticos tienen gran capacidad de 

alargamiento uniforme, en virtud a las grandes velocidades de deformación a las que son 

sometidos. Con este proceso no se pueden formar piezas con aberturas u orificios porque así no se 

puede mantener la diferencia de presiones durante el formado.5 

Los pasos del proceso son: 

1.- El material de partida es una lámina o film del plástico a utilizar. 

2.- La lámina es doblada por el calentamiento. 

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

4.- Se enfría y se deja endurecer. 

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

bordes o rebabas. 

El esquema básico de la maquinaria que se necesita para realizar el proceso de termoformado se 

presenta a continuación en la ilustración 15: 

 

Ilustración 15.-  Esquema básico  del proceso de termoformado.
6
  

Ya definido el proceso a utilizar para el desarrollo de nuestro material de empaque primario, son 

asignados los dos proveedores especializados en el proceso de termoformado, a los cuales se les 

envía tanto los productos que exhibirá el blíster, como los requerimientos de diseño que debe 

presentar el material, esto con el fin de que presenten propuestas físicas y realicen la cotización 

del proyecto pertinentes. 

Para este caso los proveedores que fueron asignados por el Gerente del área de Ingeniería de 

Empaque son: 

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

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

                                                           
5
 KALPAKJIAN, SEROPE y SCHMID, STEVEN R. “Manufactura, ingeniería y tecnología”, cuarta edición, 

PEARSON EDUCACION, México 2002, Pagina 492. 
6
 JULIA RODRÍGUEZ MONTES, LUCAS CASTRO MARTÍNEZ. “Procesos industriales para materiales no 

metálicos”,  Segunda edición, Editorial VISION NET, Madrid España, Pagina 28. 
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2.3.2.- Empaque secundario. 

El segundo caso que se presenta es la selección de materiales  para el empaque secundario, sólo 

se realizará un análisis ya que los  requerimiento para ambas ofertas son los mismos  excepto por 

el diseño gráfico que traerá plasmado, estos requerimientos están  plasmados con anterioridad en 

las tablas 2 y 3.  

El requerimiento  que delimita la selección de materiales para el desarrollo de nuestro empaque 

secundario es que se necesita  comercializar un producto final con una presentación en estuche de 

cartón. 

El cartón es una variante del papel, se compone de varias capas de este;  las cuales, superpuestas y 

combinadas le dan su rigidez característica. Se considera papel hasta 65 gr/m2, mayor de 65 gr/m2, 

se considera como cartón.7 

A continuación se presenta la tabla 6, la cual plasma  los tipos de cartón más comunes en el diseño 

de materiales de empaque, así como las características  primordiales que ayudaran con la toma de 

decisiones respecto a la selección del material.  

Tipo de cartón Características de presentación Características de impresión  Relación de costo 

Reverso gris Presenta un color marrón por 
ambas cara, es elaborado a partir 

de materiales reciclados 

Opaca - 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

+ 

Reverso 
blanco 

Presenta un color blanco en las 
caras externas y un color marrón 

de los filamentos internos, es 
elaborado a partir de material 

reciclado 

Buena 

Sulfatado Presenta un color blanco tanto en 
las caras externas como en los 

filamentos internos, es elaborado 
por capas de papel de pulpa 

virgen 

Excelente 

Kromolux  Presenta  los mismos parámetros 
que el cartón sulfatado, 

adicionando que una de sus caras 
externas esta abrillantada. 

Óptima 

Tabla 6.- Tipos de cartón más comunes en el diseño de materiales de empaque. 

Por otro lado es importante tener en consideración los siguientes puntos a la hora de elegir con 

qué tipo de cartón se trabajará: 

                                                           
7
 MARÍA DOLORES VIDALES GIOVANNETTI, “El mundo del envase”, segunda edición, Editorial GUSTAVO 

GILI, Barcelona España 2003, Pagina 33. 
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Calibre.- Este es determinado en puntos en donde 1 punto equivale a 0.001 pulgadas,  la 

tabla 7  nos proporciona un criterio de selección para el calibre que utilizara el estuche a 

desarrollar. 

Producto Calibre 

Productos de poco peso 12, 14, 16, 18, 20 puntos 

Productos de mayor peso 22, 24, 26, 28, 30 puntos 

Productos  que requieren máxima resistencia Cartón corrugado 

Tabla 7.-  Selección del calibre en estuches.
7 

Dirección de las fibras.- La dirección de las fibras es lo que determina en qué sentido 

opone resistencia el material a la compresión, si estas se encuentra en dirección paralela a 

la fuerza opondrá una mayor resistencia, si estas se encuentran en dirección perpendicular 

a la fuerza opondrán una menor resistencia. 

Considerando los puntos anteriormente plasmados y tomando en cuenta los requerimientos 

necesarios presentados en las tablas 4 y 5, las dos opciones de materiales para el desarrollo del 

estuche en nuestras dos ofertas son: 

 1.- Cartón sulfatado ,22 puntos, con fibras perpendiculares a los textos publicitarios. 

 2.- Cartón Kromolux, 22 puntos, con fibras perpendiculares a los textos publicitarios. 

Una vez que definidas las dos opciones de materiales a trabajar, es necesario definir el método de 

impresión que se utilizará en  los dos estuches para las ofertas armadas. 

En general, los métodos de impresión se clasifican en métodos directos e indirectos. La impresión 

indirecta es todo aquel procedimiento en que la imagen no se forma directamente en la pieza por 

un cliché, tamiz o plancha de goma, sino que pasa al sustrato a través de otro medio como sucede 

en el offset, donde la imagen pasa de la placa a la mantilla, y de esta al sustrato. La impresión 

directa al contrario que la indirecta, la imagen  pasa directamente al sustrato, sin ninguna 

superficie intermedia.8 

Los métodos de impresión más utilizados son: 

1. Offset 

2. Tipografía 

3. Serigrafía 

4. Rotograbado 

5. Flexografía 

Debido a que se necesita plasmar un diseño gráfico de alta calidad en una impresión a color es 

necesario seleccionar el método que mejor presente la llamada selección de color. 

                                                           
8
 MARÍA DOLORES VIDALES GIOVANNETTI, “El mundo del envase”, segunda edición, Editorial GUSTAVO 

GILI, Barcelona España 2003, Pagina 123. 
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En la selección de color lo que se hace es imprimir los distintos tonos en forma de puntos o líneas, 

que el ojo amalgama y ve como si fuera una imagen de semitonos. Con una trama se pueden 

transferir los semitonos de las fotografías convirtiéndolas en puntos de varios tamaños. Una 

superficie clara se logra con puntos pequeños; y en superficies oscuras los puntos forma una red.8 

El ojo humano puede diferenciar entre dos mil cuatrocientos matices diferentes. Todos los matices 

están hechos de 3 colores básicos, cyan, amarillo y magenta.8 

Para efectuar una impresión a color, se separan los tres matices con un filtro para cada uno de los 

tres colores básicos; posteriormente se imprimen estos colores, uno encima del otro y por último 

el negro.7 

Cuando un color no presenta el puntaje descrito anteriormente, se dice que se está imprimiendo 

una plasta de color, lo cual es indispensable en el proceso de impresión de un pantone directo. 

A continuación en  la tabla 8 se presenta un comparativo de las características que presenta cada 

método de impresión, así como las ventajas y desventajas que tiene un método respecto a los 

otros en propiedades específicas. Esto con el fin de definir método de impresión es el que se 

ocupara en la producción del empaque secundario. 

 

Tabla 8.- Comparativo de los diferentes  métodos de impresión más utilizados en la industria del empaque.
9
 

                                                           
9
 MARÍA DOLORES VIDALES GIOVANNETTI, “El mundo del envase”, segunda edición, Editorial GUSTAVO 

GILI, Barcelona España 2003, Pagina 130. 
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Tomando en cuenta los requerimientos plasmados en la tabla número 3, podemos concluir que el 

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

impresión de imágenes, selección de color, plastas de color  y textos que va de buena a muy buena 

calidad, solamente superado por el método de rotograbado. 

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

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

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

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

1. Preparación de planchas. La plancha de impresión virgen es cubierta de emulsión 

fotosensible, y se someten a una luz intensa llamada insolación. Las planchas pueden ser 

negativas o positivas. 

2. Alimentación de papel y registro. La máquina puede ser alimentada de papel mediante 

bobinas o pliegos, los mecanismos de agarre del papel controlan la dirección del mismo, 

asegurando que se imprima siempre en el mismo lado, a esto último se le llama registro. 

3. Impresión. En cada cilindro de ilustración se coloca una plancha de aluminio que está en 

contacto con rodillos mojadores (que la humedecen con una solución de agua y aditivos) y 

rodillos de tinta (que contiene tinta espesa y grasa). Cuando el último rodillo de tinta entra 

en contacto con la plancha, la tinta se deposita en las zonas secas (de impresión con 

emulsión)  no en las zonas húmedas.  El cilindro de ilustración mostrado en la imagen 

número 16, es el que contiene la plancha. Por su parte, el cilindro de offset cuenta con una 

mantilla de goma que presiona la plancha y se lleva la imagen de impresión invertida.  Por 

cada tinta que se emplee es necesario un mecanismo  individual como el que se muestra 

en la ilustración 16.  

 

Ilustración 16.- Mecanismo de rodillos para el método de impresión Offset.
10

 

                                                           
10 Salvador Zermeño M. , Ruth Contreras S. , “ El diseño: 7 visiones transversales” ,  Segunda 

edición, Universidad de León / UVIC, León México 2012, página 76. 
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Las tablas 4 y 5  muestran otros requerimientos importantes por parte de mercadotecnia, estos 

son  que los logotipos vengan grabados en hot stamping.  

El hot stamping es una técnica de impresión que funciona por transferencia de calor, su principal 

ventaja es que permite imprimir colores metalizados u hologramas dándole a los productos una 

gran percepción visual.   

El proceso del Hot Stamping consta de 2 insumos principales: 

 1.- Cuño, es el diseño hecho sobre relieve en el cual se puede apreciar cómo va a ser la 

imagen transferida al producto, el mismo se realiza en materiales de magnesio, bronce, 

aluminio y componentes de silicona para altas temperaturas transferibles al calor.  

 

2.- Foil, es una película transparente que se presenta fabricada en rollos y sobre la cual 

está colocada una delgada capa de material adherible, que se transfiere al material al 

imprimirlo por medio de alta temperatura. Además de los foils más utilizados tales como 

plata y oro, también los existen en colores metalizados, mates y holográficos. 

La ilustración 17 muestra la descripción del método de impresión por hot stamping: 

 

 

Ilustración 17.- Descripción del método de impresión por hot stamping. 

Asimismo, definidos los procesos a utilizar para el desarrollo de nuestro material de empaque 

secundario son asignados los dos proveedores especializados en impresión offset y terminado hot 

stamping, a los cuales se les envía los requerimientos de diseño que debe presentar el material, 

esto con el fin de que realicen la cotización del proyecto pertinente. 

Para este caso los proveedores que fueron asignados por el gerente del área de ingeniería de 

empaque son: 

1.-  Carto-empaques impresos de México, CIMMEX S.A. de C.V.  

2.-  Impresiones Artco, S.A. de C.V. 
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2.3.3.- Embalaje 

El material más utilizado en el diseño del embalaje dentro de la industria del empaque, es sin duda 

el cartón corrugado, debido a que proporciona una factibilidad muy alta de producción en cuanto 

a aspectos económicos se refieren. 

El cartón corrugado contiene dos elementos estructurales: el liner y el material de flauta, también 

llamado médium con el cual se forma propiamente el corrugado. Las caras son generalmente de 

dos tipos:11 

 1.- Kraft, que es fibra virgen echa de pino. 

 2.- Caras fabricadas de fibras reprocesados de otros contenedores, bolsas, etc. 

La forma de clasificación de los corrugados, viene dada a través del tipo de flauta, así como del 

número  y tipo de paredes que tenga. De acuerdo a la construcción de la caja puede ser de flauta 

vertical u horizontal, la resistencia a la compresión dependerá de estas variantes. En la ilustración 

18 se muestran los diferentes tipos de flautas que se manejan en el mercado, los distintos tipos de 

paredes,  así como las características de cada variante. 

 

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

 

 

La fabricación de las cajas de corrugado comienza de los limites o caras que vienen un gran rollo, 

este se coloca frente a la máquina corrugadora y debajo de él se coloca otro rollo de cartón que 

                                                           
11

  MARÍA DOLORES VIDALES GIOVANNETTI, “El mundo del envase”, segunda edición, Editorial GUSTAVO 
GILI, Barcelona España 2003, Pagina 39. 
12

 Sitio web del Instituto Mexicano de Profesionales en Envase y Embalaje S.C.,  
www.envaseyembalaje.com.mx 
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servirá para hacer el corrugado interior. El cartón interior pasa primero por rodillos que le dan la 

ondulación, lo engoman y lo pegan al cartón que está desenrollándose para formar la cara.13 

Posteriormente, el cartón pasa por una sección de calor que fijara bien la unión, para luego ser 

llevado a la sección de enfriamiento.9 

Después de lo anterior, el cartón es llevado a la zona de suajado, en donde se corta y se marca de 

acuerdo a la forma que llevara el embalaje. Finalmente se troquela dicho diseño.9 

Generalmente después de la máquina corrugadora se pasa a la máquina de impresión. 

Las operaciones finales en la fabricación de una caja son la unión de la ceja con el cuerpo, seguida 

de la  formación o construcción de la caja propiamente. 

Por experiencia previa en el diseño del embalaje para ofertas armadas de la marca Maja se  estima 

que el material que tendrá mejor comportamiento  y por ende el material seleccionado es: 

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

Por otro lado, debido a que la calidad de impresión en los corrugados no debe ser la más alta, 

puesto que el corrugado no se vende,  la mayoría de las veces  se utiliza el método de impresión 

por flexografía, dado que es el que resulta mucho más barato en cuanto a costo. 

Ya que en nuestros requerimientos de las tablas 4 y 5 no  exigen que la presentación gráfica del 

corrugado sea la más alta, no hay necesidad de utilizar un proceso de impresión de mucha mayor 

calidad. 

La flexografia es un tipo de impresión en relieve puesto que las zonas impresas de la forma están 

realzadas respecto de las zonas no impresas en la plancha de impresión, utiliza tintas fluidas (no 

grasas) de capa delgada que secan por evaporación. Este sistema de impresión es característico, 

por ejemplo en, el cartón ondulado y de los soportes plásticos. Es un método semejante al de un 

sello de imprenta. La tinta se deposita sobre la plancha, que a su vez presiona directamente el 

sustrato imprimible, dejando la mancha allí donde ha tocado la superficie a imprimir. 

El funcionamiento del método es el siguiente: 

1. Se prepara una plancha  de un material flexible y gomoso con la imagen impresa de forma 

invertida (en espejo). Las zonas que van a imprimir van en relieve con respecto a las zonas 

no imprimibles. 

2. La plancha se ajusta al cilindro  giratorio. 

3. Se engancha el sustrato al sistema. 

4. Un cilindro de cerámica o acero, cubierto de miles de huecos en forma de celdillas, 

recibirá la tinta. 

                                                           
13

 MARÍA DOLORES VIDALES GIOVANNETTI, “El mundo del envase”, segunda edición, Editorial GUSTAVO 
GILI, Barcelona España 2003, Pagina 40. 

http://es.wikipedia.org/wiki/Cart%C3%B3n_ondulado
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5. Al girar, el cilindro  que recibe la tinta entra en  contacto directo con la plancha y le 

proporciona tinta en las zonas de relieve. Las zonas más bajas quedan secas.  

6. La plancha, ya entintada, sigue girando y entra en suave contacto directo con el sustrato 

(que puede ser papel, cartón o algún tipo de celofán). 

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

 

La ilustración 19 muestra el funcionamiento que se describió anteriormente: 

 

Ilustración 19.- Funcionamiento del método de impresión por flexografía.
14 

 

Definido el proceso a utilizar para el desarrollo de nuestro material de embalaje, son asignados los 
dos proveedores especializados en la producción de corrugados, a los cuales se les envía los 
requerimientos de diseño que debe presentar el material, esto con el fin de que realicen la 
cotización del proyecto pertinente. 
 
Para este caso los proveedores que fueron asignados por el gerente del área de Ingeniería de 
Empaque son: 
 

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

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

                                                           
14

  Fuente: Elaboración propia. 
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2.4.- Normatividad aplicable en el diseño del empaque. 

Dentro del diseño de empaque se deben contemplar las diferentes normativas aplicables de cada 

entidad en donde el producto final se quiera comercializar, esto con el fin de que no sea retirado 

del punto de venta  por incumplir con alguna normativa que se establece en cada país. 

Las principales características y requisitos aplicables en el desarrollo de materiales de envase, 

empaque y embalaje, son las establecidas en la NOM (Norma Oficial Mexicana) y la FDA 

(Administración de Alimentos y Medicamentos), esta última aplica a las normativas de etiquetado 

establecidas para los alimentos, medicamentos y cosméticos que se deseen comercializar en 

Estados Unidos. En GRISI HNOS., es requisito cumplir con lo establecido en las dos anteriores 

normativas a la hora del diseño de materiales de envase, empaque y embalaje. 

En general el objetivo en común de ambas es establecer los requisitos de información sanitaria y 

comercial que debe contener la  cara principal de exhibición en productos alimenticios, 

medicamentos, cosméticos, etc, de cualquier capacidad con el fin de darle al consumidor final una 

mejor opción de compra y evitar que su uso presente un riesgo a la salud. 

A continuación se enlistan los aspectos establecidos tanto en la NOM y la FDA que se tomaron en 

cuenta para el desarrollo de nuestros materiales de envase, empaque y embalaje, así como la 

interacción que existe entre cada una de ellas: 

Identidad del producto 

FDA: 

Su ubicación es obligatoria en el panel principal de exhibición. 

El tamaño de la tipografía deberá ser por lo menos de la mitad del tamaño de la tipografía 

más grande utilizada en el paquete, en el idioma de procedencia del producto. Si se trata 

de un producto importado esta denominación debe figurar en idioma inglés en cualquiera 

de las caras de información. 

NOM: 

Denominación específica, nombre particular que recibe un producto y que se encuentra 

asociado a las características que lo distingue y lo restringen en aplicación, efecto, 

estructura y función particular. Esta denominación debe figurar en español en la cara de 

exhibición principal. 

Declaración del contenido neto 

FDA: 

El contenido neto es definido como el volumen o peso de un producto dentro de su 

envase. 
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Ubicación en el 30 % inferior del panel principal. 

Sistema inglés obligatorio, sistema métrico opcional. 

El tamaño de la tipografía deberá estar en función del área del panel principal. La tabla 9 

establece esta relación: 

Área principal 
Tamaño mínimo de 
tipografía / altura. 

< 5 in2 1/16 in 

> 5 < 25 in2 1/8 in 

> 25 < 100 in2 3/16 in 

> 100 < 400 in2 1/4 in 

> 400 in2 1/2 in 

Tabla 9.- Relación entre el tamaño de la tipografía  y el área de exhibición para la declaración del contenido neto 
(FDA). 

NOM: 

El dato cuantitativo y la unidad correspondiente a la magnitud elegida de acuerdo a las 

características del producto que se trate, deben ubicarse en la superficie principal de 

exhibición, y deben aparecer libres de cualquier información que impida su lectura. 

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

teniendo como mínimo el tamaño que se establece en la tabla 10: 

Área principal  
(cm2) 

Tamaño mínimo de tipografía 
/ altura en (mm) 

< 32 1.5 

> 32 < 161 3 

> 161 < 645 4.5 

> 645 < 2580 6 

> 2580 12 

Tabla 10.- Relación entre el tamaño de la tipografía  y el área de exhibición para la declaración del contenido neto 
(NOM). 

Declaración de ingredientes 

FDA: 

El tamaño de tipografía debe ser mínimo 1/18 in de la altura de la letra “O”.  
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NOM: 

La declaración de ingredientes debe figurar en caracteres visibles, en cualquiera de las 

etiquetas que se encuentren en la superficie de información del envase primario o 

secundario, debe ir siempre precedida por el término “Ingredientes”. 

Cabe aclarar que  la nomenclatura utilizada y  el orden en que se declaran los ingredientes están 

supervisados por el área de investigación y desarrollo. 

Razón Social 

NOM: 

Debe traer  la leyenda que identifique el país de origen del producto, por ejemplo “Hecho 

en México”. 

Nombre completo de la compañía. 

Domicilio de la casa matriz. 

Ciudad, estado de la casa matriz. 

Código postal. 

FDA: 

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

Requisitos del etiquetado en embalajes 

 FDA: 

 Nombre y descripción del producto. 

 Marca. 

 Nombre y dirección del fabricante o distribuidor. 

 Lugar de origen. 

 Contenido, Lote de producción. 

 NOM: 

 Mismos atributos que FDA 

Una vez aclaradas las normativas a considerar en nuestro diseño del envase, empaque y embalaje, 

se realizará  un comparativo de los elementos finales que quedaran plasmados en la presentación 

final del producto (ver capítulo 3.4 y 3.5.2). 
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Capítulo 3.- Desarrollo del producto. 
3.1.- Registro del producto en sistema  “SAP”. 
 

Debido a la gran variedad de productos terminados que son comercializados por GRISI HNOS.,  es 

necesario mantener un control bien definido en cada uno  de los aspectos que se involucran a lo 

largo de todo  proceso productivo de cada uno de ellos, esto se hace tratando de optimizar 

distintos aspectos en la operación de los sistemas de ventas, finanzas, operaciones bancarias, 

compras, fabricación, inventarios y relaciones con los proveedores y clientes  tanto internos como 

externos.  

Hoy en día sería prácticamente imposible manejar cada uno de los aspectos anteriores  en una 

empresa del tamaño de GRISI HNOS., sin la ayuda de un sistema integral  diseñado especialmente  

para modelar y automatizar la mayoría de procesos en la empresa. 

Dicho sistema es conocido como “ERP”  derivado de Enterprise Resource Planning o en español 

planificación de los recursos de la empresa. 

El sistema “ERP” utilizado por  GRISI HNOS., en la gestión diaria de cada uno de sus procesos, es la 

plataforma “SAP”, básicamente esta plataforma ayuda  a: 

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

La interacción del departamento de Ingeniería de Empaque en la plataforma “SAP” se da a través 

de las siguientes funciones: 

1. Generación de códigos alfanuméricos, para la identificación tanto de productos finales 

como de materiales de empaque. 

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

comercializaran. 

3. Carga de  las descripciones de cada uno de los productos finales para su catalogación en 

tiendas departamentales. 

La información anterior puede ser verificada por cualquier otro usuario de “SAP” en la compañía y 

utilizada para los fines que requiera el  proceso productivo en el cual el usuario se encuentre. 

En específico para el registro interno de un producto final de la marca Maja en GRISI HNOS., es 

necesario generar un código alfanumérico de 7 caracteres con una descripción precisa del 

producto, esta información quedara registrada en la base de datos del sistema “SAP”, la 

metodología para asignar el código es la siguiente. 
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1. El primer caracter es asignado de forma alfabética para la identificación de la marca a la 

que pertenece el producto. A continuación se enlistan algunos ejemplos de los  caracteres 

a utilizar: 

 

“M” si el producto pertenece a la marca “Maja”. 

“R” si el producto pertenece a “Ricitos de oro”. 

“J” si el producto pertenece a “Jalea real”  

 

2. El segundo caracter es asignado de forma alfabética  para la identificación del tipo de 

producto que se está comercializando , A continuación se enlistan algunos ejemplos de los  

caracteres a utilizar: 

 

“J” si se trata de un  jabón 

“R” si se trata de una loción. 

“S” si se trata de un shampoo. 

 

Nota: si se tratase de una oferta en la que están involucrados la comercialización de dos o 

más diferentes tipos de productos, el carácter que se asignara será el perteneciente al 

producto con un mayor valor comercial. 

 

3. El tercer caracter es asignado  de forma alfabética para la distinción entre un producto de 

línea y una oferta. Los caracteres a utilizar son: 

 

“L” si es un producto de línea. 

“F” si se trata de una oferta. 

 

4. El cuarto, quinto, sexto y séptimo caracter es asignado de forma numérica y corresponde 

a el número consecutivo para  nacimiento de un nuevo producto en GRISI HNOS. 

En la ilustración 20 se muestra el orden con el que se asigna la información anteriormente 

enlistada, esto con el fin de poder  generar un código de producto terminado en “SAP”. 

 

Ilustración 20.- Asignación de un código de producto terminado en "SAP" 
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En el caso específico del desarrollo de las dos ofertas de “Maja”, los códigos “SAP” generados son 

los siguientes: 

Oferta #1 

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

 

Código generado: MRF9257 

Oferta #2 

Eau de toilette natural spray 25 ml 
Desodorante perfumado antitranspirante roll-on 50ml  
Jabón de tocador 140gr 

 

Código generado: MRF9258 

En las ilustraciones 21 y 22, se observa la forma en que queda cargada la información en el sistema 

“SAP”. 

 

Ilustración 21.- Registro del código de PT para  oferta #1 en sistema “SAP” 
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Ilustración 22.- Registro del código de PT para  oferta #2 en sistema “SAP” 

 

3.2.- Registro y asignación de códigos de barras. 
 
De la misma manera en que surge la necesidad de utilizar un software especializado en la 
automatización de la planificación de los recursos en la empresa (ERP), surge la necesidad de 
identificarlos de la manera más rápida posible, hoy en día la identificación de dichos recursos nos 
puede tomar tan solo unos cuantos segundos con el simple hecho de utilizar la tecnología aplicada 
en un código de barras. 
 
De una forma simplificada, el código de barras es una serie de líneas paralelas y espacios de 

diferente grosor; el ancho de las líneas y de los espacios determina el dato codificado en el 

código.15 

Su uso más conocido es para comercializar bienes y servicios principalmente, pero también se usa 

en órdenes de compra, de embarque, facturas, cajas, contenedores y tarimas, por mencionar 

algunos. 

Las ventajas que trae consigo el utilizar esta tecnología son: 

 

                                                           
15

 MARÍA DOLORES VIDALES GIOVANNETTI, “El mundo del envase”, segunda edición, Editorial GUSTAVO 
GILI, Barcelona España 2003, Pagina 142. 
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1. La información fluye de una forma más rápida y precisa 

2. Existe un mayor control sobre las ventas de productos terminados y materias 

primas 

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

material. 

4. Otorga un mayor control sobre los inventarios. 

Su funcionalidad reside cuando un código de barras es leído en un escáner, se hace posible captar 

la identificación codificada que se encuentra en él, por lo cual existe una correspondencia, entre el 

código y la información que éste representa. El código de barras almacena los datos referentes al 

producto que acompaña. Las barras y los espacios son traducidos primero a un lenguaje binario y 

después esto se traduce a números,  los cuales son leídos por el scanner decodificando los 

números y presentando la información. 

En la actualidad el código de barras  juega un importantísimo papel a la hora de conseguir la 

trazabilidad de los productos a lo largo de la cadena de suministro.  Es muy fácil poder  ver que 

hoy se escanean códigos de barras manualmente millones de veces cada día para poder registrar 

los indicios que necesita la trazabilidad. En una compañía del tamaño de GRISI HNOS., la cadena de 

suministro es extraordinariamente dinámica, donde las mercancías y las transacciones fluyen 

tanto en territorio mexicano como extranjero, dónde lo que se busca es proporcionar al cliente lo 

que desea, cuando lo desea tener, dónde él quiera y con la mayor seguridad de que lo que está 

comprando cumple con todos sus requerimientos de calidad, lo que hace aún más  indispensable 

el tener un control de la trazabilidad del producto a comercializar desde su nacimiento hasta su 

utilización final. 

 En general la trazabilidad se puede dividir en dos tipos: 

1. Trazabilidad Interna, es obtener la traza que va dejando un producto por todos los 

procesos internos de una compañía, con sus manipulaciones, su composición, la 

maquinaria utilizada, su turno, su temperatura, su lote, etc., es decir, todos los indicios 

que hacen o pueden hacer variar el producto para el consumidor final.16 

 

2. Trazabilidad Externa, se trata del seguimiento desde que un producto sale de su fase 

productiva hasta que llega al distribuidor, considerando su almacenaje, distribución y 

transporte. 15 

 

El departamento de Ingeniería de Empaque en GRISI HNOS. es el encargado de generar cada uno 

de los códigos de barras para la compañía, iniciando con ello el primer paso para la 

estandarización de la trazabilidad de cada producto.  

                                                           
16

 José María Vilas, “Marcas líderes y distribuidores”, primera edición, Editorial ESIC, Madrid España 2011, 
pagina 227. 

http://es.wikipedia.org/wiki/Cadena_de_suministro
http://es.wikipedia.org/wiki/C%C3%B3digos_de_barras
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Existen diferentes tipos de barras, cada uno de ellos normalizado dependiendo de si resguardan 

información alfanumérica o solo numérica.  En la tabla 11 se muestran los diferentes tipos de 

códigos de barras  más utilizados  en el mercado y el tipo de información que resguardan. 

 

Código de barras Información contenida 
Número 

de 
caracteres 

Descripción 

ITF/DUN-14 Numérica 14 
Se utiliza en 
unidades de 
expedición 

EAN 13 Numérica 13 

Se utiliza en 
unidades de venta, 

para la 
comercialización de 

productos en 
Europa 

EAN 8 Numérica 8 
Es una variante del 

EAN-13 

UPC-12 Numérica 12 

Se utiliza en 
unidades de venta, 

para la 
comercialización de 

productos en 
Estados Unidos y 

Canadá 

UPC-8 Numérica 8 
Es una variante del 

UPC-2 

EAN/UCC 128 Alfanumérica Variable 

Se utiliza 
generalmente  para 

la codificación de 
lotes de producción 

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

 

Cabe aclarar que el uso de  todos los códigos de barras descritos en la tabla 11,  es avalado para su 

utilización en territorio mexicano por GS1.  

Como se puede observar en las ilustraciones 12 y 13, el departamento de Mercadotecnia solicita 

que para las  dos unidades de consumo de la marca “Maja”  sean generados dos códigos de barras 

UPC-12. 

Virtualmente todos los productos vendidos en los Estados Unidos  y Canadá utilizan el código de 

barras UPC-12 en la comercialización de productos dentro de sus fronteras,  UPC proviene de las 

siglas en inglés Universal Product Code que en español se refiere a el Código Universal del 

Producto, actualmente el uso de este tipo de código de barras en nuestro país es avalado y 

aprobado por el la organización  privada dedicada a la elaboración y aplicación de servicios 

mundiales y soluciones para mejorar la eficiencia y visibilidad de las cadenas de abastecimiento 

GS1 que proviene de las siglas en ingles Global Standards One que en español significa primera 

estandarización global, en nuestro país la mayoría de las tiendas departamentales  están afiliadas 
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a dicha organización, por lo que es indispensable que cada nuevo producto sea catalogado a través 

de los estándares que establece esta institución. 

La metodología para la elaboración de un código UPC-12 es la siguiente: 

1.- El primer digito, es  asignado para la colocación del “0”, únicamente con las siguientes 

acepciones: 

Se asigna un “2” si el producto presenta una variabilidad de peso y dimensiones. 
Se asigna un “3” únicamente para artículos relacionados con la salud. 
Se asigna un “4” si el producto se utilizará para uso interno del comerciante. 
Se asigna un “5” únicamente en el uso de cupones. 
Se asigna un “6 y 7”  cuando el producto a comercializar se utilice para 
aplicaciones industriales. 
 

2.- Del segundo, tercer, cuarto, quinto y sexto dígito, son asignados para el número de 

fabricante, este número de fabricante es otorgado específicamente para  GRISI HNOS., por 

la asociación mexicana de consultores políticos (AMECOP),  el número de fabricante que 

pertenece a GRISI HNOS., es el 37836. 

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

numeración interna del fabricante. 

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

siguiente forma: 

a. Se suman los dígitos en posiciones pares.  
b. Se suman los dígitos de posiciones impares y se multiplican por 3. 
c. Se suman las cifras anteriores y se restan de la decena superior. 
d. El digito verificador es el resultado. 

 

En la ilustración 23 se muestra el orden con el que se asigna la información anteriormente 

enlistada, esto con el fin de poder  generar un código UPC-12. 

 

Ilustración 23.- Asignación de un código UPC-12 
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Por otro lado los estándares establecidos por GS1 también consideran la identificación y 

codificación del embalaje, a las cuales se conoce como unidades de expedición y que son creadas 

con el fin de facilitar la distribución de las unidades de consumo. 

A diferencia de las unidades de consumo, la unidad de expedición no lleva intención de pasar por 

un punto de venta al detalle. Esta se utiliza para almacenar o distribuir una mercancía y su control 

para entradas y salidas, de manera fácil y organizada, en un almacén o centro de distribución. 

El código que identifica a la unidad de expedición es el ITF7DUN-14, cuya estructura está basada 

en la identificación primaria de un artículo (código EAN o UPC), una variable logística (1 dígito) que 

identifica el contenido de la unidad de expedición y el digito verificador.  La variable logística 

puede tomar valores del 1 al 8, lo cual implica que cada unidad de consumo puede tener hasta 8 

tipos de unidades de expedición.17 

La metodología para la elaboración de un código ITF/DUN-14 es la siguiente: 

1.- El primer digito, es  asignado para la variable logística, esta permite identificar los 

diferentes niveles o tamaños de empaque que un mismo producto puede tener, los 

valores que puede tomar la variable logística dependerán  directamente del fabricante  y 

este a su vez debe informar  tanto a sus clientes como a GS1  el criterio que está siguiendo 

para su asignación,  En GRISI HNOS., el criterio de asignación para la variable logística es el 

plasmado en la tabla 12. 

Valores que puede tomar la 
variable logística 

Número de unidades de consumo que 
resguarda la unidad de expedición  

1 12 unidades 

2 24 unidades 

3 18 unidades 

4 96 unidades 

5 50 unidades 

6 144 unidades 

7 Si la unidad de expedición resguarda a su 
vez otras unidades de expedición 

8 Para un número que no haya caído en los 
anteriormente plasmados, ejemplo 6 

unidades, 30 unidades, etc. 

9 Reservado para productos con una 
variabilidad de peso  y dimensiones 

extrema 
Tabla 12.- Criterio de asignación para la variable logística en GRISI HNOS. 

2.- Del segundo al décimo tercer digito,  se asigna el espacio para plasmar  el código UPC-

12 de nuestra unidad de consumo,  agregando un 0 al inicio del código exceptuando el 

digito verificador del mismo. 

                                                           
17

 Sitio web de GS1 México.  http://www.gs1mexico.org 

http://www.gs1mexico.org/
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3.- El décimo cuarto digito, es asignado para el digito verificador que se obtiene de la 

siguiente forma: 

1. Se suman los dígitos en posiciones pares.  
2. Se suman los dígitos de posiciones impares y se multiplican por 3. 
3. Se suman las cifras anteriores y se restan de la decena superior. 
4. El digito verificador es el resultado. 

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

 

Ilustración 24.- Asignación de un código ITF/DUN-14 

 

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

generados son los siguientes: 

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

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

 
Oferta #2 

Eau de toilette natural spray 25 ml 
Desodorante perfumado antitranspirante roll-on 50 ml  
Jabón de tocador 140gr 
 

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

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

para cada una de las ofertas a través del programa de diseño gráfico “Corel draw x3”. 
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Ilustración 25.- Registro y asignación de códigos de barra para la oferta # 1. 
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Ilustración 26.- Registro y asignación de códigos de barra para la oferta # 2. 
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3.3.- Diseño de planos estructurales. 

En principio de cuentas se procederá a describir  los estándares físicos que poseen cada uno de los 

productos de línea contenidos en las ofertas, ya que de estos productos existen especificaciones 

emitidas con anterioridad dentro de la empresa, las cuales nos darán los parámetros estructurales  

con sus respectivas tolerancias que se utilizaran en el diseño de los materiales de empaque 

primario, secundario y embalaje. 

El diseño  estructural y grafico del embalaje se realiza al finalizar  el desarrollo del empaque 

primario y secundario, (ver capítulo 3.5). 

Los productos de línea que contendrá tanto la oferta # 1 como la oferta # 2 son:   

a) Eau de toilette natural spray 50 ml. 
b) Desodorante perfumado antitranspirante roll-on 50 ml . 
c) Jabón de tocador 100 gr. 
d) Eau de toilette natural spray 25 ml. 
e) Jabón de tocador 140 gr. 

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

3.3.1.- Empaque primario. 

Los requerimientos del envase primario para la oferta #1 y #2, se apegan a la generación de un  

termoformado que servirá como soporte para los tres productos de línea que exhibirá (ver 

capítulo 2.3.1). 

Para el desarrollo de este material  el departamento de Ingeniería de Empaque en GRISI HNOS.,  

debe de ejecutar las siguientes funciones: 

1. Entregar un plano estructural de referencia al proveedor, teniendo libre criterio en 

cuanto al acomodo de los productos y estructura final del termoformado. 

2. Entregar  las muestras correspondientes del PT  de línea que exhibirá el 

termoformado. Con  el fin de que el proveedor presente un  tiraje de 10 piezas en 

donde se pueda observar la funcionalidad y calidad final de su producto. 

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

mercadotecnia. 

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

5. Aprobar o rechazar el plano estructural presentado por el proveedor, tomando en 

consideración las especificaciones  técnicas de los PT de línea que se muestran 

anteriormente, y plasmándolo en la generación de especificaciones técnicas (ver 

capítulo 3.7). 
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En las ilustraciones  27 y 28, se muestran los planos estructurales de referencia que son enviados a 

los respectivos proveedores de  termoformados (ver capítulo 2.3.1) después de ser aprobados por 

el Gerente de Ingeniería de Empaque, con el fin de que sirvan como guía en la elaboración del 

tiraje de 10 piezas que presentaran para su aprobación,  se puede observar que lo único que se 

indica es el orden y posicionamiento de los productos, así como las dimensiones generales, estos 

planos de referencia han sido  elaborados a través del programa de diseño gráfico o “Corel draw 

x3”. 

 

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

 

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

El diseño estructural del empaque secundario parte de la definición estructural del empaque 

primario.  Como se puede observar en el capítulo anterior el envase secundario de la oferta #1 y 

#2 es un cartón sulfatado de 22 puntos que servirá como exhibidor de los productos de línea y el 

termoformado. 

Para el desarrollo de este material  el departamento de Ingeniería de Empaque en GRISI HNOS.,  

debe ejecutar las siguientes funciones: 

1. Entregar un plano estructural al área de Mercadotecnia en formato electrónico, 

teniendo libre criterio en cuanto las dimensiones finales y estructura del empaque 

secundario,  el diseño plasmado en el plano, debe contemplar el contener al 

empaque primario con los productos de línea correspondientes, ser funcional al 

ser armado y presentar grandes áreas dedicadas al diseño gráfico del mismo. 

2. Esperar el Vo. Bo. por parte de Mercadotecnia respecto al diseño propuesto del 

empaque secundario. 

3. Entregar el plano estructural a la agencia de diseño para comenzar a trabajar en el 

diseño gráfico del empaque secundario (ver capítulo 3.4). 

4. Liberar tanto el diseño estructural y grafico del empaque secundario, 

entregándolo en formato electrónico a los proveedores pertinentes (ver capítulo 

3.4) 

5. Asistir al arranque de la producción del empaque secundario para verificar la 

funcionalidad del mismo. 

Los planos estructurales que son  aprobados  por  el área de Mercadotecnia y enviados a la 

agencia de diseño contratada por GRISI HNOS.,  carecen de referencias más específicas en cuanto 

a su elaboración, esto se debe a que  el diseño es presentado en curvas, en escala 1 a 1 y en 

formato electrónico a la agencia de diseño, dando pie a que dicho plano no pueda ser modificado, 

dichos trazos  han sido elaborados a través del programa de diseño gráfico o “Adobe Illustrator 

CS5” (ver anexo 2). 

Como se puede observar en ambos casos, las medidas internas de los  estuches una vez armados  

son de aproximadamente 221 mm de largo por 61 mm de profundidad por 191 mm de altura; 

comparando esto con las medidas  externas de los termoformados presentados en las 

ilustraciones 32 y 33 que son de  220 mm de largo por 57 mm de profundidad por 190 mm de 

altura para ambos casos, podemos declarar que el empaque secundario podrá contener al 

empaque primario sin ningún tipo de problema dimensional. 
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3.4.-Revisión del diseño gráfico del producto. 
 

Cuando el diseño estructural de los materiales de empaque queda establecido, se procede a 

considerar el diseño gráfico de los mismos. 

Dentro del campo del diseño gráfico, uno de los mayores retos que presenta es el número de 

limitaciones que tenga establecido el producto en cuestión, por ejemplo, la cantidad de textos, 

legales, corporativos que se tiene que plasmar, así como el espacio dimensional que tengamos 

disponible para hacerlo. 

Por lo que es indispensable identificar tanto los factores fijos como los factores variables que 

serán plasmados en el diseño gráfico del producto. 

 Los factores fijos pueden ser de tipo dimensional, así como  toda la información general y legal 

tanto de la compañía como del producto, colores corporativos propios de la marca que no pueden 

ser modificados debido a que son colores establecidos para la correcta distinción de la misma. 

Dentro de los factores variables están considerados todos los elementos que nosotros podemos 

aportar, tomando en cuenta su interacción con los factores fijos. 

Las consideraciones principales de diseño gráfico que se deben contemplar en un desarrollo son: 

1. Alto grado de impacto visual. 

2. Lectura de información que garantice el mensaje que se desee expresar. 

3. Conservar la identidad artística de la marca 

4. Cumplir con las normativas vigentes. 

5. Debe vender. 

Dentro de toda esta gama de elementos y funciones que debe cumplir un empaque, sin duda la 

función más importante es la comunicación visual con el consumidor, ya que de esta dependerá 

en gran parte la aceptación del público por el producto, la posible compra y por ende el 

desplazamiento del mismo en el mercado. 

Para el caso específico de las dos ofertas armadas de la marca “Maja” los únicos elementos que 

contemplan el desarrollo de diseño gráfico en su exterior, son los empaques secundarios y el 

embalaje que contendrá a la unidad de venta (ver capítulo 3.4 Y 3.5.2). En las tablas 13 y 14   se 

observan los factores fijos que deberán plasmar  en el diseño gráfico del empaque secundario para 

la oferta # 1 y # 2 respectivamente. 
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Factor fijo 
Razón del 
desarrollo 

Requerimiento Observaciones 

Identidad del 
producto 

Cumplimiento de la 
Norma oficial 

Mexicana y de la 
FDA 

Desodorante perfumado, Eau de 
toilette, Jabón de tocador 

Debe figurar en la cara principal de 
exhibición en español y en inglés 
en cualquiera de las demás caras. 

Declaración 
del contenido 

neto 

Cumplimiento de la 
Norma oficial 

Mexicana y de la 
FDA 

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

Debe figurar en la cara principal de 
exhibición con una altura en 
tipografía de  4.5 mm debido 

tamaño en al área principal de 
exhibición. 

Declaración 
de 

ingredientes 

Cumplimiento de la 
Norma oficial 

Mexicana y de la 
FDA 

Observar ilustración 29 

Altura en tipografía de  1/18 in , 
puede figurar en cualquier cara de 
exhibición tanto en inglés como en 

español. 

Razón social 

Cumplimiento de la 
Norma oficial 

Mexicana y de la 
FDA 

Hecho en México bajo supervisión 
de CORPORACIÓN GRISI 

INTERNACIONAL, S.L. Madrid - 
España por: GRISI HNOS., S.A. de 

C.V. Amores No. 1746, 03100, 
México D.F. Maja ®Trade Mark ® 

Made in Mexico  Import E.U.: 
Biosalud & Ecología, S.A. 28270 -  

Madrid (Spain) 
www.biosaludecologia.com   www. 

majaproducts.com 

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

Código de 
barras UPC-

12 

Cumplimiento de 
los estándares de 
comercialización 

"GS1" 

Observar ilustración 25 

Por experiencia para asegurar una 
lectura correcta del mismo, 

plasmar código de barras de 28 x 
20 mm, 

Logotipo de 
la marca 

Cumplir con la 
estandarización de 

la marca 
establecida por el 

área de 
Mercadotecnia. 

Observar ilustración 31 

Para evitar la deformación del 
logotipo, este debe cumplir con la 
siguiente ecuación: Altura = Largo 

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

stamping. 

Leyendas de 
precaución 

Cumplimiento de 
los estándares del 
departamento de 

investigación y 
desarrollo 

No se aplique sobre piel irritada o 
lastimada. Descontinúe su uso en 

caso de presentar irritación, 
enrojecimiento o alguna molestia. 

Manténgase fuera del alcance de los 
niños. 

Puede figurar en cualquier cara de 
exhibición, de forma legible tanto 

en español como en inglés. 

Logotipos 
informativos 

Cumplimiento de 
los estándares del 
departamento de 
aseguramiento de 

calidad 

Observar ilustración 32 
Puede figurar en cualquier cara de 

exhibición, de forma legible. 

Tabla 13.- Factores fijos en el diseño gráfico de la oferta # 1. 
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Factor fijo 
Razón del 
desarrollo 

Requerimiento Observaciones 

Identidad del 
producto 

Cumplimiento de la 
Norma oficial 

Mexicana y de la 
FDA 

Jabón de tocador , Eau de toilette, 
Desodorante perfumado 

Debe figurar en la cara principal de 
exhibición en español y en inglés 
en cualquiera de las demás caras. 

Declaración 
del contenido 

neto 

Cumplimiento de la 
Norma oficial 

Mexicana y de la 
FDA 

140 g 4.9 Oz.  /  25 ml 0.85 Fl. Oz.  /  
50 ml 1.7 Fl. Oz. 

Debe figurar en la cara principal de 
exhibición con una altura en 
tipografía de  4.5 mm debido 

tamaño en al área principal de 
exhibición. 

Declaración 
de 

ingredientes 

Cumplimiento de la 
Norma oficial 

Mexicana y de la 
FDA 

Observar ilustración 30 

Altura en tipografía de  1/18 in , 
puede figurar en cualquier cara de 
exhibición tanto en inglés como en 

español. 

Razón social 

Cumplimiento de la 
Norma oficial 

Mexicana y de la 
FDA 

Hecho en México bajo supervisión de 
CORPORACIÓN GRISI 

INTERNACIONAL, S.L. Madrid - 
España por: GRISI HNOS., S.A. de C.V. 
Amores No. 1746, 03100, México D.F. 
Maja ®Trade Mark ® Made in Mexico  
Import E.U.: Biosalud & Ecología, S.A. 

28270 -  Madrid (Spain) 
www.biosaludecologia.com   www. 

majaproducts.com 

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

Código de 
barras UPC-12 

Cumplimiento de 
los estándares de 
comercialización 

"GS1" 

Observar ilustración 26 

Por experiencia para asegurar una 
lectura correcta del mismo, 

plasmar código de barras de 28 x 
20 mm, 

Logotipo de la 
marca 

Cumplir con la 
estandarización de 

la marca 
establecida por el 

área de 
Mercadotecnia. 

Observar ilustración 31 

Para evitar la deformación del 
logotipo, este debe cumplir con la 
siguiente ecuación: Altura = Largo 

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

Leyendas de 
precaución 

Cumplimiento de 
los estándares del 
departamento de 

investigación y 
desarrollo 

No se aplique sobre piel irritada o 
lastimada. Descontinúe su uso en 

caso de presentar irritación, 
enrojecimiento o alguna molestia. 

Manténgase fuera del alcance de los 
niños. 

Puede figurar en cualquier cara de 
exhibición, de forma legible tanto 

en español como en inglés. 

Logotipos 
informativos 

Cumplimiento de 
los estándares del 
departamento de 
aseguramiento de 

calidad 

Observar ilustración 32 
Puede figurar en cualquier cara de 

exhibición, de forma legible. 

Tabla 14.- Factores fijos en el diseño gráfico de la oferta # 2. 
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Ilustración 29.- Declaración de ingredientes validada por el departamento de investigación y desarrollo para la oferta 
#1. 

 

Ilustración 30.- Declaración de ingredientes validada por el departamento de investigación y desarrollo para la oferta 
#2. 
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Largo

Largo

Altura= Largo ( 0.868)

 

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

 

Ilustración 32.- Logotipos informativos requeridos por el área de aseguramiento de calidad. 

 

Una vez establecidos los factores fijos que deberán ser plasmados en el diseño gráfico de ambas 

ofertas, estos son enviados a la agencia de diseño para que sean incluidos en el arte final del 

empaque secundario, una vez finalizado el proceso de desarrollo gráfico, Mercadotecnia aprueba 

los diseños y envía al área de Ingeniería de empaque la salida en electrónico de estos para el Vo. 

Bo.  y la entrega de los archivos a los proveedores del Empaque secundario (ver capítulo 3.2). 

Cabe aclarar que los archivos trabajados por la agencia de diseño requieren ser elaborados a 

través del programa “Adobe Ilustrator CS5”, y debido a que el proceso seleccionado para su 

impresión es Offset (ver capítulo 2.3.2), también se requiere la separación en capas por cada color 

utilizado. Se puede percibir que el arte final seleccionado cuenta con dicha separación en capas de 

cada uno de los colores utilizados (ver anexo 3). 

 

3.5.- Diseño y desarrollo del embalaje. 
 
El diseño y desarrollo del embalaje se da una vez que se ha finalizado con el diseño estructural de 
la unidad de consumo, debido a que el embalaje lo contendrá y resguardará  hasta llegar al lugar 
de recepción en donde el cliente lo esté solicitando. 
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Por su parte para el diseño estructural del mismo el  departamento de Ingeniería de Empaque en 

GRISI HNOS., únicamente otorga las características esenciales  del embalaje a los proveedores 

seleccionados (ver capítulo 2.3.3), estas características son: 

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

En los elementos de entrada de las dos ofertas, se está requiriendo que el número de unidades de 

venta por corrugado sea de 6 piezas para ambos casos  (ver capítulo 2.2),  y debido a que  las 

dimensiones establecidas para las unidades de venta  finales en las dos ofertas son las mismas 

(221 mm de largo por 61 mm de profundidad por 191 mm de altura), solamente será necesario 

desarrollar un solo corrugado que contendrá tanto la oferta #1 como la oferta #2. 

Para obtener las dimensiones internas del embalaje, es necesario realizar un cubicaje de cada una 

de las opciones de acomodo que pueden presentar las 6 piezas de la unidad de venta dentro del 

corrugado, esto con el fin de elegir el mejor acomodo con base a la observación gráfica del mismo. 

La ilustración 33 muestra las diferentes opciones de acomodo de las 6 piezas dentro del 

corrugado. 

 

Ilustración 33.- Opciones de cubicaje. 

Como se observa  en la ilustración 33 la opción 1 es la que necesita menos cantidad  de corrugado, 

al ser la que menor área de recubrimiento requiere, lo que optimiza el costo de este material. 

Las dimensiones internas del corrugado necesarias  para almacenar a las 6 piezas de la unidad de 

venta son; 366 mm de largo por 221 mm de fondo por 191 mm de altura, pero por experiencia en 

anteriores desarrollos se sabe que hay que incrementar 2 mm cada una de las dimensiones. Por lo 
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que el diseño estructural del corrugado que servirá para contener a las 2 ofertas de la marca Maja 

queda plasmado como: 

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

 

3.5.1.- Diseño del paletizado. 
 
Una vez establecidas las dimensiones del corrugado, se procede a  establecer el patrón de 
acomodo del mismo dentro del pallet. 
 
En GRISI HNOS,.  se envían los productos únicamente en dos tipos de pallet, los cuales son el Euro-
pallet y Pallet americano. Cada uno de ellos se caracteriza únicamente por las dimensiones que 
poseen. 
 
En el caso del Euro-pallet, las dimensiones que se disponen para el acomodo de los corrugados  
son de 100 cm x 80 cm, en el caso del pallet americano, las dimensiones que se disponen para el 
acomodo de los corrugados son de 120 cm x 100 cm, para ambos casos la altura que ocupa el 
tarima es de 15 cm. Por los requerimientos de mercadotecnia, es necesario que el diseño del 
paletizado se realice contemplando al pallet americano como receptor. 
 
La función principal del área de Ingeniería de Empaque en el diseño del paletizado, es optimizar el 

área de la cual se dispone, posicionando  el mayor número de corrugados en el pallet. 

Es necesario contemplar una serie de restricciones físicas a la hora del diseño, debido a que el 

almacenaje de los productos únicamente contempla un cierto espacio designado para cada 

producto.  

Una de dichas restricciones es la altura total destinada para el almacenaje de un pallet, esta altura 

es de 1.65 metros. Debido a que es la altura total de los racks en el almacén de GRISI HNOS. 

Por otro lado el arreglo los corrugados colocados en el pallet no puede sobrepasar las dimensiones 

del pallet americano que son de 120 cm x 100 cm. 

Una vez contempladas  las restricciones anteriores se necesitan obtener las dimensiones externas 

del corrugado que se desea paletizar, estas dimensiones se obtienen agregando el grosor de la 

pared del corrugado a las dimensiones internas del mismo. 

En el caso del embalaje diseñado para las dos ofertas de Maja  las dimensiones internas son; 368 

mm (largo) x 223 mm (fondo) x 193 mm (altura) y en la ilustración 18 podemos observar que el 

grosor de pared para un corrugado flauta C es de 4 mm. Por lo que al sumar dos veces el espesor 

tanto en el largo como en el fondo del corrugado y 4 veces en la altura del mismo, tenemos que 

las dimensiones externas del corrugado serán: 

 376 mm (largo) x 231 mm (fondo) x 209 mm (altura). 



pág. 51 
 

Con las dimensiones externas del corrugado, así como con las dimensiones del pallet americano, 

se puede obtener el número máximo de corrugados que podrán ser colocados en una capa del 

pallet final, a través de la siguiente ecuación: 

Número máximo de corrugados por capa = Área de pallet americano/área externa de la 

base del corrugado 

El número resultante de esta ecuación deberá redondearse al primer número entero menor y a su 

vez  se convertirá en el número de corrugados por capa objetivo a acomodar en el pallet, cabe 

aclarar que la mayoría de las veces será imposible llegar a dicho número por la geometría de cada 

corrugado. 

Para el caso del corrugado de las dos ofertas de Maja  la ecuación se desarrolla de la siguiente 

manera: 

Número máximo de corrugados por capa = (1200 mm x 1000 mm)/(376 mm x 231 mm) 

Número máximo de corrugados por capa = 13.8 = 13 corrugados por capa 

En la ilustración 34 se observa  el acomodo de los corrugados en el área del pallet americano que 

cumple con el número máximo de corrugados por capa, lo que garantiza la optimización del 

espacio a utilizar. 

 

Ilustración 34.- Arreglo del corrugado en pallet americano. 

Por otro lado el número máximo de capas estibadas en el pallet, viene dado a través de la 

siguiente ecuación: 

Estiba máxima =  (altura total de los racks – altura del pallet americano) / (altura exterior 

del corrugado) 

El número resultante de esta ecuación deberá redondearse al primer número entero menor. 
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Para el caso del corrugado de las dos ofertas de Maja  la ecuación se desarrolla de la siguiente 

manera: 

Estiba máxima = (1650mm – 150) / (209mm) 

Estiba máxima = 7.1 = 7 capas por pallet 

En la ilustración 35 se observa el diseño final del paletizado que se utilizará en el  

acondicionamiento tanto de la oferta #1 como de la oferta #2 (ver capítulo 3.9). Este arreglo 

garantiza  el máximo aprovechamiento del área en el pallet americano. 

ESTIBA MAXIMA 
7 NIVELES

CAJAS POR CAPA 13

 

Ilustración 35.-Diseño final del paletizado. 

 
 

3.5.2.- Revisión del diseño gráfico del embalaje. 
 

Cuando el diseño estructural del embalaje queda establecido, se procede a considerar el diseño 

gráfico del mismo, a diferencia del empaque secundario, el diseño gráfico del embalaje no 

requiere de un nivel de complejidad elevado, debido a que  la funcionalidad del mismo es 

únicamente la de proteger a la unidad de venta. 

Las consideraciones principales de diseño gráfico que se deben contemplar en desarrollo del 

embalaje son: 

1. Mínimo  grado de impacto visual. 

2. Lectura de información clara. 

3. Cumplir con las normativas vigentes. 

La función del  departamento de Ingeniería de Empaque en GRISI HNOS., es generar un plano 

genérico para cada uno de los corrugados desarrollados en la empresa, y entregarlo al proveedor 

como guía para la impresión del mismo. 

En la tabla 15 se observan los factores fijos que deberán ser plasmados  en el diseño gráfico del 

embalaje. 
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Factor fijo Requerimiento Observaciones 

Guía para la 
colocación de 

la etiqueta 
ITF/DUN-14 

Debe plasmarse un rectángulo de 6.5 
cmx 5.0cm, que sirva como guía en la 
colocación de la etiqueta ITF/DUN-14 

Debe figurar en la cara principal de 
exhibición 

Dirección de 
la empresa y 
razón social. 

GRISI HNOS., S.A DE C.V. 
LABORATORIOS DE PRODUCTOS 

FARMACÉUTICOS, HIGIENE Y 
BELLEZA. 

Amores 1746, C.P. 03100, México. 
D.F. 

 

Debe figurar en la cara principal de 
exhibición. 

Logotipo de la 
marca a la 

que 
pertenecen 

los productos. 

Observar ilustración 31 

Altura en tipografía de  1/18 in , 
puede figurar en cualquier cara de 
exhibición tanto en inglés como en 

español. 

Fecha de 
producción 

del 
corrugado. 

 
Debe figurar en una de las solapas 

inferiores del corrugado. 

Patrón de 
acomodo del 
corrugado en 

el pallet 

Observar ilustración 35 

Se debe de incluir la forma de 
paletizado así como la información 
de estibado, en una de las solapas 

superiores. 

Logotipos 
informativos 

Hecho en México , Guía de ubicación, 
Información del corrugado , 

“Resistencia ECT, Nombre del 
proveedor” 

Debe figurar en una de las solapas 
inferiores del corrugado. 

Dimensiones 
internas del 
corrugado 

 
Debe figurar en una de las solapas 

superiores del corrugado 
expresadas en cm. 

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

 

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

secundario. 

El plano genérico realizado para la guía en el diseño gráfico del embalaje  siempre se acompaña 

con la especificación final del mismo (ver anexo 4). 
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3.6.- Registro y asignación de códigos internos “SAP” para los materiales de empaque. 
 
Para el registro interno de un material de empaque en GRUPO GRISI., es necesario generar un 

código alfanumérico de 10 caracteres con una descripción precisa del producto, esta información 

quedara registrada en la base de datos del “ERP” (ver capítulo 3.1), la metodología para asignar el 

código es la siguiente. 

1. Los primeros cuatro caracteres, son  asignados de forma numérica para la diferenciación 

entre un producto terminado y un material de empaque. En el caso de un material de 

empaque estos caracteres son; “1101”. 

 

2. El quinto caracter, es asignado de forma alfabética  para la identificación del tipo de 

material de empaque, A continuación se enlistan los  caracteres a utilizar: 

 

“A” si es una botella 

“B” si es un tarro. 

“C” si es un material echo de vidrio. 

 “E” si es una etiqueta. 

“F” si es una tapa o atomizador. 

“G” si es un estuche. 

“H” si es un corrugado. 

“J”  si es algún tipo de papel. 

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

 

3. El sexto caracter es asignado de forma alfabética para la identificación de la marca a la 

que pertenece el producto que utilizara el material de empaque. A continuación se 

enlistan algunos ejemplos de los  caracteres a utilizar: 

 

“M” si el producto pertenece a la marca “Maja”. 

“R” si el producto pertenece a “Ricitos de oro”. 

“J” si el producto pertenece a “Jalea real”  

 

Nota: si se tratase de una oferta en la que están involucrados la comercialización de dos o 

más diferentes tipos de productos, el carácter que se asignara será el perteneciente al 

producto con un mayor valor comercial. 

 

 

4. El séptimo, octavo, noveno y décimo. Son asignados  de forma numérica y corresponde al 

número consecutivo para nacimiento de un nuevo material de empaque en GRISI HNOS. 

 

En la ilustración 36 se muestra el orden con el que se asigna la información anteriormente 

enlistada, esto con el fin de poder  generar un código de material de empaque en “SAP”. 
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Ilustración 36.- Asignación de un código de material de empaque en "SAP" 

 

En el caso específico del desarrollo de las dos ofertas de Maja, los códigos “SAP” generados para 

los materiales de empaque son los siguientes: 

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

Empaque primario: BANCO PET OF.EDT 50ml+DEO 50ML+JBN.100G 
Código “SAP”: 1101MM0390 

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

Embalaje: CAJA CORRUGADA No. 017-A 
Código “SAP”: 1101HM0680 

 

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

Empaque primario: BANCO EDT 25 ML+JBN 140G+DEO 50G 
Código “SAP”: 1101MM0320 

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

Embalaje: Mismo que el de la oferta #1 
 

En las ilustraciones 37, 38, 39, 40 y 41, se observa la forma en que queda cargada la información 

en el sistema “SAP”. 
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Ilustración 37.- Registro del código de material de empaque para el empaque primario de la oferta #1 en "SAP" 

 

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

 

Ilustración 39.- Registro del código de material de empaque para el embalaje de la oferta #1 y #2 en "SAP" 
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Ilustración 40.- Registro del código de material de empaque para el empaque primario de la oferta #2 en "SAP" 

 

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

 

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

La generación de especificaciones técnicas para cada material de empaque desarrollado en GRISI 

HNOS., se realiza después de: 

1. Asignar  el código respectivo para cada  material de empaque y/o embalaje en 

sistema SAP. 

2. Seleccionar el  tipo de material con el cual se producirá el empaque y/o embalaje, 

por el departamento de compras, tomando en cuenta las dos propuestas 

presentadas por el departamento de Ingeniería de Empaque (ver capítulo 2.3), 

para cada material. 

3. Seleccionar al proveedor encargado de producir cada material de empaque y/o 

embalaje, por el departamento de Compras,  tomando en cuenta las propuestas 
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presentadas por el departamento de Ingeniería de Empaque (ver capítulo 2.3), 

para cada material. 

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

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

Es importante  plasmar  las especificaciones técnicas para la elaboración de cada material de 

empaque y/o embalaje de forma clara, estructurada y entendible. Debido a que esta información  

es archivada, certificada  y utilizada cada vez  que se coloca una orden de compra del material al 

que corresponde. En GRISI HNOS., no es permitido comprar un material de empaque  y/o 

embalaje si no existe una especificación técnica del mismo elaborada previamente. 

En el caso específico del desarrollo de las dos ofertas de “Maja”,  Las especificaciones técnicas 

generadas se realizaron para los  materiales de empaque y/o embalaje siguientes: 

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

Empaque primario: BANCO PET OF.EDT 50ml+DEO 50 ML+JBN.100 G. 
Código “SAP”: 1101MM0390. 
Especificación técnica (ver anexo 4). 

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

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

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

Empaque primario: BANCO EDT 25 ML+JBN 140 G+DEO 50G. 
Código “SAP”: 1101MM0320. 
Especificación técnica (ver anexo 4). 

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

Embalaje: Mismo que el de la oferta #1. 
 

3.8.- Generación de listas de materiales “Explosión final del producto”. 
 

Una lista de materiales es la recopilación de materias primas, subconjuntos, conjuntos 

intermedios, sub-componentes, componentes, partes y las cantidades de cada uno de ellos 

necesario para fabricar  el  producto final.  

La denominación de dicha lista es BOM  que proviene de las siglas en inglés “Bill of Materials” que 
en español significa  “lista de materiales”. 
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En GRISI HNOS,. el departamento de ingeniería de empaque es el encargado de generar las  listas 
de materiales  para todos los productos  terminados de la compañía,  únicamente cargando la 
información referente al diseño de los materiales de empaque que se tienen contemplado para 
cada uno de ellos, dado que las demás áreas generan sus propias vistas con la información 
relevante para ellos, como pueden ser; el costo de cada material utilizado (por el departamento de 
Compras),  materia prima para la realización de la fórmula de producto (por el departamento de 
investigación y desarrollo), etc. 
 
Algunos de los beneficios que se obtienen al tener el  registro y control de las listas de materiales 
para cada producto terminado son: 
 

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

 
2. Asegura  que se incluyan todos los componentes. 

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

 
3. Estandariza la fabricación del producto. 

Una vez definido el BOM se puede utilizar como parte del proceso estándar de 
fabricación para asegurar así la calidad y consistencia del producto cada vez que se 
fabrique. 

 
4. Permite crear una estrategia sólida de precios. 

Al utilizar el detalle de cada componente se puede determinar márgenes más 
precisos de ganancia para aplicar al precio de venta. Así mismo permite evaluar los 
márgenes y rangos con los cuales puede variar el precio de venta al mercado. 

 
5. Facilita reaccionar a los cambios en los costos de materia prima. 

Si se presentara alguna variación en uno  de los  componentes, es factible 
determinar fácilmente en qué medida afecta al precio de venta. Se puede corregir 
en el momento el precio de venta, si se determina a través del BOM que hay un 
impacto tangible en la operación. 

 
6. Simplifica los procesos de desarrollo del presupuesto. 

Puede servir de base para desarrollar el presupuesto, pues permite determinar 
con precisión las necesidades futuras de cada componente del producto e incluirlo 
en el presupuesto, a través de un oportuno pronóstico de ventas. 
 
 

En general, las listas de materiales construyen  el núcleo fundamental de información en el que se 
sustenta el sistema de programación y control de la producción. Organizan de forma inmediata 
todas las necesidades de compra  para cada material manejado por la compañía‚ facilitan el 
conocimiento permanente y exacto de todos los materiales que se  emplean en la fabricación, los 
plazos de producción, su coste y el control de las existencias. En  definitiva, es el pilar  de la toma 
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de decisiones cotidianas de la compañía, en las que se concreta el  programa de acciones de las 
áreas de diseño, planeación y producción. 
 
La ilustración 42 y 43 muestra la generación de las listas de materiales generadas en el 
departamento de Ingeniería de Empaque, tanto para la oferta #1 y la oferta #2 de la marca Maja. 
 

 
Ilustración 42.- Generación de la listas de materiales en el departamento de Ingeniería de Empaque para la oferta #1 

de la marca Maja. 

 
Ilustración 43.- Generación de la listas de materiales en el departamento de Ingeniería de Empaque para la oferta #2 

de la marca Maja. 
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Como se puede observar en las imágenes anteriores  en la producción de las ofertas #1 y #2  de la 
marca Maja, existen otros materiales de empaque no descritos a fondo en este trabajo escrito, 
esto es debido a que son materiales desarrollados con anterioridad en la compañía  y se utilizan en 
de manera genérica en la mayoría de los productos terminados comercializados por GRISI HNOS. 
 
 

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

Una vez realizado el diseño final de  los productos, es necesario generar un protocolo de trabajo 

para la producción de los mismos. 

Y dado que el departamento de Ingeniería de Empaque en GRISI HNOS.,  es quien gestiona  el 

desarrollo de los materiales de empaque y embalaje de cada producto terminado en la compañía, 

por ende tiene  la obligación de establecer los parámetros a cumplir en dicha producción. 

En general un planograma de acondicionamiento en GRISI HNOS., es un plano de referencia para 

el paso a paso de los procesos involucrados en la producción de un producto terminado, sirve 

como ayuda visual para el cumplimiento de las funciones del obrero que está encargado de  la 

producción  en línea, así como para conceptualizar el resultado final del proyecto que se trate. 

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

siguientes: 

1. La descripción  del producto a producir. 

Esto ayuda al obrero  a identificar en su aspecto más general el producto que va a 

fabricar. 

 

2. El código de producto terminado “SAP”. 

Para ayudar al supervisor  de la producción  identificar el producto a producir  con 

el fin de que sus operaciones administrativas sean más agiles y precisas. 

 

3. Los códigos de barras propios del producto terminado, tanto el de la unidad de venta, 

como el de la unidad de expedición. 

Debido a que  los códigos de barras son generados únicamente  para un  producto 

en específico, esto nos ayuda tanto a evitar posibles errores de identificación, así 

como a mantener el control de lo que se esté produciendo.  

 

4. La descripción gráfica de la secuencia de los procesos a cumplir para la obtención del 

producto terminado. 

Ayuda  al obrero  a no olvidar sus funciones y a mecanizarlas de tal manera que 

sea posible reproducirlas las veces que sea necesario obteniendo siempre los 

mismos resultados. 
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5. La descripción  física general, tanto de la unidad de venta, como la de la unidad de 

expedición. 

Provee de la información  necesaria para  la planificación de los procesos logísticos 

que sean necesarios para la comercialización del producto. 

Una vez elaborado el documento, este es entregado al departamento de producción de GRISI 

HNOS.,  cabe aclarar que dicho departamento tiene toda la libertad de seguirlo al pie de la letra o 

de realizar modificaciones en la operación de los procesos que se crean pertinentes, con el fin de 

incrementar la eficiencia de los procesos, siempre y cuando se respete la presentación  final del 

producto. En el caso específico de la oferta #1 y #2 de la marca Maja, se debe respetar la 

presentación final de los productos, lo cual está establecido en los respectivos planogramas de 

acondicionamiento (ver anexo 5). 
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Capítulo 4,- Validación de los diseños. 
4.1.- Verificación de los materiales de empaque y embalaje. 
 

En general la verificación es la constatación ocular o comprobación mediante un muestreo, 

medición, pruebas de laboratorio y/o exámenes estadísticos que se utilizan para evaluar la 

funcionalidad de un material. 

En términos simples la verificación consiste en determinar si existen errores tanto en el diseño por 

parte de Ingeniería de Empaque y/o  errores en la producción del mismo  por parte del proveedor 

para cada material de empaque desarrollado. 

Los errores en el diseño se pueden distinguir debido a que al recibir todos los materiales de 

empaque que constituirán al producto terminado, se puede observar la interacción entre cada uno 

de ellos y decretar su funcionalidad. 

Mientras tanto los errores en la producción de los materiales de empaque por parte del respectivo 

proveedor se observan a través del cotejo de la especificación emitida y la verificación física del 

material. 

En el caso específico del desarrollo de las dos ofertas de “Maja”,  Las verificaciones  generadas se 

realizaron para los  materiales de empaque y/o embalaje siguientes: 

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

Empaque primario: BANCO PET OF.EDT 50 ml+DEO 50 ML+JBN.100 G. 
Código “SAP”: 1101MM0390. 
Recepción del material (ver imagen 44). 

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

Embalaje: CAJA CORRUGADA No. 017-A. 
Código “SAP”: 1101HM0680. 

 

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

Empaque primario: BANCO EDT 25 ML+JBN 140G+DEO 50G. 
Código “SAP”: 1101MM0320. 
Recepción del material (ver imagen 46). 

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

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

 

Ilustración 45.- Recepción del empaque secundario para la oferta #1 

 

Ilustración 46.- Recepción del empaque primario para la oferta #2 

 

Ilustración 47.- Recepción del empaque secundario para la oferta #2 
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En GRISI HNOS.,  cada nuevo material desarrollado por el área de Ingeniería de Empaque debe ser 

verificado tomando como referencia 30 muestras de la primera remesa entrante, dichas muestras 

son cotejadas con la especificación ya existente de cada material correspondiente, el  resultado de 

este muestreo es el que determina el dictamen de tener una remesa aprobada o rechazada. 

 

4.2.- Fotografía de los productos Terminados. 
 

La validación final del diseño  se lleva a cabo una vez que la verificación de cada material de 

empaque desarrollado es satisfactoria, debido a que con estos elementos se pueden armar los 

productos terminados finales, observando la funcionalidad que presenta cada material de 

empaque así como la interacción entre cada uno de ellos. 

En las ilustraciones 48 y 49  se observa la validación del diseño tanto para la oferta #1 y # 2 de la 

marca Maja, una vez que se han armado las dos ofertas finales. 

 

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

 

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

La ingeniería de empaque involucra estar sumergido en la mayoría de los procesos de la cadena de 

suministro en toda empresa manufacturera, por lo que es indispensable tener tanto 

conocimientos técnicos  como habilidades  en la gestión y administración de cada proyecto. Esto 

debido a que  es un puesto multidisciplinario en donde la interacción de conceptos estéticos 

“gráficos”  e ingenieriles “estructurales” deben de interactuar para así poder ofrecer un producto 

fresco,  funcional y de calidad al mercado. 

Un Ingeniero de Empaque debe buscar siempre la protección efectiva de los productos para ser 

embalados en condiciones seguras, establecer oportunidades de ahorro, derivadas de la 

identificación de mejoras y reducciones de costos en materiales y procesos de producción del 

empaque, identificar las fallas de empaque y embalaje de manera anticipada para evitar reclamos 

del cliente y reducir los costos de garantía, en general el Ingeniero de Empaque es el que define las 

acciones correctivas y preventivas para evitar los costos por daño en los materiales del proyecto.  

El empaque y embalaje de los productos ha dejado de ser un elemento meramente práctico para 

convertirse en una inversión de valor agregado que puede determinar el éxito comercial del 

artículo en cuestión, más que el interés por el objeto mismo, en muchos casos. 

En general los conocimientos técnicos y administrativos que maneja un Ingeniero de Empaque  en 

la industria sí son impartidos a lo largo de la carrera de Ingeniería Industrial, ya que conceptos 

otorgados en las materias técnicas como por ejemplo; Ciencias de Materiales, Manufactura, 

Estática, Dinámica de Solidos, etc, son complementados por materias administrativas como por 

ejemplo; Planeación, Ingeniería Industrial y Productividad, Logística, etc, dándole al egresado la 

visión y la facultad para gestionar un proyecto desde la conceptualización, diseño, desarrollo, 

producción, llegando  hasta la  verificación del mismo.  

Hoy en día, el campo laboral que se le ha abierto al egresado de una ingeniería dentro de la rama 

del empaque y embalaje, es realmente amplio; ya que si bien aún solo las empresas grandes 

tienen un departamento especializado en el tema, poco a poco se visualiza a esta disciplina como 

un pilar dentro de la cadena de suministro de toda empresa manufacturera.   

En lo que respecta a los objetivos de este trabajo escrito, las dos ofertas armadas de la marca Maja  

se comercializaron a inicios de mayo del  2013, teniendo consigo una gran aceptación por parte 

del mercado al que va dirigido, conservando la línea visual que siempre ha manejado la marca, 

presentando un empaque atractivo y funcional tanto para su comercialización como para su 

producción. 
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Anexo 1. 
Especificación técnica del Eau de toilette natural spray 50 ml. 
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Especificación técnica del desodorante perfumado antitranspirante roll-on 50ml. 
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Especificación técnica del jabón de tocador 100gr. 
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Especificación técnica del  Eau de toilette natural spray 25 ml. 
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Especificación del jabón de tocador 140gr. 
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Anexo 2. 
Plano estructural del estuche para la oferta #1. 
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Plano estructural del estuche para la oferta #2. 
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Anexo 3. 
Diseño gráfico del empaque primario para la oferta #1. 
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Separación por capas para el diseño gráfico de la oferta #1 (hot stamping). 
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Separación por capas para el diseño gráfico de la oferta #1 (Pantone 871 C). 
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Separación por capas para el diseño gráfico de la oferta #1 (Selección de color). 
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Separación por capas para el diseño gráfico de la oferta #1 (Pantone 201 C). 
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Diseño gráfico del empaque primario para la oferta # 2. 
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Separación por capas para el diseño gráfico de la oferta # 2  (Hot stamping). 
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Separación por capas para el diseño gráfico de la oferta # 2 (Pantone 871 C). 
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Separación por capas para el diseño gráfico de la oferta # 2 (Selección de color). 
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Separación por capas para el diseño gráfico de la oferta # 2 (Pantone 201 C). 
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Anexo 4. 
Especificación técnica del empaque primario para la oferta #1. 
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Especificación técnica del empaque primario para la oferta #1 (continuación). 
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Especificación técnica para el empaque secundario de la oferta#1. 
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Especificación técnica para el embalaje de la oferta #1 y #2. 
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Especificación técnica para el embalaje de la oferta #1 y #2 (continuación). 

 

 

 



pág. 91 
 

Especificación técnica del empaque primario para la oferta #2. 
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Especificación técnica del empaque primario para la oferta #2 (continuación). 
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Especificación técnica del empaque secundario para la oferta #2. 
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Anexo 5. 
Planograma para el acondicionamiento de la oferta #1. 
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Planograma para el acondicionamiento de la oferta #1 (continuación). 
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Planograma para el acondicionamiento de la oferta #2. 
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Planograma para el acondicionamiento de la oferta #2 (continuación). 

 

 

 


