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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion
“Estudio descriptivo de las variaciones de
diseno de troqueles de los empaques de
Zorritone Jarabe de Laboratorios
Ancalmo’, consiste en el estudio de
los troqueles con que ha contado
dicho producto a lo largo de sus casi
80 anos de existencia. Siendo esta la
primera vez que se realiza un analisis
de este tipo.

En el trabajo se consideran los distintos
procesos de fabricaciéon y diseno de
troqueles, especificamente de la
industria farmacéutica, realizandose
un estudio de los materiales de
empaque y la manera en que debe
usarse para proteger el producto.
También se hace un breve analisis
de la imagen del producto como
parte integrante del empaque.

Para recopilar la informacion se recurrié
a entrevistas, tanto de proveedores de
empaques farmacéuticos, como de los
directivos de la empresa Ancalmo. Para
esto se elabord un cuestionario comun
como ayuda para recopilar los datos
mas importantes. Ademas, se obtuvieron
recortes de periddicos y algunos
empaques antiguos que se encontraron
en la empresa. También se rescataron
propuestas de empaque de diferentes
agencias de publicidad.

El estudio de Zorritone Jarabe sera el
punto de partida para futuros analisis
de productos, no solo de la empresa
Ancalmo, sino de cualquier empresa
que desee revisar la evolucion de un
producto lider.en el mercado y, como
dicha evolucion influye en la acep-
tacion del consumidor.
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INTRODUCCION

El empaque ha evolucionado a través
del tiempo; en un principio era
meramente funcional, es decir,
brindaba proteccién al producto
y hacia mas facil su manejo a los
consumidores. Sin embargo, desde el
punto de vista estratégico, el empaque
ha tomado un papel mas complejo
como herramienta competitiva y
estrategica en el punto de venta.

Por ello, resulta interesante hacer
una investigacion basada en el
diseno de empaques y troqueles de
un producto; en esta oportunidad,
Zomitone Jarabe de Laboratorios Ancalmo,
que ha competido y permanecido
por mas de setenta y cinco anos en el
mercado de antitusivos, tanto a nivel
nacional como internacional.

La presente investigacion da lugar a
conocer las variaciones que han
surgido a lo largo de 79 anos de vida de
un producto. que recurrié al empleo
de material de empaque para ser
comercializado y posicionado entre
sus consumidores.

La investigacion ha sido enfocada al
producto Zorritone Jarabe, que por
razones antes mencionadas, se considerd
necesario hacer un andlisis de los
empaques y troqueles que han sido
utilizados desde el nacimiento del
producto en el ano 1935 hasta el
2014, con énfasis en el analisis del
diseno de troqueles para la generacion
de empaques.




Dicha investigacién se ha dividido
en cinco capitulos principales. El
capitulo uno esta enfocado en el
planteamiento del problema a resolver,
los objetivos que se esperan lograr
al finalizar la investigacion, la
justificacion, los limites y alcances,
finalizando con la metodologia
cualitativa implementada.

En el capitulo dos se encuentra el
marco referencial, este retune los
temas que dan sustento y respaldo al
proyecto-de investigacion -que -ha
sido enfocado en empaques de la
industria farmacéutica. El capitulo
tres se refiere a la investigaciéon de
campo mediante la implementacion
de la metodologia cualitativa.

Con respecto al capitulo cuatro, se
presentan los resultados obtenidos,
culminando la investigacion en el
capitulo cinco con las conclusiones
obtenidas de la investigacion y las
recomendaciones sugeridas que
pueden ser aplicadas en futuros
proyectos.

Esta investigacion es un aporte
principalmente para Laboratorios
Ancalmo, ya que servira de base para
que sea implementado en sus otros
productos de linea. De igual modo
para registrar la importancia y
trascendencia que tiene el diseno de
troqueles y empaques a través del
tiempo en la industria farmacéutica.




Capitulo




1. Planteamiento

En el presente capitulo se expone
la falta de informacion previa referente
a los troqueles de Zorritone Jarabe. Se
hace un abordaje técnico tomando en
cuenta el diseno. del empaque asi
como. los diversos materiales que se
usan en Ja fabricacion>de productos
farmacéuticos. Ademas se analizan
las variaciones que el troquel de
Zorritone Jarabe ha tenido a lo largo
de su existencia.
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1.1. Planteamiento del problema |

l
n
En los anos treinta del siglo XX nace
en El Salvador un negocio familiar,
fundado por el Dr. Antonio Calderén
Moran y su esposa Dona Graciela de
Calderén Moran, enfocada al rubro
farmacéutico. Dicho negocio fue
llamado farmacia Alemana, pero
debido a la Segunda Guerra Mundial, se
vio obligado a cambiar el nombre a
farmacia Bolivar; aprovechando su

locacion cercana al parque que llevaba
el mismo nombre.

Llama la atencién que con el pasar de
los anos y haciendo uso de su gran
creatividad lo denominé Laboratorios
ANCALMO Internacional (creando un
anagrama utilizando las primeras
silabas de su nombre y apellidos:
ANtonio CALderén MOran), que hoy
por hoy su descendencia lo utiliza
también como apellido paterno.

Mientras tanto, uno de los primeros
productos creados desde 1933 por el
Dr. Calderén Moran fue Zorritone, un
jarabe fabricado para el alivio de la
tos, como resultado de su exitoso
estudio plasmado en su tesis sobre
formulaciones de recetas en la cual
comprobaba el uso de la manteca de
zorrillo, extraida de un animal silvestre
de gran abundancia en la region
salvadorena de esa época, como
un compuesto que servia para el
tratamiento de afecciones bronquiales.

En uninicio, entre los anos 30 y finales
de los 40, sélo se comercializaba en
un envase de vidrio y una etiqueta
descriptiva, que a lo largo de su
historia, fue variando no sélo por
los materiales que se utilizaron para
su fabricacion sino por la importancia
que poco a poco alcanzd para
el producto.

El empaque al principio fue considerado
simplemente como un contenedor o
protector, pasando luego a ocupar un
lugar asociado mas a la presentacion del
producto, ya que es lo primero que se
observa a partir de ahi comunica las
cualidades y beneficios que se obtienen
al consumirlo.

En consecuencia, se utilizaron por un
largo periodo de tiempo, las imprentas
como proveedores de los diversos
materiales de empaques que ofrecian
servicio de artes graficas basicas; donde
la tipografia tradicional imprimia todos
los textos con varios tipos de metal y las
ilustraciones con grabados.

Cada caja o etiqueta estaba formada
por un gran numero de tipos y grabados
carentes de identidad por la falta de
disenadores. Esto en cuanto a laimagen
del producto y la fabricacion de los
diferentes empaques, que en sumomento
se adecuaron a las necesidades y
demandas del mercado.




Esta situacion llevo a la busqueda de
profesionales con experiencia en el
diseno de empaques que pudieran
destacar aiin mas el producto. Llama
la atencién que después de 75 anos
de historia de Zorritone, y cuando
sigue siendo uno de los favoritos de
los consumidores, a nivel institucional
no hay un registro histérico o
recopilacion de datos que indiquen
cudl ha sido la trayectoria del producto,
de sus troqueles y sobre todo del
empaque que hoy por hoy es un
referente en la industria farmacéutica.

Por ello, se hace necesario realizar un
estudio descriptivo que exponga la
trascendencia de los troqueles y
empaques de Zorritone Jarabe a
través de los anos. Asimismo, se
obtendran resultados que den
referencia del diseno y empleo de

troqueles y empaques en la industria
farmacéutica salvadorena. Ademas
de contribuir en el rescate de una
valiosa e importante informacién
de Zorritone, que lo ha impulsado
sobremanera a mantenerlo latente
en el mercado farmacéutico.

Todas estas razones permitiran sentar
un precedente importante que resulta
del archivo histérico de un producto
nacional enfocado en el uso de
troqueles y empaques.

Los mismos ayudan a dar mayor
presencia e identidad al productoy a
marcar las tendencias que lo han llevado
a mantenerse en constantes cambios,
y actualizaciones para estar a la vanguardia
con las exigencias del mercado.

Para este proceso de investigacion se
plantea la siguiente pregunta la cual
da respuesta a los interrogantes de
los objetivos:

;Cuales han sido las variaciones de
troqueles y empaques que ha presen-
tado el producto Zorritone Jarabe
desde 1935 hasta el 2014?




Il .2. Justificacion

La presente investigacion sera enfocada a:
El aspecto técnico, que tendra referencia
de construccion y armado de empaques
secundarios de productos farmacéuticos,
considerando su presentacion mediante
el diseno de troqueles, tal como cita Serrat
(2007), “la estructura del envase o del
empaque es otra de las técnicas que
consiguen diferenciar el producto en un
mercado altamente competitivo. Laforma
se convierte, por encima de otros
elementos, en el identificador del
producto y, muchas veces, le ayuda a
desmarcarse del resto a la vez que
anade valor a la marca”.

En cuanto al material, segun Serrat
son elementos que actuan en silencio,
pero son tan importantes como las
otras técnicas de packaging, ya que
asegura la sostenibilidad y proteccion
del producto. Con respecto al aspecto
historico, servira para difundir la evolucion
que ha mantenido al producto Zorritone
durante mas de 75 anos en el mercado
farmacéutico, mediante la documentacion
de las variaciones de su presentacion
en cuanto a troqueles y empaques,
en torno a los otros factores que han
sido importantes en la extensa vida
del producto.

Tal y como se afirma en el Suplemento
Zorritone 60 anos (1985), que el prestigio
logrado por su efectividad ha hecho
crecer su demanda en muchos paises

LRI e R I s VR U § S N

de América Latina y el Caribe, siendo
muy apreciado por ser un medicamento
compuesto con productos naturales.
Muy pocos productos salvadorenos han
tenido la aceptacién que ha logrado el
jarabe Zorritone. Se estima que unos 40
millones de personas hasta 1985, tal
como se afirma en el Suplemento antes
mencionado, han constatado sus
grandes beneficios para el tratamiento
de las afecciones bronquiales y de las
vias respiratorias.

Institucionalmente sera el inicio para
la recopilacion de datos importantes
que han contribuido al desarrollo y
evolucién de la imagen del producto.
Creando asi el primer archivo del
producto Zorritone Jarabe, al mismo
tiempo dara pie para aplicar este
proceso para todos los productos de
Laboratorios Ancalmo ya sean jovenes
o con amplia trayectoria en el
mercado farmacéutico.

A pesar de la historia que Laborato-
rios Ancalmo dicha institucion no
cuenta en el area de empaques, con
archivos que respalden la trayectoria
de cada producto, que como el
caso de Zorritone han presentado
variaciones en el diseno de empaques
o estan en planes de presentarlo.
Por esta razon, el presente estudio
contribuira a crear un registro inicial
de dicho producto.



11 .3. Objetivos

Objetivo General:

Describir las variaciones del diseno
de troqueles del producto Zorritone
Jarabe desde los anos 30 hasta
el 2014,

Objetivos Especificos:

1. Registrar las variaciones de
los disefios de troqueles para la
fabricacion de los empaques del
producto Zorritone Jarabe desde los
anos 30 hasta el 2014.

2. Analizar los disenos de los diferentes
tipos de troqueles de empaques
Zorritone y su trascendencia a través
de los anos.

3. Documentar las técnicas y procesos
implementados para la fabricacion
del troquel y el ensamble de los
empaques.

10
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1.4. Delimitacién |

Temporal:

El estudio se realizé en el periodo de
tiempo contemplado entre los anos
30 en el cual nace el producto
Zorritone, hasta el ano 2014.

Geografica:

Se realizaran visitas a los lugares
siguientes: Laboratorios Ancalmo,
proveedores de empaques, bibliotecas
universitarias ubicadas en Antiguo
Cuscatlan, Santa Tecla y San Salvador.

11




Debido a la naturaleza de la investigacion,
que estuvo enfocada en el aspecto
técnico de la evolucién del diseno de
troqueles y empaques del producto
Zorritone jarabe, se escogio la
metodologia cualitativa. Tal como
afirma Sampieri (2010), este enfoque
también referido como investigacion
naturalista, interpretativa o etnografica,
y es una especie de paraguas en el
cual se incluye una variedad de
concepciones, visiones, técnicas y
estudios no cuantitativos.

En la investigacion se recurrié con las
siguientes estrategias para la
recoleccion de informacion:

Documentacion:

Para la documentacion segun lo explica
Sampieri, lo que se busca es obtener
datos (que se convertiran en informacion)
de personas, contextos o situaciones en
profundidad; en las propias formas de
expresion de cada uno de ellos. Los datos
que interesan son conceptos, percepcio-
nes, imagenes mentales y fisicas, interac-
ciones, pensamientos, etc. manifestadas
en el lenguaje de los participantes, ya sea
de manera individual, grupal o colectiva.

Basandose en esta explicacién, se
realizé la consulta bibliografica de
textos relacionados con el disefio de
empaques, empaques farmacéuticos
y sus clasificaciones, cajas plegadizas.

Asimismo, se revisaron articulos y
suplementos de perioddicos, revistas
relacionadas con empaques farmacéuticos,
literatura sobre marca y diseno.
Ademas, se recopil6 informacion sobre
los empaques antiguos por medio
de fotografias, muestras fisicas y
archivos digitales.

Entrevistas:

Aplicando el procedimiento de Bernal
(2010), el trabajo o investigacion de
campo suele comenzar con el contacto
con la poblacién objeto de estudio, es
decir, de la poblacion de la cual se
obtendra la informacion para darles
respuesta a los objetivos del estudio.

Es asi como se llevaron a cabo una
serie de entrevistas de caracter no
estructurado para obtener los puntos
de vista de los entrevistados. Para ello,
se conté con la participacion de:
Personas especialistas en el desarrollo
de troqueles, proveedores de empaques,
Presidente de Laboratorios Ancalmo (Dr.
Mario Ancalmo), Director General de
Laboratorios Ancalmo (Lic. Mario Ancalmo).

Observacion:

El procesamiento de la informacion
recolectada segun Bernal, obedece
mas a criterios de narracién que a
procesamiento estadistico de datos.
Para procesar esta informacion, se
rescataron muestras fisicas de empaques
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antiguos consistentes en cajas,
etiquetas y frascos de algunas
presentaciones del producto, ademas
de revisiones de arte y diseno por
parte de proveedores.

Las mismas sirvieron de base para la
creacion de fichas descriptivas en las
que se registraron los siguientes
aspectos: variaciones de troqueles
desde 1935 al 2014, materiales
utilizados para la fabricacion de
empaques, presentaciones, técnicas
y procesos implementados para el
ensamble de los empaques.

Finalizando con la comparaciéon
descriptiva de los empaques a lo
largo de una linea de tiempo desde
los anos 30 hasta el 2014, la cual
sirvié para registrar la evolucion del
empaque en el transcurso del
tiempo y destacar las ventajas que
se obtuvieron con dichos cambios.

Para esta investigacion, la bibliografia
que se implemento fue por medio de
las normas APA, 52 edicion, las cuales
aseguraron una presentacion clara
y consistente del material escrito,
tal como se aplicé en el marco referencial.




Capitulo




2. Marco referencial

Para sustentar y cumplir con la
finalidad de documentar el
diseno de troqueles y empaques
del producto Zorritone Jarabe,
ha sido necesaria la recopilacion
de temas y subtemas bibliograficos,
tal como lo recomienda (Bernal,
2010); integrando las ideas y los
resultados de los distintos documentos
revisados que permitiran llegar a un
conodimiento ‘amplio y detallado
del estado del tema.




2.1. Industria farmacéutica

Empezaremos definiendo la palabra
“Farmacia” que tiene su origen en la
palabra griega pharmakon que
significa “Remedio”. Remington (1998)
ha investigado que la farmacia ha
formado parte de la vida cotidiana,
desde el pasado de la humanidad.

Encontré que en las excavaciones de
algunos de los asentamientos mas
antiguos en el actual Irak se recolectaban
plantas con propésitos medicinales y por
medio de la prueba y error, aument? el
conocimiento popular acerca de las
propiedades curativas de ciertas
sustancias naturales.

Para él es probable que el arte de la
farmacia primitiva estuviera dominado
por aquellos que practicaban la medicina
documentos que existen acercade la
practica médica en Egipto demuestran
un mayor desarrollo farmacéutico, con
compuestos preparados a partir de
féormulas mas detalladas.

De igual modo, los textos Babilonios
muestran una estrecha conexion
entre la curacion sobrenatural y la
empirica pues la prescripciones
sugeridas comenzaban en general
con una oracién o un conjuro. Las
drogas vegetales eran el principal
vehiculo de poder curativo.

Fue a través de las ensenanzas y los
escritos de Claudio Galeno, médico
Griego que ejercié en Roma durante
el siglo Il (D.C.), que el sistema
humoral de la medicina logra su
dominio durante los anos 1500 vy
siguientes.

La medicina en la antigliedad clasica
llegé a su punto mas alto con Galeno,
y los escritores que le siguieron
tendieron a ser recopiladores de su
gran trabajo.

La influencia de Galeno fue tan
grande entre quienes practicaban
la medicina, que la base de su
enfoque curativo, el equilibrio de
los cuatro humores del cuerpo a través
de farmacos opuestos, se mezclé con
lo popular y la supersticion para guiar
a los pueblos en su propio tratamiento
de los padecimientos.

7
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llustracién 1. (Remington 1998)
Recoleccion de plantas curativas en la prehistoria.
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Segun Remington, la edad media se
define como la edad del oscurantismo,
a causa del caos politico y social
que existe en regiones que alguna
vez fueron parte del imperio
romano de occidente. Sin embargo,
los historiadores modernos han
mostrado que se hicieron muchos
avances durante los siglos V a IX,
entre ellos la inclusion de una
nueva profesion independiente que
surgié de la floreciente civilizacion
islamica: la farmacia.

El uso de drogas para el tratamiento
de las enfermedades experimento
otro cambio con el cierre de los templos
paganos, alguno de los cuales habian
operado junto con los métodos
curativos grecorromanos.

El tratamiento farmacoldgico
racional declind en occidente,
ante la ensenanza impartida por
la iglesia de que el pecado y la
enfermedad estaban intimamente
relacionados.

Durante la edad media, el conocimiento
farmacoloégico fue cultivado
especialmente por los monjes,
aunque durante siglos, la alquimia y
la supersticion estuvieron mezcladas
con la farmacia.

También en América las culturas
indigenas  fueron desarrollando
remedios contra la enfermedad a lo
largo de los siglos, como es el caso de
Peri donde utilizaban la quina para
el tratamiento de la malaria.

2.1.1. Origen de la industria farmacéutica

en El Salvador

En la investigacion de Infante Meyer
(2000) se narra que en El Salvador
comienza a funcionar el bachillerato
en farmacia en el siglo XIX. Este
adelanto cientifico académico provocé
un rapido descenso en el uso general
de la farmacologia indigena y, por
consiguiente, su casi desaparicion.

En un inicio el farmacéutico en su
recetario preparaba las medicinas
que el médico prescribia, lo que hacia
que fuera una actividad especial. Con
el descubrimiento de sustancias que
conservaban la pureza de las formulaciones
durante largos periodos, el quimico, que

anteriormente el quimico, que preparaba
recetas individuales, se convierte en el
empresario industrial, que como tal, debe
solventar los diferentes problemas que
conllevan la venta y comercializacion de
sus productos.

La industria farmacéutica de El Salvador
explica Meyer, se inicia a principios del
siglo XX, con el avance extraordinario
detedricos de la quimicay el uso creciente
de productos de constitucion definida.

A medida que se aislaban y descubrian
nuevos principios activos de las drogas
naturales, alenté a muchos a iniciar la
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fabricacién industrial de drogas
quimicas, naciendo con ello la
Industria Quimica Farmacéutica.

Tal industria se inici6 al interior de
farmacias en las que se preparabany
comercializaban ciertas formulacio-
nes simples del recetario médico.
La popularidad y el consumo de
estas recetas fueron en aumento,
por lo que las farmacias comenzaron
a prepararlas y a comercializarlas en
mayor escala.
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lNustracién 2. (Archivos digitales de Laboratorios Ancalmo)
Farmacia Alemana 1936
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Lo que propicio que al interior de las
farmacias comenzaran a operar
pequenos laboratorios que producian
en serie, trabajando de una manera
artesanal. Posteriormente, surgié la
necesidad de instalar laboratorios
por separado y en lugares mas
espaciosos, asi como invertir en
nuevos equipos Yy maquinaria
moderna. (Idem)

caad 1 11LL

W anun) m

] ’!{OP .

ot LA LD

17



2.1.2. Historia del creador de Zorritone Jarabe

El Dr. Antonio Calderén Moran, nacié
en Santa Ana en 1912, ciudad en la
que obtuvo el bachillerato en Ciencias
y Letras en el Liceo San Luis, en el
ano 1929. En los siguientes cuatro
anos trabajé como empleado de la
farmacia El Progreso de Don Ismael
B. Coto, en el centro de San Salvador,
para pagar sus estudios de quimicay
farmacia, devengando un salario
mensual de 150 colones.

En 1933 recibié el titulo de Dr. en
quimica y farmacia de la Universidad
de El Salvador, un ano después une
su vida con la senorita Graciela
Palomo. En 1935 crea un preparado
farmacéutico a base de manteca de
zorrillo, balsamo de El Salvador y
gomenol, para toda clase de afecciones
de las vias respiratorias, producto
que dos anos después fue aprobado
por la junta de médicos.

Para 1938 logra uno de sus mas grandes
suenos, abrir su propio establecimiento
Farmacia Alemana, nombre que tuvo

llustracion 3. (Archivos digitales de Laboratorios
Ancalmo)
Dr. Calderén Moran, 1920

que ser sustituido al inicio de la Il Guerra Mundial por el de farmacia Bolivar. En
1942, después de seguir un juicio de identidad sustituyo el apellido de sus hijos
Calderéon Palomo por el de Ancalmo. Fue hasta julio de 1957 que fundo su
propio laboratorio que lo nombré como Establecimientos Ancalmo Internacional.

De este modo encontramos en el Manual de Calidad Ancalmo Internacional que el
laboratorio posee actualmente mercados de consumo en El Salvador asi como también
en Estados Unidos, México, Belice, Guatemala, Honduras, Nicaragua, Costa Rica,
Panama, Republica Dominicana y Cuba. Ademas ofrece lineas de productos populares

y de prescripcion médica.
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lustracién 4. (Archivos digitales de Laboratorios Ancalmo)
Farmacia Alemana 1937

Su planta farmacéutica y las oficinas
administrativas se encuentran ubicadas
en la Ciudad de Antiguo Cuscatlan, La
Libertad, El Salvador.

Lo que propicié que al interior de las
farmacias comenzaran a operar pequenos
laboratorios que producian en serie,
trabajando de una manera artesanal.
Posteriormente, surgié la necesidad
de instalar laboratorios por separado
y en lugares mas espaciosos, asi
como invertir en nuevos equipos y
maquinaria moderna. (Idem)

llustracion 5. (Archivos digitales de Laboratorios
Ancalmo)
Farmacia Bolivar 1941

Meyer recopila una historia breve de
algunos acontecimientos que le
ocurrieron al Dr. Calderén Moran, a
continuacion se exponen parte de
sus proyectos tomados literalmente
de su diario personal.

Zorritone: fue aprobado por la junta
de Quimica y Farmacia en su examen
de laboratorio. Pasé a la Escuela de
Medicina en donde después de mil
vueltas mias y de Carlos logramos
también su aprobacion.

De vuelta a la junta de Quimica, en
donde no quedaba més que
extender la licencia respectiva,
salen con que se necesita de una
experimentacion en el Hospital
Rosales. En ello estamos ahora,
después de haber tocado hasta con
el Presidente Gral. Martinez, mientras
tanto el Zorritone se vende, se
vende...

Diciembre de 1936:

Un mes de intensificacion de labor
Zorritone. Esta vendiéndose ahora,
en Sonsonate, Santa Ana, Santa
Tecla, en las principales farmacias de
esta ciudad, en Gotera y en San Miguel.
Y con éxito, que es precisamente lo
mas halagteno.

El inventario de mis negocios
hecho el 4 de noviembre
pasado, primer aniversario de
un establecimiento!, acuso
regular ganancia. Todo ello
consta de detalle en mis libros
de contabilidad.
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El Mas
Formidable
Medicamento

Contra la

Tos.
“FARMACIA ALEMANA”

Dr. ANTONIO CALDERON MORAN
San Salvador,

llustracion 6. (Meyer, 2002)

Anuncio Zorritone 1940

Una tarde me encontré con don
Manuel Farfan. Platicando de un
viaje a Alemania, le dije yo en
broma que esperaba sacarme la
loteria para regresarme alla. El me
respondio: “su loteria es el Zorritone”.
Esta frase me ha hecho una gran
impresion. La he tomado como un
augurio. Asi debera ser: el Zorritone
sera mi loteria.

Diciembre 31:

A las doce de la noche estoy con mi
botica abierta. Quiero que el ano
nuevo me encuentre de pie, sobre la
lucha, en el principio de una de mis

mejores conquistas para el futuro.
iQué viva larga y florecientemente,
la farmacia Alemana!. jQué viva!.

Noviembre 22 de 1937:

No quiero dejar pasar por alto los
acontecimientos de esta fecha
porque ellos tienen una importancia
trascendente en mi vida toda. Asi lo
espero. Uno es, la creacidon de un
preparado farmacéutico de mas
interés que el hemo-vida. Nacido en
un real chispazo de inspiraciéon
creadora...: Una emulsion de manteca
de Zorrillo (bella mofeta), balsamo
de El Salvador y gomenol.

Una preparacion revolucionarial.
Especifico soberano contra la terrible
neumonia, el asma, tosferina, y toda clase
de afecciones de las vias respiratorias.

. CUANTO
DINERO
NECESITA
UD?

i saeseony

0 9
JComo?

Solamente Recuerde Esto:

CAMBIO DINERO
POR ZORRILLOS
VIVOS

Dr. Antonio Calderéon Moréin

San Salvador - Tel 10-83

llustracion 7. (Meyer, 2002)
Anuncio Zorritone 1940,
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Hustracién 8. (Meyer, 2002)
Dr. Calderén Moran y su equipo, en espera del nuevo ano 1936.

{Quién no conoce las maravillosas
propiedades curativas de la manteca
de zorrillo? ;Y las del balsamo? ;Y el
gomenol? ;Y qué poder decir del
efecto contundente medicinal de la
asociacion de esos tres preciosos
medicamentos? No hay que hacer:
esto es genial. Digno de mi cabeza!

Sin contar por supuesto, con el vasto
plan de desarrollo a seguir, concebido
ya, y que se ira poniendo en practica
en etapas prefijas y precisas. El otro
acontecimiento es haber plasmado
como cosa real y efectiva, algo que
estaba bullendo como inquieta idea.

Ella es, la creacion de mis laboratorios
quimicos farmacéuticos. Los que
llevaran el pomposo nombre de
“Laboratorios.

Legond” Dr. Calder6n Moran
Quimico Farmacéutico. He aqui
pues, tres cosas en las cuales confio,
por de pronto, mi futuro
economico:

Laboratorios Legond, Manteca de
zorrillo y balsamo, y Hemo-vida
Legond. Tres ideas, tres proyectos,
tres divagaciones imaginativas.

Yo mismo, podria reirme de
ellas, y hoy que por primera vez lo
veo escrito juntas, siento realmente
ganas de reir. Pero reir de gozo. De
alegria, de felicidad, de satisfaccion.
Son ideas hoy. Dentro de un mes
seran hechos. Vive Dios que seran
hechos. Yo lo digo, y por ahora
vamos a trabajar. Las ideas tienen
que convertirse en hechos para que
valgan algo.
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empaque

Para Suescun (2007), el empaque se
define como todo recubrimiento, de
estructura flexible o sélida, que contiene
o0 agrupa determinados articulos.
También considera la importancia que
implica un diseno original y de calidad
como elemento estratégico para su
posterior comercializacion.

El empaque cumple varias funciones,
protege el producto en el trayecto
que va desde el fabricante al consumidor
finaly, en algunos casos, mientras lo esta
utilizando. El empaque contribuye a
identificar un producto y, por tanto,
puede prevenir la sustitucion por
productos de la competencia. Puede ser
la Unica forma significativa en que una
compania diferencie su producto.

" —

e ——]

Desde la prehistoria el hombre se vio
en la necesidad de guardar los objetos
de uso diario para su conservacion,
valiéndose en primer lugar de envases
naturales y en segundo lugar de recipientes
hechos de piedra y arcilla. Es asi como dice
Serrat (2007) que los primeros envases
fueron creados hace mas de 10,000 anos
y sirvieron simplemente para contener
bienes necesarios para la supervivencia.

b—..{. _________
!

!
|

Muchas veces el empaque puede
resultar tan atractivo, que los clientes
paguen mas, simplemente por
obtener un empaque especial, aun
cuando el incremento del precio
sea mayor que el costo normal.

A lo largo de la historia, el empaque
hasido orientado a la produccién
en la generalidad de las empresas
y companias, realizada principalmente
para obtener las ventajas de
proteccion y comodidad.

La importancia y seguridad del
empaque se ha convertido en una
cuestion social y mercadolégica
sumamente importante con el pasar
de los anos.

Con el pasar del tiempo, el hombre
elaboré recipientes de mayor complejidad
tanto en la construccion como en la
escogitacion de materiales. Es en el siglo
XX que el empaque se vuelve en una
parte tanto o mas importante que el
mismo producto, debido a que aquel
se convierte en la imagen de este y
por esto se vuelve parte fundamental
en los procesos de produccion.
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A mediados del siglo XX la gran
transformacion de la vida rural a la
vida urbana exigié que los alimentos
pudieran ser transportados desde
el campo a la ciudad y asi mantenerse
durante mayores periodos de tiempo
en buen estado de conservacion.

———

2.2, Antecedentes y creci

El empaque tiene antecedentes
muy remotos como nos comenta
Giovannetti (2003), antiguamente
se utilizaron hojas, calabazas, pieles,
cestos de fibras naturales, vasijas de
arcilla y otros materiales similares para
almacenar y transportar, practicamente,
cualquier cosa. Los recipientes se fueron
improvisando y desarrollando segun las
necesidades y medios del usuario: tribus
némadas, agricultores, mercaderes y
aun fines religiosos y guerreros.

lfustracién 9. (Giovannetti, 2003)
Diferentes tipos de empaques

Otraimportante funcion es la proteccion
y preservacion de los alimentos de la
contaminacion con bacterias y otros
microorganismos; con este fin se disenan

envases activos que interaccionan
directamente con el producto o con
su entorno para mejorar uno varios
aspectos de calidad y seguridad.

__.__.__._._.___._i_

Los antecedentes de algunos recipientes
y técnicas de empaque modernas, como
elenvase de vidrioy el etiquetado, sonen
realidad muy antiguos. Hace cuatro mil
anos, los egipcios ya conocian las botellas
de vidrio, también el empleo de marcas,
firmas, simbolos y sellos. Fue hasta el
siglo XVIIl que la creacion de empaques
fue esencialmente un arte. Hoy en dia, se
guardan en museos envases que son
verdaderas reliquias historicas.

Por su parte, Sagastume (1996)
menciona que la revolucién industrial
produjo un gran avance en la invencion
y fabricacion de medios de empaques,
dando como resultado el desarrollo
de casi todas las formulas de empaques
que se conocen actualmente,
inclusive los recipientes metalicos
y las cajas corrugadas.

A finales del siglo XIX y principios
del siglo XX, los objetivos basicos
de las empacadoras, era mecanizar
la producciéon y estandarizar los
empaques.

23

’_/

imiento del empaque




Durante el mismo periodo, el desarrollo
del linotipo, el fotograbado, impresion a
colores y otras artes graficas, vinieron
a complementar la utilizacion de
métodos modernos de empaque. La
introduccién del papel celofan, el
laminado de aluminio, durante los
anos 1900y 1930, ayudo a proveer la
base de toda un area nueva conocida
como Empaque Flexible.

La revolucién mayor del empaque se
inicié en 1940 cuando se introdujo el
polietileno, sequido de poliéster,
polipropilenos, papeles dilatables de
termo-formado y una gama de materiales
con revestidos y laminados mejorados.

De igual modo, se ha desarrollado
maquinaria para cada fase involucrada
en el manejo, llenado, sellado, etc. lo
que posibilita la creacion de lineas de
empaque para todo tipo de producto.

Los nuevos avances en el empaque,
destacados por Dorigoni (2005) ocurren
con rapidez y en un flujo aparentemente
interminable, requieren de gran
atencion al diseno del mismo.

Constantemente los materiales de empaques
se renuevan, lo que provoca el reemplazo
de los empaques tradicionales; con nuevas
formas, nuevas tapas, nuevos tipos de cierre,
fondos e interminables caracteristicas.

25.2.3. Clasificacion de los empaque§
I

Tal como explica y define Stanton
(2007), existen muchas formas de
clasificacion de los empaques. Sin
embargo, la Modern Packaging
Encyclopedia los clasifica como:
papel, cartén, aluminio, celofan, vidrio,
madera, tejidos y la gran familia de los
plasticos. Estos materiales son procesados
o fabricados en forma de recipientes
flexibles, semirrigidos v rigidos los cuales
se definen a continuacion.

Empaques Flexibles:

Son aquellos empaques que estan
hechos de laminas de materiales de
diferentes clases como papel, aluminio
y plastico basicamente, de los cuales se
fabrican recipientes de tipo bolsa, los

cuales pueden utilizarse aisladamente
en su estado puro o revestidos de
resina y laminas entre si.

La caracteristica principal de estos
materiales es que son completamente
flexibles y la gama de estructuras que
se puede obtener, revistiéndolos y
combinandolos en laminaciones, es
inmensa, creando asi recursos de
empacado de un valor incalculable.

Empaques Semirrigidos:

Los semirrigidos son los empaques
cuya flexibilidad no es muy acentuada,
sin embargo si pueden absorber
golpes fuertes, dobleces o presiones,
pues no se abollan ni son quebradizos.
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Los materiales que se utilizan en
este tipo de envase, son plasticos
casi en su totalidad, los que se utilizan
comunmente en la actualidad son:

Polietileno
Poliestireno
Polipropileno
Acrilicos

Cloruro de polivinilo.

Con la variedad de materiales, es
posible crear una gran gama de pro-
ductos en diferentes formas, tamanos
y colores, e incluso, se pueden crear
transparencias como si fueran cristal,
La variedad de plasticos, han ido
sustituyendo rapidamente al aluminio
y al vidrio, porque ofrecen menor
espacio, menor peso, mayor seguridad
y sobre todo menor costo proporcionando
similares cualidades de protecciony
la ventaja de poder ser reciclables

Empaques Rigidos:

Son aquellos empaques cuya forma
original no permite flexibilidad. Su
estado normal es inalterable, pues
una vez se altera su forma por presion
0 impacto no puede recobrar su
apariencia anterior y se le considera
danado. Se usan diversas clases de
materiales, entre los mas comunes
estan: el vidrio, la madera, el metal,
el plastico de alta densidad y algunos
tipos de plasticos.

El objetivo del empaque rigido
deberia ser el de proteger articulos
fragiles, sin embargo se usa para
proteger productos pulverizados, liquidos,
semiliquidos, gaseosos y solidos.

Los empaques rigidos mas comunes
son las cajas plegables de cartén
corrugado o plano, latas y botellas.

Con frecuencia y debido a su durabilidad
son reusables y reciclables, aunque los
mercados masivos demandan mas
envases sin retorno por su
funcionabilidad y economia de
operacion y facilidad de transporte.

Aspectos técnicos:
Para Giovannetti (2003) los pasos
l6gicos para la escogitacion de
materiales adecuados para el
empaque son:

® Un empaque se debe utilizar
para un producto cuando se comprueba
que es el adecuado y le corresponde.

® Deduccion de las propiedades
que el empaque debera tener segun la
situacion y el producto que se desea
empacar.

® Lineamientos a seguir: Proteccion,
funcionabilidad, excelente apariencia,
costo adecuado.

Proteccion: Debe aplicarse en dos
sentidos, para el producto respecto
al ambiente que le rodea y para el am-
biente respecto al producto. Esto
debido a ciertas circunstancias a
las que el material de empaque
sera expuesto. Ataque de elementos
naturales tales como: temperatura,
humedad, aire, luz, efectos del ambiente:
olores, gases, grasas. Circunstancias
operacionales: manejo, transporte,
embodegado y su desplazamiento.

La funcionabilidad: Es la suma de
todas aquellas cualidades que debe
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reunir el empaque para su facil
manejo, mayor atractivo y facil consumo
del articulo que contiene. Por ello, es
necesario conocer e investigar a la
competencia para detectar sus posibles
desventajas para tomarlas en cuenta
en el empaque. y mejorar el producto
en forma, tamano, textura, color,
ilustracion, disefo, ademas de tomar en
cuenta que el producto debe ser facil
de llevar, de adquirir y de desempacar.

Buena apariencia: El empaque es el
traje que viste al producto para
llamar la atencion del consumidor.
Desde él, el comprador recibira
estimulos visuales diversos relacionados
con calidad, precio e higiene.

!

Como cualquier otro empaque, los
empaques farmacéuticos son materiales
utilizados para contener medicamentos.
Como lo menciona Suescun, es
conocido que los productos farmacéuticos
requieren de cuidados y consideraciones
espediales; debido a la naturaleza quimica
y fisica de los mismos. Los empaques
destinados a medicamentos deben
ser sometidos a un gran niumero de
pruebas con la finalidad de asegurar
la eficacia y estabilidad del contenido.

Los medicamentos deben llegar al
usuario en condiciones optimas de
calidad, seguridad y eficacia.

Una vez elaborados, se someten a una

2.2.41i El empaque farmacéutico |

Por eso, la apariencia del empaque es
tan importante, sobre todo, en épocas
en que se ha impuesto el autoservicio
para dispensar los producto.

Costo adecuado: es una estrategia
comercial que debe administrarse
y controlarse de igual manera
como se administra la planificacion
produccion del producto; de modo
que los resultados sean atractivos
para que el consumidor pueda
adquirirlos sin pensarlo tanto.

serie de operaciones, denominada
acondicionamiento.

El acondicionamiento segun Suescun,
es el conjunto de operaciones
(incluidos el envase o empaque vy
etiquetado) a que debe someterse un
producto a granel para convertirse en
un producto terminado.

Ella denomina como material de
acondicionamiento a cualquier material
debidamente autorizado que se
emplea en el acondicionamiento de
medicamentos, a excepcion de los
embalajes utilizados para su transporte
0 envio.
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llustracién 10. (Fotografia por Sara Portillo)
Empaque primario y secundario Zorritone
Caramelo cereza barras.

Acondicionamiento primario:
Es el envase o cualquier otra forma de
acondicionamiento que se encuentra
en contacto directo con el medicamento.
Cumpliendo la funcion primordial de
envasarlo y protegerio. En base a esta
definicion se puede considerar
empaques a: vasos, botellas, bolsas,
envolturas de papel, tubos de aluminio
colapsibles entre otros.

Acondicionamiento secundario:
Es el embalaje exterior en el que se
encuentra el acondicionamiento
primario. Es un complemento externo
cuya funcién esencial es contener
y agrupar varias unidades de
empaques primarios.

2.5.Tipos de acondicionamiento’

—fr—

Con respecto a los aspectos
comunicacionales, los empaques
secundarios deben indicar: contenido
(cantidad en unidad de volumen o
peso), resistencia maxima (al momento
de apilarlas), la marca del producto,
caracteristicas basicas (descripcion y
simbologia), advertencias generales en
cuanto a uso, almacenamiento.

Acondicionamiento terciario:

Es aquel cuya funcion primordial
segun Suescun, es el embalaje y
trasporte de productos en lotes.
Este tipo de empaques (también
llamados empaques colectivos), se
emplean para contener y agrupar
varias unidades de empaques
secundarios. Entre los empaques
terciarios mas comunes se encuentran
cajas de carton corrugado o madera,
estibas, tarimas, contenedores, envoltorios
plasticos (de gran resistencia) y otros.

(-~ 3

\

llustracion 11. (Foto por: Sara Portillo)
Empaque Terciario, caja de cartén corrugado.
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1.Vidrio

En la investigacion realizada por
Giovannetti, el vidrio es una sustancia
hecha de silice (arena, carbonato
sodico y piedra caliza). No es un
material cristalino en el sentido
estricto de la palabra; es mas realista
considerarlo un liquido sub enfriado
o rigido por su alta viscosidad para
fines practicos. Su estructura depende
de su tratamiento térmico.

El vidrio es extraordinariamente
resistente, e incluso puede soportar
presiones de hasta 100 Kg/cmz2,
pero no tiene resistencia al impacto;
puede resistir altas temperaturas. La
formulacion del vidrio puede ser
ajustada segun el tipo de envase
requerido o uso especifico. Es tan
maleable que con él se puede
fabricar desde garrafas hasta
ampolletas. Es reutilizable y reciclable
en un alto porcentaje. No se oxida, ni
pierde su atractivo al usarlo, excepto si
se usa a la intemperie.

El vidrio es impermeable, resiste el
calor dentro de un cierto rango,
pueden apilarse los envases sin
aplastarse y pueden volver a cerrar
con facilidad, ademas de que el
consumidor puede ver el interior del
envase para verificar la apariencia
del producto. El material es limpio,
puro e higiénico.

Tipos de material de empaque :

Permite larga vida de anaquel, el
vidrio es barrera contra cambios de
temperatura. Es indeformable y rigido,
garantizaunvolumen constante con
algun rango y la similitud entre el
contenido real y el declarado.

1.1. Envases de vidrio para uso
farmacéutico

Los envases de vidrio para uso
farmacéutico estan destinados a
entrar en contacto directo con las
preparaciones farmacéuticas. En
su mayoria son de color ambar o
café, ya que este color evita la
oxidacion, precipitacion, endurecimiento
o pérdida de concentracion del soluto
debido a la accion de la luz ultra violeta
potencialmente perjudicial. Existen
diferentes tipos de envases de
vidrio, como los que se senalan
a continuacion:

Ampollas: son envases de vidrio de
paredes finas en los que el cerrado,
después del llenado, se obtiene por
fusion del vidrio. El contenido se
extrae en una sola vez, previa ruptura
de la envoltura de vidrio.

Frascos, viales y carpulas: son envases
de paredes mas o menos gruesas,
cuyo cierre es de vidrio o de otro
material, ejemplo materiales plasticos
o elastébmeros. El contenido se extrae
en una o varias veces.
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1.2. Calidad del vidrio

Vidrio incoloro:

Vidrio muy transparente en el espectro
del visible.

Vidrio coloreado:

Vidrio que se colorea por la adicién
de pequenas cantidade de oxidos
metalicos, escogidos en funcién de
la absorbencia espectral deseada.

Vidrio neutro o borosilicatado:

El vidrio neutro es vidrio borosilicatado
que contiene cantidades importantes
de 6xido de boro, 0xidos de aluminio o
de oxidos alcalinotérreos.

llustracion 12. (Foto por: Sara Portillo)
Variedad de envases de vidrio.,

Debido a su composicion, dicho
vidrio posee una elevada resistencia
a la hidrdlisis y una fuerte resistencia
a los cambios térmicos bruscos.

Vidrio de silicato de sodio:

Es un vidrio que contiene 6xidos de
metales alcalinos, principalmente
oxido de sodio, y 6xidos de metales
alcalinotérreos,principalmente
oxido de calcio.

Debido a su composicidn, este vidrio
presenta una resistencia moderada
frente a la hidrolisis.




2. Plastico

Los plasticos se caracterizan por su alta
relacion entre resistencia y densidad,
Giovannetti considera que son

excelentes aisladores térmicos y
eléctricos con una buena resistencia
a los acidos alcalis y disolventes. Las
enormes moléculas de las que estan
compuestos pueden ser lineales,
ramificadas o entrecruzadas, dependiendo
del tipo de plastico.

llustracion 13. (Rolando, 1989)

Materia prima para fabricacion de envases de plastico.

Las moléculas lineales y ramificadas
son termoplasticas es decir que estas
se ablandan al calor, mientras que las
entrecruzadas son termoendurecibles
esto quiere decir que se endurecen al
someterlos a calor.




2.1. Envases de plastico para uso
farmacéutico

Suescun considera que el envase de
plastico para uso farmacéutico es un
articulo de materia plastica que contiene
0 que esta destinado a contener un
producto farmacéutico y que esta, o
puede estar, en contacto directo con el
mismo. El cierre forma parte del envase.

Los materiales que constituyen los
envases y cierres para uso farmacéutico
constan de uno o varios polimeros v,
eventualmente, de ciertos aditivos.

Estos materiales no contienen en su
composicion ninguna sustancia que
pueda ser extraida por el contenido
del envase en proporciones que
representen para este ultimo una
alteracion de su eficacia o de su estabilidad
0 un incremento de su toxicidad.

2.2. Plastico PET

El PET de acuerdo a Rolando (1989),
es conocido bajo el nombre técnico
"Polietileno  Tereftalato, patentado
como un polimero para fibra por J.
R.Whinfield y J.T. Dickinson en 1941.

Anos mas tarde, en 1951 comenzoé
la produccion comercial de fibra de
poliéster. Desde entonces, la fabricacion
de PET ha presentado un continuo
desarrollo tecnoldgico, logrando
un alto nivel de calidad y una
diversificacién en sus empleos.

Desde 1976 se emplea en la fabricacion
de envases ligeros, transparentes
y resistentes, principalmente para
productos liquidos,

los cuales, al principio eran botellas
gruesas y rigidas, pero hoy en dia,
sin perder sus excelentes propiedades
como envase, son mucho mas ligeros.

El PET es un material caracterizado por
su gran ligereza, resistencia mecanicaa
la compresién y a las caidas, alto grado
de transparencia y brillo, conserva el
sabor y aroma de los alimentos, es una
barrera contra los gases.

Es 100% reciclable y se identifica
con el nimero uno, o las siglas PET,
o "PETE" en inglés, rodeado por tres
flechas en el fondo de los envases
fabricado con este material, segun
el sistema de identificacion SPI. En
resumen, es un plastico de alta calidad
con posibilidad de ser reutilizable.

llustracién 14. (Rolando, 1989)
Envases PET transparente y ambar.,




3. Etiquetas

No se sabe exactamente cuando se
usaron las etiquetas por primera vez
Segun investigaciones de Giovannetti,
los boticarios romanos ya marcaban sus
frascos con inscripciones.

Durante el siglo XVII se vendia el vino
en jarras marcadas, o se colgaban
etiquetas de plata o marfil alrededor
del cuello de la botella, una costumbre
que aun perdura, en especial en
licores finos.

En el siglo XVl se comenzaron a envolver
los productos en papel, aunque sin
marcar; tiempo después se comenzo a
imprimir el nombre del producto o del
distribuidor en el envase.

Las etiquetas son las que diferencian
e identifican al productoy en la mayoria
de los casos, es un factor determinante
para la venta del producto.

Forman parte de los factores mas
importantes en el proceso de mercadeo,
y es la encargada de proyectar laimagen
tanto del producto como del fabricante
de éste. Debe informar sobre dicho
producto, sus caracteristicas, el uso, etc.

Las etiquetas se fabrican en gran cantidad
de materiales: PVC para fajas retractiles, fill
de aluminio, laminados, papel couché de
una cara, adhesivos mates y brillantes, etc.
Ademas de las etiquetas adheridas al
producto, se puede marcar o imprimir
directamente en el envase por serigrafia,
tampografia, grabado en vidrio,
transferencias en caliente, moldeado
en el envase, entre otros.

3.1.Tipos de etiquetas

Etiqueta frontal:

Cubre s6lo una porcién del envase,
puede estar en cualquier superficie
de carton, en el frente, en el dorso,
en el cuello o tapa de un frasco o
botella, y en superficies similares
de otro tipo de envases.

Etiquetas envolventes:

Las etiquetas envolventes cubren
completamente los laterales de un
envase y sus bordes se traslapan
para hacer una costura, se usa, por
ejemplo, en cajas, frascos y botellas.

Etiquetas retractiles:

Su principal caracteristica es de flexibilidad;
se colocan en la botella y se adhieren por
encogimiento del material elastico del cual
estan fabricadas. Pueden ser de papel,
plastico, foil o laminados.

Etiquetas sensibles al calor:

Para su fabricacion se usan
termoplasticos adhesivos, que
se activan al calentarse. El tiempo
de accion varia; los de accion mas
lenta se utilizan en vidrio y metal.
Este tipo de etiqueta es la mas
utilizada en la industria farmacéutica,
debido a que su aplicacion es muy
limpia y el adhesivo resiste al agua.

Etiquetas termoencogibles:

Son fabricadas con un material
termoplastico que ha sido estirado
en una direccion, y que regresara a
su forma original cuando la etiqueta
se caliente, ajustandose a la forma
del frasco donde se adherira.
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Para tal proceso se necesita de la
ayuda de una pistola de calor o
bien introducirlo en un tunel de
calor a base de vapor.

Al empacar con las etiquetas o
mangas termoencogibles se obtienen
grandes ventajas, tanto para almacenar
y transportar el producto, como en la
realizacion de los inventarios y el
mercadeo. Disminuye los costos de
produccién y cuida el medio ambiente
puesto que es un material de facil reciclaje.

La popularidad que poseen hoy en
dia las etiquetas termoencogibles
aumenta cada vez mas en el ambito
decorativo de los envases, la factibilidad
de colocarlas en un tunel de calor
(infrarrojos, aire caliente o vapor), para
adaptarlas a cualquier recipiente.

llustracion 15. (Giovannetti, 2002)
Aplicacion de etiqueta o0 manga termoencogible.

Estas etiquetas estan experimentando
un crecimiento imparable, debido a
que este sistema brinda a la industria
en general la ventaja de poder realizar
el etiquetado sin cola, lo que permite
precindir de la fase de limpieza de la
maquina y es mas limpia su aplicacion.

Para este etiquetado se utilizan tres
materiales con caracteristicas diferentes:
PVC (Cloruro de polivinilo):

Tiene un indice de contraccion de
45% a 66%.

PET (Polietileno Tereftalato):

Ofrece un mayor indice de contrac-
cion del 75%.

OPS (Poriestireno Biorientado):
ofrece un indice de contraccion
hasta de 70%.

La impresion se realiza en plano en
la cara interna a fin de proteger la
tinta de posibles rasgunos, después
se pasa a otra maquina donde se
sella, formando el tubo de acuerdo
al ancho requerido.

Supone un verdadero reto para el
impresor al tener que preveer las
caracteristicas de contraccion de los
distintos materiales de forma que no
afecten el diseno final tras la aplicacion
del calor y no se formen arrugas.

Las aplicaciones pueden ser en figuras
irregulares y como proteccion de
productos para envio y almacenaje.
En cuanto a las ventajas que ofrece
este material son que poseen un
acabado transparente, resistencia a
la suciedad, ademas de que pueden
resistir las variaciones del clima.
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4. Carton y papel

Segun Geovannetti, el papel y
sus derivados no son los Unicos
materiales para envase y embalaje,
pero son los de uso mas extenso.
Pese a que en ciertos usos ha sido
desplazado por el plastico, el
papel se mantiene vivo a lo largo
del tiempo y es poseedor de una
firme popularidad; especialmente
hoy en dia, cuando la preocupaciéon
por el medio ambiente es cada vez
mayor, ya que las caracteristicas del
papel lo colocan por encima de los
materiales no degradables.

Si bien es cierto que la industria del
embalaje en papel y carton decayo
en alguna medida, debido al avance
de los plasticos, hoy se busca
hermanar ambos materiales creando
productos con caracteristicas especiales,
basadas en laminados o coextruidos con
hojas de papel. Como en el caso de las
hojas anti estéticas para el embalaje de
materiales eléctricos y electrénicos.

En los multiples intentos llevados a
cabo por volver a los materiales
tradicionales reciclables, en pro de la
ecologia, el papel y el cartén ocupan
un lugar privilegiado para lograr
este fin.

4.1. Papel

Generalmente el papel se elabora a
partir de celulosa vegetal, Giovannetti
comenta que puede provenir de la
madera, algodon, lino, cana de aztcar,
paja, bambu, alfalfa, ramio y el moral
de papel, de todos, la madera es la
fuente de obtencion mas comun.

Las maderas utilizadas en la fabricacion
de papel pueden ser suaves y muchas
veces provienen de las coniferas duras
cuyo origen son arboles como el
fresno, el castano y el arce entre otros.

Basicamente hay 4 grupos de
productos papeleros:

a) Papeles graficos.

Son papeles para prensa, periodicos,
papeles para edicion de libros, folios,
sobres, carpetas, cuadernos, etc.

b) Papeles para envases y embalajes.
Estos son papeles para cajas de cartén
ondulado, cajas de cartén estucado,
bolsas, sacos, etiquetas, etc.

¢) Papeles especiales.

Conocidos como papeles de seguridad,
papel filtro, papel decorativo, papel
autoadhesivo, papel metalizado.

d) Papeles higienicos y sanitarios.
Papeles higienicos, toallas, panuelos,
servilletas, papel de cocina.

4.2. Papel para etiquetas

Geovannetti explica que generalmente
se utilizan papeles recubiertos o
esmaltados para la fabricacion de
etiquetas, debido a que este tipo de
papel conocido como Couche, en su
exterior es recubierto por una o
varias capas (couches) de productos
que le confiere diferentes cualidades.

Las cualidades mas conocidas incluyendo
el peso, son de superficie, brillo, suavidad
y reduccion de la absorbencia de tinta.
Generalmente este estucado es un
compuesto de caolin o carbonato
de calcio, que le da al papel una alta
calidad de impresion.
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4.3. Cartén

El carton es una variedad de papel,
se compone de varias capas de
éste, las cuales, superpuestas vy
combinadas le dan su rigidez
caracteristica. Se considera papel
hasta 65 g/ m2; mayor de 65
g/m2, se considera como carton.

Es la materia prima esencial para la
produccion de envases plegables.
Todos los tipos o variedades de
cartén se fabrican a partir de
recursos renovables y son 100%
reciclables. Para la construccion de
carton, en algunos casos solamente
se utilizan pastas virgenes, otros
fibras recuperadas y en otros casos
se combinan ambos tipos de pasta.

Los tipos de cartdon comunmente mas
utilizados emplean las siguientes
variedades de pastas:

a). Pasta quimica:

En su produccion, las fibras se extraen
de la madera anadiendo productos
quimicos a las astillas que disuelven la
lignina, que es el cemento que une las
fibras entre si.

b). Pasta mecanica:

En su proceso de fabricacion, las fibras
se extraen de la madera mediante un
proceso mecanico a base de discos
metalicos o cilindros de roca especial
que desfibran y mueven las astillas
hasta conseguir fibras individuales.

¢). Pasta de fibras recicladas:

Se produce mediante el reciclaje de
material basado en recortes variados
previamente seleccionados.

Las fuentes de fibras recicladas son
el rechazo generado por las propias
fabricas de papel y carton y la
recogida selectiva, por diferentes
canales, de produccion fabricados
con papel y carton.

4.4.Tipos basicos de carton

a) Carton sélido blanqueado:
Normalmente, se fabrica exclusivamente
con pasta quimica blanqueada en la tripa
y pasta blanqueadaen la cara. Constade 2
0 3 capas de estuco en la cara superiory 1
0 2 en el reverso. Es el mas utilizado en
productos farmaceuticos, cosméticos,
empaques de lujo, tabacos, etc.

b) Cartén sélido no blanqueado:

Su fabricacion es exclusivamente con
pasta quimica no blanqueada, vy
consta de 2 o 3 capas de estuco en la
cara superior. Principalmente se utiliza
en envases agrupadores de bebidas
botellas y latas, por ser resistente.

¢) Cartén Foldcote:

La fabricacion es a base de varias
capas de pasta mecanica situada
entre dos capas de pasta quimica
estucadas y con 2 o 3 capas en la
cara superior y una en el reverso.
Este cartdn se utiliza en productos
farmacéuticos, bebidas, congelados,
refrigerados, dulces y muchos
otros mercados.

d). Carton de fibras recicladas:

Se utilizan basicamente fibras
recuperadas. Contienen muchas
capas, cada una utiliza gran
variedad de materia prima,
aunque en la cara se utiliza papel
recuperado blanco.
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2.3. La marca

Tradicionalmente se define una marca
como un elemento de diferenciacion

del producto frente a sus competidores.

Asi, la definicion de una de las mas
importantes asociaciones de Marketing,
la American Marketing Association dice
que una marca es: un nombre, un
sonido, un diseno, un simbolo o toda
combinacion de esos elementos, que
sirven para identificar los bienes y
servicios de una empresay lo diferencian
de sus competidores.

l1l.I. Componentes de la marca

Como se observa en la definicion,
la marca esta compuesta de varios
elementos, siendo los mas importantes:

1. Nombre de marca:

Es aquella parte de la marca que puede
ser vocalizada. Puede corresponder auna
palabra existente una palabra creada
para un producto, por ejemplo Kodak
por su variedad de productos
fotograficos. Lo importante es quela
marca corresponde tanto a la escritura
como al sonido de la palabra escogida
(por ejemplo, una marca Codac, sera
considerada como igual a la conocida
marca de articulos de fotografia).

2. Logotipo:

Llamado también emblema comercial
es parte de la marca que no
necesariamente es vocalizable.

Es el caso del osito de pan Bimbo, las
estrellas de tres puntas de Mercedes
Benz o la X de Xerox. En algunos
casos esta parte de la marca pude ser
incluso mas importante que el
nombre de la marca., al punto que
en algunos casos, los productores
colocan unicamente el logotipo y no
el nombre de marca de sus productos

Mercedes-Benz

llustracion 16. (Rolando, 1989)
Logotipo de la marca Mercedex Benz

3. Isotipo:

Es la forma usual de presentar el nombre
de la marca. Asi, por ejemplo, nombre de
Coca Cola es presentado con un
grafismo y una caligrafia especial
muy conocida, lo mismo que la forma
de escribir IBM. Tanto el logotipo como
el isotipo se basan a la vez en formas y
en colores, siendo que en algunos
casos el color puede ser el aspecto mas
importante de la marca (por ejemplo,
el amarillo de Caterpillar o el multicolor
de Apple), (Rolando, 1989).
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. 2.4.Sistema de impresion |

IV.I. Litografia offset

La litografia offset investigada por
Giovanneti, crea suaves imagenes
claras y nitidas y de texto, en una
variedad de materiales.

Con la litografia offset tradicional, la
manta (es decir, la parte de la prensa
que se presiona contra la superficie
del papel o de la impresion) esta
hecha de un caucho blando que se
adapta casi a cualquier superficie de
papel o material, a diferencia de los
sistemas que utilizan placas de
metal inflexibles para la impresién.

Las impresiones offset modernas casi
siempre usan sistemas de computacion
en plancha, lo que aumenta ain mas la
claridad y nitidez de laimagen.

La litografia offset no es barata para
pequenos proyectos. Sin embargo,
el costo unitario de cada pagina
baja a medida que la cantidad de
impresion sube, haciendo que la
impresion de litografia offset sea el
método mas barato y rentable para
la produccion de cantidades
comerciales de alta calidad en articulos
de impresos.

Las impresiones son realizadas mediante
planchas monocromaticas, de modo
que debe crearse una plancha por cada
color aimprimir.

El modelo comunmente utilizado es
el de color CMYK (cian, magenta, amarillo
y negro) a lo que tambien se le conoce
como impresion en cuatricromia,
ademas interviene en el proceso un
quinto color: el blanco del papel.

Rodillos
entintadores

Rodillos '
mojadores e\ ®

. .
Tinta

Cilindro de
lustracion

Cilindro
offset

©

Cilindro de
contrapresion

llustracion 18. (Giovannetti, 2002 )
Sitema de impresion de litografia offset

Con la utilizacion de los 5 colores,
pueden reproducirse casi cualquier
color alcanzable a través del
modelo sustractivo del color. Con la
excepcion de los colores metalicos
y colores fosforescentes o que estén
fuera del rango de color CMYK.

Giovannetti explica que en la industria
aparte de la impresion offset, existen
dos sistemas comunes para laimpresion
de empaques; el rotograbado y la
flexografia con velocidades eficientes
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que permiten gran cantidad de
impresiones y muy buena calidad
en el acabado.

Aunado a lo anterior, comenta que cada
sistema posee las tintas adecuadas
dependiendo del tipo de soporte
dentro del cual, ofrece posibilidades de
acuerdo a la funcién que tenga el
producto en el mercado.

IV.Il. Flexografia

Para Suescun, el sistema de impre-
sion por flexografia es definido
como un método en altorrelieve,
que permite una gran velocidad de
impresion y con el cual se hacen
tirajes medios y largos con costos
relativamente econémicos.

Su aplicaciébn es en empaques
flexibles, etiquetas, papel, peliculas
plasticas, laminaciones, bolsas, tetra
pack, fajas retractiles de PVC y cajas
de carton.

Por otra parte, considera que la
flexografia ofrece mejor calidad,
flexibilidad y costo; desplazando a
otros sistemas de impresién. Su
sistema es a base de una plancha
como imagen en relieve hecha de
caucho flexible o fotopolimero,
que imprime directamente una
bobina de soporte.

La plancha de caucho permite
imprimir sobre superficies irregulares
como el cartén ondulado, pero a
su vez limita la calidad. Para ello
se recomienda una plancha de
fotopolimero rigida.

llustracion 19. (Giovannetti, 2002)
Fotopolimero para sitema de impresion flexogra-
fica

IV.IlIl. Rotograbado

En el caso del rotograbado conocido
también como huecograbado, Suescun
considera que este sistema de impresion
se emplea en trabajo de linea y tramas
finas para tirajes de impresién grandes,
los papeles empleados son lisos,
calandrados (recubiertos con una
pelicula de vinil de media calidad) y
peliculas lisas como el foil de aluminio.

Para este sistema no es recomendable
el uso de superficies gofradas (iregulares)
debido a que pueden presentar
problemas con el registro y por
ende un producto de mala calidad
en impresion.

La matriz impresora tipica del
rotograbado es el cilindro de impresion,
que consta basicamente de un cilindro
de hierro, una capa de cobre en la que
se grabara el motivo a ser impreso, y
una capa de cromo que permite una
mayor resistencia o dureza durante el
proceso de impresion.
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El sistema de grabado es realizado
con una punta de diamante, dirigida
desde un ordenador, que se encarga
de grabar la figura que se transferira
posteriormente al impreso mediante
repetidos golpes.

Cada cilindro tiene diferencia en su
grabado que dependeran del colorenel
que basicamente siempre es utilizada
la cuatricromia (CMYK) utilizando un
cilindro diferente para cada colorydela
imagen que debe transferir. Estas
diferencias se ven reflejadas por la
lineatura, el angulo de grabado de la
trama y el porcentaje de puntos.

llustracion 21. (Giovannetti, 2002)

llustracion 20. (Giovannetti, 2002)
Maquina Grabadora de cilindros Sistema Electromecanico
(Cabezal de diamante)

Sitema de impresion para rotograbado. cilindros para impresiéon




2.5. Tintas

Para la impresién de empaques
Suescun, senala el empleo de
tintas que constan de materia
prima como nitrocelulosa de varios
grados, poliamidas, resinas vinilicas
plastificantes, ceras, aditivos, pigmentos,
colorantes y disolventes. La mezcla se
realiza de acuerdo a la formula
especifica para generar el tipo de
tinta indicado segun el sistema de
impresién. Estos tipos de tinta son:

« A base de solvente
« A base de agua
« Sin solventes UV

llustracion 22. (Giovannetti, 2002)
Tintas para imprenta.

Las tintas para flexografia deben poseer
propiedades como resistencia del
producto, flexibilidad y liberacién de la
formacion del estampado, liberacion
del sello frio, deslizamiento y no
arrastre, adhesion a varios sustratos,
resistencia al calor, brillo y receptividad
del adhesivo termoplastico.

Las utilizadas para rotograbado, deben
poseer resistencia al calor, compatibilidad
con diferentes recubrimientos, adhesion
a diferentes sustratos, fuerza de unién en
laminacion, resistencia del producto,
propiedades de liberacion del solvente y
calidad de impresion.
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2.6. Troquelado

Sagastume describe el troquelado
de cajas como el proceso por el cual
se hace pasar un pliego de cartén
por un molde y un contra molde,
para recortarlo y sisarlo por presion,
déndole forma a la caja. De un pliego
se pueden obtener una o varias cajas,
dependiendo de la capacidad de la
maquina troqueladora y del tamano
de la caja extendida. Lo principal es
evitar el mayor desperdicio de material.
El pliego es presionado por el molde de
troquel, que al caer exactamente en el
contra molde, le da la forma deseada a
la caja.
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t
Tambor de respaikdo de maguina de suaado

llustracion 23. (Sagastume, 1996)
Plecas para corte de troquel

Elementos necesarios para troquelar:
1. Contra molde: es una matriz o molde
hembra donde caen exactamente las
plicas de corte y sisa del molde de
troquel. Para que se logre una buena
calidad de troquel, es indispensable
que el contra molde llene ciertas
caracteristicas:

¢ Uso adecuadas de tiras, dependiendo
del calibre del carton.

e La plancha o lamina donde se va a
pegar esté perfectamente limpia.

e Las tiras estén cortadas a la
medida exacta.

2. Maquina para troquelar: a la maquina
para el troquelado de cajas se le
llama troqueladora, hay de distintos
tipos y marcas pero basicamente
constan de las siguientes partes:
alimentador, transportador, troquel,
recibidor. Las maquinas poseen
limtantes en cuanto al tamano de
troquel, la presion y la velocidad.

llustracion 24. (Sagastume, 1996)
Méaquina troqueladora
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3. Tamano del troquel: es el tamano
maximo de corte que se le puede dar
a un pliego de carton.

4. Presion: la presion es la capacidad
que tiende aplicar una fuerza sobre
una superficie y esta dado en kg/cm o
lib/plg. La maxima y minima presion
viene determinada, dependiendo

2%6.1. Elementos del molde

1. Molde de troquel o suaje: el molde
del troquel es el que le da forma a la
caja, haciendo los cortes y marcando
sisas. Esto se logra cuando la maquina
troqueladora hace pasar un pliego
entre el molde y el contra molde, y
lo presiona.

2. Plecas o cuchillas: son reglas de
acero, malebles, resistentes acompresion
y desgaste, a las que se les puede
dar la forma deseada con un
equipo adecuado.

3. Plecas de medio corte o de sisa:
posee una altura calculada para que
no corte completamente el carton.

4, Plecas de perforado: son los filos
punteados, que hacen lineas de agujero
como una especie de pre-corte.

5. Madera: debe ser de muy buena
calidad, para que resista las presiones a las
que sera sometida en el troquelado. La
mas comun es el plywood de %, por ser
madera de buena calidad y de bajo costo.

de la longitud total de corte y del cali-
bre del cartén, asi sera la presion que
se aplicara.

5. Velocidad: se refiere a la cantidad de
pliegos que se pueden troquelar en un
tiempo determinado y puede expresarse
en pliegos/hora. La velocidad depende
de la longitud total del corte.

Plecas de corte

llustracién 25. (Sagastume, 1996)
Plecas de troquelado.

42




llustracion 26. (Giovannetti, 2002)
Molde de troquel o suaje

6. Guia de troquel: se trata de una
hoja de papel transparente o acetato
en la que se dibujan las cajas abiertas;
luego se pega sobre la madera la cual
muestra donde se calard, permitiendo
colocar los filetes de corte y de sisa.

7. Corcho: su aplicacion se da cuando
el molde esta terminado; se corta en
tiras y se pega junto a los filetes de
corte. El objeto de corchar un molde
es evitar que al troquelar, el cartén se
adhiera a los filetes de corte.

8.Limpieza de cajas: consiste en quitarle,
al pliego, el area de exceso y todo lo que
no es parte de la caja, dejandolas libres
de material indtil, y listas para ser
pegadas. Para que la caja después de
troquelada se adhiera al pliego, se le
hacen a los filetes de corte unos
pequenos dientes. Con esto se logra
que el filete de corte deje unas
partes sin cortar, que sera lo que una
a las cajas con las dreas de exceso.

9. Pegado de cajas: el pegado es el
proceso por el cual una caja troquelada
es doblada y pegada, adquiriendo su
forma final para poder cumplir el
proposito para la cual fue creada.
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2.6.2. Analisis del troquel | |

———————_ T i ’ T ——— —— '
Lenguaje de lineas La guia de troquel tiene la propiedad
La guia de troquel es el rayado que de que, al momento de ser pegado
contiene las dimensiones de la caja, sobre la superficie en donde se
se realiza sobre un papel llamado colocan las cuchillas, no se encoge

poliéster. ni se estira.

llustracién 27. (Sagastume, 1996)
Guia de troquel




Es importante hacer resaltar que no
es el unico material que se puede
utilizar, hay otra manera de emplear
las guias; se sacan por medio de
fotomecdnica, se obtiene un positivo
el cual es pegado sobre una superficie
que la mayoria de veces es de
madera. Luego, con una sierra especial,
es calada para colocar la plicas.

Para la realizacion de las guias de
troquel se utiliza el siguiente lenguaje
de lineas:

1. Linea continua: es la que denota
corte y que en la mayoria de ocasiones
delimita el empaque.

2. Linea discontinua: da a entender
que en el lugar donde se coloque
existira un doblez o sisa.

3. Linea discontinua (raya y punto): se
utilizara cuando el empaque requiera
de perforaciones o partes del empaque
que se use para ser cortado o rasgado
por el consumidor.

2.6.3, Disefio estructural :

La funcion del diseno estructural, es
crear el envase que retina las necesidades
del cliente asi como las que nacen
del producto que va a contener,
tomando en consideracion el estilo
de caja, materia prima, tipo de cierre,
acabado, uso final, etc. Para desarrollar
la muestra, el disenador debera contar
con toda la informacion necesaria
sobre el producto que contendra la
caja plegadiza; peso, enfoque de mercado,
necesidades de proteccion, entre otros.

Dentro del diseno estructural existe
un orden de denominacion de
dimensiones, que invariablemente y
sin importar el tipo de caja sera asi:
frente, fondo, altura, o bien, largo,
ancho y profundidad. Cumpliendo con
todo lo anterior, podra elaborarse la
muestra correspondiente que sera
completada por la imagen gréfica.

Profundidad

llustracién 28. (Sagastume, 1996)
Diseno estructural de una plegadiza

45




I——

e T

|

2.6.4. Cajas plegadizas

Para Giovannetti las cajas plegadizas
tienen uso bastante extendido, y son
utilizadas como envases primarios
del producto o como un envase
secundario, contenedor de envase
primario.

VLIV.. Puntos a considerar en una
caja plegadiza:

1. Calibre: determina en puntos (un
punto equivale a 0.001plg) segun el
peso del producto a envasar.

2. Hilo: en una caja, la resistencia
estara determinada en gran medida
por la direccién del hilo del cartén.

llustracion 29. (Sagastume, 1996)
Hilo de una caja plegadiza

3. Efectos de la humedad en la rigidez
del carton: el cartén, en presencia de
humedad tiende a cambiar sus
propiedades mecanicas, principalmente
la rigidez. Por ser el papel higroscopico,
toma y pierde rapidamente la
humedad.

VLIVII. Ventajas y desventajas de
una caja plegadiza

Ventajas

1. Son de bajo costo.

2. Se almacenan facilmente debido a
que pueden ser dobladas, ocupando
minimo de espacio.

3.Pueden lograrse excelentes impresiones,
lo que mejora la presentacion del
producto, pues ademas dan muy buena
apariendia en el anaquel.

Desventajas

1. Las cajas plegadizas no tienen la
misma resistencia si son comparadas
con cajas pre-armadas o contenedores
de otro tipo de material.

2. La resistencia de una caja plegadiza
esta limitada por el proceso de
manufactura, el cual no puede
fabricar cartones mas gruesos de
0.040 plg., esto no permite envasar
productos que excedan a 1.5 kg., y
por otra parte las dimensiones de
una plegadiza no pueden exceder a
unos cuantos centimetros por lado.

!
l
I
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CANDADO

. — — — — — — —_— —

p

PANEL 1
SUPERIOR

7

PANEL 1

SOLAPA DE PEGUE

PANEL 1
INFERIOR

/\

llustracién 30. (Sagastume, 1996)
Partes de una caja plegadiza

CANDADO DE

4— INCISION

SOLAPA
SUPERIOR

2.6.5, Partes de 4un'a“éjé piégédiza )

PANEL 2 PANEL 3

SOLAPA
INFERIOR PANEL 3

INFERIOR

7N

SOLAPA
SUPERIOR

PANEL 4

SOLAPA
INFERIOR
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2.6.6. Fabricacion de una caja plegadiza

!

Una vez definidas las dimensiones y
ya desarrollado el diseno para la
impresion y el corte de una plegadiza,
se procede a imprimir la hoja de
cartéon, la cual posteriormente es
recortada o suajada. El proceso de
suajado o corte, se realiza por medio
de unas cuchillas con la forma de la
plegadiza extendida, colocadas en
una base de madera calada, que es
posteriormente instalada en un
equipo que funciona como una
prensa, troquelando la figura que se
encuentra en la tabla del suaje.

Existen basicamente tres tipos de
cuchillas también llamadas plecas.

|

'
_______________ :r.

!

I

Las plecas de corte que tienen la
funcién de definir la forma de la
plegadiza, las plecas de doblez,
que como su nombre lo indica
facilita el doblez de la caja y las
plecas de punteado que facilitan el
desprendimiento de ciertas partes
de la plegadiza.

Cuando las cajas ya han sido impresas,
cortadas y separadas, se procede a
doblarlas, engomarlas, contarlas y
acomodarlas en su envase dentro
de una linea de produccion que
varia en caracteristicas del equipo
segun el diseno de la caja o envase.

2.6.7. Tipos de cierres en cajas plegadlzas

————— . — — — — — — — —

Existen varios cierres que Sagastume
describe a continuacion:

1. Cierre candado:

Es una hendidura angular que al
cerrar la pestana se traslapa con la
oreja y ambas quedan enganchadas,
es el cierre en tapadera, mas
utilizado en casi todo tipo de caja.
Evita la salida del producto y, una vez
abierto, el candado se deteriora.

—fr———

4,

Candado

Medida
A\ gual
Pestafia A -~ \

llustracion 31. (Sara Portillo, 2014)
Cierre de candado
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2. Cierre con hendidura:

Es un corte recto en el extremo del
doblez de la pestana. Es poco usado,
porque no evita la salida del producto.
Su funcion es abrirse mas de una vez.
Se utiliza en cajas que el consumidor
puede revisar, antes de la compra, por
ejemplo: cajas de frascos de perfume.

[ Pestana }

lustracion 32. (Sara Portillo, 2014)
Cierre con hendidura

llustracién 33. (Sara Portillo, 2014)
Cierre traslapado Arturo

3. Cierre traslapado o de Arturo:

Este tipo de cierre consiste en el
traslape de dos pestanas a través de
sus correspondientes hendiduras.

Es acompanado por cierre de candado
en el mayor de los casos. Se utiliza
para sostener bastante peso, ejemplo:
cajas para zapatos.




4. Cierre con pestana insertable:

Su caracteristica principal es que la
tapa es pegada y luego de separarla
se puede volver a cerrar al introducir
la pestana en la hendidura. Su mayor
utilizacion es en las cajas de cereales.

/—

llustracion 34. (Sara Portillo, 2014)
Cierre con pestana insertable

lHustracion 36. (Sara Portillo, 2014)
Cierre de envio

5. Fondo sellado:

Los fondos pueden ir pegados por
completo. Generalmente se utilizan
para objetos muy grandes y pesados.

llustracion 35. (Sara Portillo, 2014)
Fondo sellado

6. Cierre de envio:

Se logra, dejando una pequena
pestana en la parte superior, al
centro, de la cara frontal de la caja.
Esta engarza con la hendidura que
se le hace al doblez de la pestana.
Su funcién es dar mucha mas seguridad
al producto. La pestana hace la
labor de candado o pasador.




7. Fondo semiautomatico rectangular:
Su forma de armado es manual y
sus componentes no van engomados.
Los empaques con estos fondos
son faciles de almacenar. Pero
deben ser armados por el productor
a la hora de empacar los productos.

8. Fondo automatico:

Lleva este nombre debido a que la
caja plegadiza viene armada y pegada
en dos dimensiones. En el momento
de utilizarla, con un simple mov-
imiento hacia el interior de la caja, el
fondo se cierra automaticamente.

llustracion 37. (Sara Portillo, 2014)
Fondo semiautomatico rectangular

llustracion 38. (Sara Portillo, 2014)
Fondo automatico
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llustracion 39, (Sara Portillo, 2014)
Tipos de cajas plegadizas
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DISPLAY HIGGINS
Tapa y fondo

DISPENSER
Fondo falso

PLEGADIZA
HEXAGONAL
Fondo automatico

CHAROLA

DISPLAY DISPLAY

KLICKLOK TELESCOPICO PETERS LEE
Plegadiza 8 esquinas

DISPLAY
PETER LOCK

DISPLAY

.

PLEGADIZA DISPLAY

Fondo automatico HEXAGONAL TELESCOPICO

Pegado 2 esquinas

STRAIGHT TUCK
Cierres en linea

llustracién 40. (Sara Portillo, 2014)
Tipos de cajas plegadizas




DISPLAY DOBLE DISPLAY ACME DOBLE PARED DOBLE PARED
PARED AL FRENTE Media luna abajo Fondo Tapa y fondo
Media luna abajo

DISPLAY PLEGADIZA REVERSE TUCK DOBLE PARED
4 Anclas OCTAGONAL Cierres invertidos Tapay fondo

N

llustracion 41. (Sara Portillo, 2014)
Tipos de cajas plegadizas
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3. Investigacion de
campo

En este capitulo se exponen los
procedimientos usados para la
obtenciéon de la informacion que
da cuerpo al presente trabajo. Se
toman en cuenta desde revisiones
y aprobaciones de artes del producto,
pasando por empaques antiguos y
envases, hasta las entrevistas
llevadas a cabo con los principales
representantes de laboratorios
ANCALMO. Para mayor detalle se
recomienda revisar los anexos.




Capitulo




4. Resultados

Como resultado de la investigacion
se obtuvieron los distintos
materiales de empaque del
producto Zorritone Jarabe que a
lo largo de cinco periodos de
tiempo, muestran la evolucion e
importancia de la mejora de sus
troqueles. A continuacién se
analizan cada uno de ellos.




4.1. Zorritone 1935

TIPO DE EMPAQUE:
Caja de cierre propio (2 piezas)

TIPO DE CIERRE EN TAPAY FONDO:
Cierre de ensamble sin pegamento

MATERIAL: Carton blanco
TINTAS:
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4.1.1. Troquel de caja plegadiza

® ®

Pieza 1 SOLAPA DE CIERRE
Interna

SOUAPA PANEL 1
SUPERIOR SUPERIOR Pieza 2
Externa

=y

7

. .
—- >

PANEL S

'\ SOLAPA DE CIERRE

v
—_—

o~

SOLAPA PANEL 1 SOLAPA
INFERIOR INFEROR INFERIOR

SOLAPA DE CIERRE

\

Medidas desconocidas
—— por falta de muestras

PROCESOS DE CONSTRUCCION CAJA PLEGADIZA:
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4.1.2. Analisis del troquel

1. CAJA DE CIERRE PROPIO
Consta de dos piezas que al ser
ensambladas su estilo es muy
similar a las cajas de cerillos o fos-
foros con la variante que no lleva
pegamento en las partes de cierre
y sus dobleces son mucho mas
complejos.

El ensamble de la caja plegadiza
es totalmente manual.

2. LINEAS UTILIZADAS EN EL

DIEENO DEL TROQUEL .
«Linea continua o guia

de troquel

eLinea cortada o de doblez

eLinea punto raya o de corte

3. CIERRES DE CANDADO

Pieza 1 Interna

fa AN

Pieza 2 Externa

l |

C_ D
5 4

4. FRASCO O ENVASE

El envase de vidrio utilizado en
1935 era de 8 onz. color ambar
oscuro, tapa metdlica blanca,
importado de Estados Unidos. En
dicha época como terminado final
el empaque se enselofanaba igual-
mente de forma manual.

5. ETIQUETADO DEL FRASCO
Se utilizaban dos etiquetas rectangu-
lares frente y dorso impresas en papel
blanco.

[ Papel ]
TINTAS:

Etiqueta frente Etiqueta dorso

|

PANEL 1 PANEL 1

|
|
|
|
|

Medidas desconocidas
por faita de muestras
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4.1.3. Elementos

1. LOGOTIPO

El logotipo que representa la linea
OTC conocida también como linea
popular o Ancalmo que entre los anos
1935 y 1954 fue construido a base de
un tridngulo isosceles con elementos
tipograficos se representa asi:

ANCALMO

2. IMAGEN Y EMPAQUE

En los inicios y por un largo periodo
de tiempo, la imagen de Zorritone
Jarabe era trabajada en imprentas
litograficas segun explica el Dr.
Mario Ancalmo, “la primera imprenta
fue la imprenta “Luz Dreicor" y la
imprenta “La Luz’, de don Chepe
Aguirre, conocido como “Chepe luz".

Dicha imprenta se encontraba
ubicada una cuadra al norte de la
antigua loteria, en el centro de San
Salvador, abajo del parque San José”.
En cuanto al material de empaque lo
fabricaba la imprenta de litografia,
llamada Linto-Rey, la cual quedaba en
la colonia Minerva en San Salvador.

Se puede notar que paraelano 19351a
carencia de disenadores especializados
en imagen de productos era nula, sin
embargo se pondera el hecho de
crear una imagen representativa del
producto para poder ser identificado
entre los posibles clientes de igual
modo el diseno del logo de la marca
que representaba a los productos.

3. IMPRESION

La impresion implementada fue la
litografia offset. Las impresiones
se realizan mediante planchas
monocromaticas, de modo que
debia crearse una plancha por
cada color a imprimir.

El modelo utilizado de impresién fue
el CMYK (cian, magenta, amarillo y
negro), ademas de intervenir en el
proceso el quinto color que es el
blanco del papel.
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4.2. Zorritone 1955

TIPO DE EMPAQUE:
Caja de cierre propio (1 piezas)

TIPO DE CIERRE EN TAPAY FONDO:
Cierre de ensamble sin pegamento

MATERIAL: Cartén blanco
TINTAS: AMARILLO
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4.2.1. Troquel caja plegadiza

SOLAPA DE CERRE

SOLAPA DE CIERRE

Medifd?s déesconocidas
por falta de muestras

9,
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4.2.2. Analisis del troquel

1. CAJA DE CIERRE PROPIO
Consta de una sola pieza que a base
de dobleces y ensambles queda
armada sin la utilizaciéon de ningun
tipo de resina o pegamento.

El ensamble de la caja plegadiza
es totalmente manual.

2. LINEAS UTILIZADAS EN EL
DISENO DEL TROQUEL

eLinea continua o guia
de troquel

elinea cortada o de doblez

eLinea punto raya o de corte

3. CIERRES DE CANDADO

Pieza 1 Interna

s N

[ l

Pieza 2 Externa

-
I

4. FRASCO O ENVASE

El frasco también tuvo cambios en
cuanto a diseno, se mantuvo el material
de vidrio y el color ambar con tapa
metalica blanca.

Siempre se importaba desde los
Estados Unidos.

5. ETIQUETADO DEL FRASCO
Se utilizaban dos etiquetas rectangulares
frente y dorso impresas en papel blanco.

TINTAS:

AMARILLO

Etiqueta frente Etiqueta dorso

o st chisarb b SR 23 e il
PANEL 1 PANEL 1

Medidas desconocidas
por falta de muestras
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4.2 .3. Elementos

1. LOGOTIPO

El logo que representa la linea OTC
o Ancalmo entre los anos 1955 a
1974, poseen elementos graficos
recurren a una forma conocida en el
medio farmacéutico, para darle
expresividad e identidad al icono
que en este caso es un erlenmeyer
acompanado de elementos tipograficos
los cuales se representan asi:

2. IMAGEN Y EMPAQUE

El disefio de 1955 incorpord un color mas
con respecto al disenio de 1935, el amarillo.
Se utilizé la imagen representativa
del producto, el zorrillo o mofeta por
medio de una fotografia.

El texto resulté ser mas llamativo por
el contraste de colores.

Zorrillo o mofeta.

3. IMPRESION

La impresion implementada fue la
litografia offset. Las impresiones
se realizan por medio de planchas
monocromaticas, de modo que
debia crearse una plancha por
cada color a imprimir.

El modelo utilizado de impresion
es el color CMYK, ademds de intervenir
en el proceso el quinto color que es
el blanco del papel.



4.3. Zorritone 1975
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TIPO DE EMPAQUE:
Caja de cierre propio (2 piezas)

TIPO DE CIERRE ENTAPAY FONDO:
Cierre de ensamble sin pegamento

MATERIAL; Cartdn blanco
TINTAS:
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4.3.1. Troquel caja plegadiza

Medidas Reales a escala

SOLAPA DE CIERRE

PANEL Y

SUPERIOR

PANEL

SOLAPA DE CIERRE

PANEL 1
NFERIOR

SOLAPA DE CIERRE

PROCESOS DE CONSTRUCCION CAJA PLEGADIZA:
——1




4.3.2. Andlisis del troquel

1. CAJA CON CIERRES DE

CANDADOENTAPAY FONDO

Es una hendidura angular que al
cerrar la pestana se traslapa con la
oreja y ambas quedan enganchadas,
esto aplica para la parte superior e
inferior de la caja.

Evita la salida del producto y, una
vez abierto, el candado se deteriora.
Para el cierre del costado de la
caja si es necesaria la aplicacién
de goma o pegamento.

2. LINEAS UTILIZADAS EN EL
DISENO DEL TROQUEL

eLinea continua o guia
de troquel

eLinea cortada o de doblez

eLinea punto raya o de corte

3. CIERRE DE CANDADO

Pestada

Candado

4. FRASCO O ENVASE

El frasco seguia siendo de vidrio pero
su diseno era mas plano. El color se
mantuvo y se comenzé a comprar
localmente junto con la tapa
plastica blanca.

5. ETIQUETADO DEL FRASCO
Etiqueta rectangular con semicirculo
en la parte superior frontal.

Esta presentacion también poseia una
etiqueta trasera, pero no se encontro
referencia sobre datos impresos.

TINTAS:
MaARLO 03¢
" 4cm '
PANEL 1 PANEL 2
Frente £ Dorso
v
9O
o
Medidas
a escala
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4.3.3. Elementos

1. LOGOTIPO

El logo que representa la linea OTC
entre 1975 a 1984, poseia elementos
graficos, siempre se recurrié al Elenmeyer
pero con una linea mucho mas
dramatica y expresiva, acompanado de
elementos tipograficos de forma mas
legible colocados en la parte inferior, los
cuales se representan asf.

ANCALMO

2. IMAGEN Y EMPAQUE

El diseno de 1975 si generd varios
cambios significativos. En cuanto al
frasco el material se mantuvo siempre
de vidrio, en cuanto a la forma cambi6
a un frasco mas geométrico de color
ambar oscuro.

Con respecto a laimagen se incorporé
un color mas, el rojo y la imagen del
zorrillo o morfeta se utilizé siempre
por medio de una fotografia.

Zorrillo o mofeta.

3. IMPRESION

La impresion implementada fue la
litografia offset. Las impresiones
se realizan por medio de planchas
monocromaticas, de modo que
debia crearse una plancha por
cada color a imprimir.

El modelo utilizado de impresion es el
color CMYK (cian, magenta, amarillo
y negro), ademas de intervenir en el
proceso el quinto color que es el
blanco del papel.
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4.4, Zorritone 1985

‘f)‘ﬁ"‘l ANTES pg Usar
PROCUCTO CEamane

RECHE) £y e POMME s
_LABONR} GapalVADCR piy

\L e

|

TIPO DE EMPAQUE:
Caja de cierre automatico en fondo

TIPO DE CIERRE EN TAPA:
Cierre de candado
MATERIAL: Cartén foldcote base 16 blanco.

TINTAS:

70



4.4.1. Troquel caja plegadiza

17 Sowwm

Medidas Reales a escala

PROCESOS DE CONSTRUCCION CAJA PLEGADIZA:

"""" A

-------

e
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4.4.2. Anadlisis del troquel

1. CAJA CON CIERRE DE CANDADO

EN TAPA

Es una hendidura angular que al
cerrar la pestana se traslapa con la
oreja y ambas quedan enganchadas,
esto aplica para la parte superior e
inferior de la caja. Evita la salida del
productoy, una vez abierto, el candado
se deteriora.

CIERRE AUTOMATICO ABAJO

Lleva este nombre debido a que la
caja plegadiza viene armada vy
pegada en dos dimensiones. En el
momento de utilizarla, con un
simple movimiento hacia el interior
de la caja, el fondo se cierra
automaticamente.

Para el cierre del costado de la
caja si es necesaria la aplicaciéon
de goma o pegamento.

2. LINEAS UTILIZADAS EN EL
DISENO DEL TROQUEL
eLinea continua o guia
de troquel

eLinea cortada o de doblez

eLinea punto raya o de corte

3. FRASCO O ENVASE

El frasco fue sustituido, de vidrio a
frasco de PET ambar oscuro y tapa
plastica blanca, pero su diseno se
mantuvo muy similar al frasco
anterior y su compra era local.

4. ETIQUETADO DEL FRASCO
tiqueta rectangular con esquinas
redondeadas tanto para el frente
como para la etiqueta dorsal.

TINTAS:
ZCEE Panton 012C
[Panion 032 | panton 361

Frente

41 mwm - . 41 mm

PANEL 1
Frente 85 mm

Dorso 55 men
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5. PROSPECTO

En 1985 con el cambio de imagen se
cambi6 la presentacion del prospecto
oinserto, incorporando fotografias que
hacian alusion a los textos descritos y a
la vez ejemplificaban y ayudaban a una
mejor comprension de las indicaciones.
Para la época el uso de estos elementos
fueron un plus de diseno.

MATERIAL:
Papel bond base 16 blanco impreso a
doble cara.

TINTAS:

Panton 012
FaRBROEET panionse1C

Frente

’

PANEL 1
Frente

PANEL 2
Dorso




4.4.3. Elementos

1. LOGOTIPO

El logo de los anos 1985 a 2004 mantuvo
su diseno anterior con la Unica diferencia
que se le incorpéro la palabra Internacional
representados asi:

ANCALMO
INTERNACIONAL

2. IMAGEN Y EMPAQUE

El diseno de 1985 presentd
muchas variaciones, en cuanto al
frasco cambio de vidrio a plastico
PET, la forma y el color de ambar
oscuro se traté de mantener de
modo que no se notara el cambio
del frasco.

Con respecto a laimagen se utilizaron
tintas directas o pantones y se elim-
ind el uso de colores de la cuatricro-
mia CMYK , la imagen del zorrillo o
mofeta ya no era una fotografia, se
vectorizé (dibujo con trazos) para
utilizar el pantone 330 C.

3. IMPRESION

La impresion implementada fue
la litografia offset. Las impresio-
nes se realizan por medio de

planchas monocromaticas, de
modo que debia crearse una
plancha por cada color a impri-
mir.

El modelo utilizado de impresiéon es
el color CMYK ), ademas de intervenir
en el proceso el quinto color que es el
blanco del papel.
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4.5. Zorritone 2005

TIPO DE EMPAQUE:
Manga termoencogible.

TIPO DE CIERRE EN TAPAY FONDO:
No aplica.

MATERIAL: Polipropileno.
TINTAS:
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4.5.1. Troquel manga termoencogible

Medidas abiertas

Medidas Reales a escala

PROCESOS DE CONSTRUCCIONDE MANGA TERMOENCOGIBLE:

i giiisiiin
54
b
- N
‘e A
Tee
i
i
i

76



4.5.2. Envase

ENVASE 120 mL

Descripcion del empaque

MATERIAL FECONA PET
COLOR AMILAR OSCLURD
ALTURA TOTAL DF FRASCO 1157 mm
PROFUNDIDAD 1103 mm
ANCHO DF CLERPO 48 4 rrem

J S0 INTERNG DF BOCA 415 mm

D RO EXTERNO OF BOCA 249 mm
DRAME TROD EXTERND D ROSCA J7A3 mm
EAME TR DE SCANSD DF TAPA 3.9 mmn
CALIZRE DE PARED 038 mm

PESD 20.29 GRAMOS

e
Fabricante:
SIGMA Q: DIVISIONES KONTEIN, ROTOFLEX E IGSAL

~———  Medidas reales
a escala
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4.5.3. Analisis del troquel

1. Etiqueta termoencogible:
Son fabricadas con un material
termoplastico que ha sido estirado
en una direccion, y que regresara a
su forma original cuando este se
caliente, ajustandose a la forma del
frasco. Para este proceso se
necesita de la ayuda de una pistola
de calor o bien introducirlo en un
tunel de calor a base de vapor.

Al empacar con las etiquetas o
mangas termoencogibles se obtienen
grandes ventajas, tanto para almacenar
y transportar el producto, como en
la realizacion de los inventarios y el
mercadeo. Disminuye los costos de
produccién, materiales de empaque
y cuida el medio ambiente puesto
que es un material de facil reciclaje.

2. LINEAS UTILIZADAS EN EL DISENO
DEL TROQUEL
elLinea continua o guia
de troquel

eLinea cortada o de doblez

eLinea punto raya o de corte

3. FICHA TECNICA DE LA ETI-
QUETA

LABOSATORMS ANCALMO

P12 LTy by Logwes 81 cobe
goop ZORRITONY

Progwsdiades ¥ Enonghaionte Trassverssl S99 4 1%
Ennghmients Langhadinal 3% +4 1%
Cudar pebenie Crnasd
Improviie Pl Coder
Dhar Carscieriviios veave
Demibdad 110 1M grem
Temp. Derscomparicinn 2199°C conduthve
IeNamatidad Negamne
Towaladades M s
Ne hay dabs particslar pars of bember

wi Tipw D ALY
Lane —

Pars owe formucdin por frver comemicarss § Dyvpartamenss d¢ Comrel & Caliiad

pent 0f
. IAX TRIOR1IN o s L

NANEIO Y (b MACENAIENTO

Pars Puambones han propecdados Sume n Al peoadhe br Por pampas 1A s dobe evuecy o b bar

Proveedor o fabricante de las
mangas termoencogibles

Flexa Print S.A. Guatemala, desde el
ano 2008 que fue cuando se empezo
a trabajar con la nueva presentacion.
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ETIQUETA TERMOENCOGIBLE
TAMANO REAL A ESCALA

[

\

> |
fown  Troem PYRSON

LABORATORIOS

LABORATORIOS

— =
g
z|§
5|3
b~ =
2%
. -
zZ 8
ila
s |3
~ <
£
b

L

LSANCALMO X ANCALMO
LABORATORIOS

LABORATORIOS

BANCALMO l,“ANCALMO X ANCALMO JX ANCALMO

LABORATORIOS

L‘ ANCALMO Z.S ANCALMO

LABORATORIOS

L‘ ANCALMO JX ANCALMO
LASORATCRIOS

LABORATORIOS

LABORATORIOS LABORATOROS

BAN(‘ALMO X ANCALMO

LABORATORICOS LABORATOROS

MAFORADO

PORMUAR R L
R AR
e a Veame e

A
Ve smma e 51 mu Wbot e 0 12 b Doidorn 1 20 17 yuars:
Lo s b U livadar U2 roaratits (ads § Aaar )] agoen svry
Lm0 Sivatn DRt 4 e
o 10wy Wt @0 40 1 ahn Oulldvon 4 1n § prart
Wnd Wememd % 1] UT caharmtitg Onds § hars 77 Senguen wwery
# oy

INDICADONLS DOmEC TI0NS:
wrabe JORETTONE i 4 o mndody e of - TENTA LISSLNGN PRESCRITON.
" & 1 o
b v, 1o o Sovdurt Metuond Wedomg Product
Vartmrs ey ol dhamy f iy wten Semp out

pervede po of rra Vs

PRSO0C M (1N TRSAR] DX AN
WOONE 18 01 LA paR0a,
CINTRAL AMEICAS FRsdeC!
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[T

DRI TSR, )

o - o # o

.

Simplificacion de material de
empaque

Con el cambio de material de
empaque se lograron simplificar varios
procesos de produccion debido a la
eliminacion de: 2 etiquetas (tiro/retiro),
caja plegadiza, inserto o prospecto,
cuchara. Quedando unicamente la
etiqueta termoencogible, el frasco y
una copa dosificadora.

Tipografia
Utilizacion de un trazo mas sélido para
lograr un mayor impacto visual.
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4.5.4. Elementos

1. LOGOTIPO

Abstraccion de un matraz y letra
“A" que representa Ancalmo y uso
de tipografia que denotara prestigio
y seriedad

ANCALMO
LABORATORIOS

2. IMAGEN Y EMPAQUE

El cambio de imagen fue solicitado
en el ano 2004 a STAIRZ Marketing
Solutions, Mexico D.F.. Cabe mencionar
que esta fue la primera vez que se
recurrio a la ayuda profesional de
especialistas en diseno de imagen.
La propuesta de diseno fue realizada
mediante el analisis de mercado
enfocado en los conceptos de “Alivio
para la garganta”y “Refrescante”.

3. PRINCIPAL COMPETENCIA VICK
Jarabe.

4. ENFOQUE
Libertad y salud

5. MENSAJE
Libertad, alivio, natural, efectivo,
dindmica, salud.

6. SLOGAN
“Libertad para tu garganta’, "Jarabe
para la tos”

7. ELEMENTOS A UTILIZAR

Zorrillo: Diseno con mayor libertad,
alivio, frescura, movimiento, estilizacion
de imagen.

8. COLOR

Estandiracion uso de paleta cromatica
de la imagen anterior pero aplicada
de forma mas creativa.

GUCUEIEISIN  Panton 012C
L BTl Panton 330C
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4.6. Linea de tiempo

Para finalizar con el capitulo cuatro,
se ha realizado un recorrido de
periodos de tiempo fundamentales
enla historia del producto Zorritone
Jarabe, con la representacion grafica
de procesos y acontecimientos, tomando
como base los cambios de imagen
del empaque de dicho producto.










5.CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES

En-este-capitulo.final se exponen las
conclusiones a las que se ha llegado
luego de realizar la inyestigacion, las
cuales tienen que ver con el tipo
de troqueles y sus-usos, los cuales
contribuyeron al éxité del producto
Zorritone Jarabe.

Ademas se observa el efecto que el
diserio de troquel tiene en la cadena
de produccion donde se hace una
comparacién entre el diseno actual y
todos los que se implementaron
anteriormente.

Por otro lado, se hacen una serie de
recomendaciones enfatizadas al estudio
previo que debe de realizarse al disenar
un troquel para un: producto en
particular, de-modo que el analisis
sea el acertado permitiendo un
buen pocisionamiento del producto
en el mercado.




1

5.1. CONCLUSIONES

Luego de haber realizado el proceso de
investigacion sobre las variaciones del
diseno de troqueles de los empaques
del producto Zorritone Jarabe de
Laboratorios Ancalmo y haber
obtenido grandes resultados, se
puede destacar la trayectoria de un
producto nacional enfocado en la
importancia de su empaque.

En la actualidad, el disefador de
producto se ve involucrado en el diseno
de troqueles, y todo lo que esto conlleva,
para el desarrollo de un empaque y el
éxito de un producto al ser comerdializado.
Ademads, en desarrollar estrategias
para dar soluciones factibles de producir
empaques funcionales y atractivos
demandados por la sociedad.

El estudio del empaque nos demuestra
que existen muchos beneficios que se
descubren a medida se examinan y
comparan los logros obtenidos por
la empresa que permanentemente
evoluciona a nuevas formas y
presentaciones de su producto, tal
es el caso de Zorritone Jarabe que
nacié desde 1935 y hoy por hoy
(2014) se mantiene vigente en el
mercado farmacéutico.

La idea del empaque lleva implicita
la evolucién. Este es un instrumento
indispensable para el desarrollo y

progreso de la industria en general,
pero también su factibilidad contribuye
a que su proceso en la cadena de
produccion sea mas eficiente y con
resultados favorables en cuanto a
su desempeno.

La trayectoria de Zorritone comienza
en 1935, y permite conocer la forma
en como era conceptualizado este
producto, ademas de la complejidad
de los empaques utilizados en esta
época, que a simple vista al ser armados
formaban un simple rectangulo; pero
en realidad los cierres y seguros
generaban un gran reto en la cadena
de produccion por ser ensamblados
manualmente y libres de pegamento.
Este sistema duré aproximadamente
hasta 1974.

Al inicio no generé problemas en la
produccién, debido a que las cantidades
que se elaboraban eran minimas; sin
embargo, si el panorama hubiese sido
diferente en cuanto asudemanda, el uso
de estos troqueles generarian pérdidas o
encarecimiento en el producto, por la
dificultad de su construccion.

Las cantidades de fabricacion de Zormitone
Jarabe fueron creciendo ano con ano; por
ello, nuevamente se generé un cambio
total en 1975, en este ano se implemento
un troquel menos complicado.

84




En cuanto a la imagen, el cambio era
mas que evidente y diferente, la
mejora fue recibida positivamente
por sus consumidores.

La demanda crecié aun mas, lo que
llevé a una nueva mejora en el empaque,
buscando la simplificaciéon en cuanto a
su construccion, implementando el
cierre automatico, permitiendo un proceso
de empacado fluido, por tanto una mayor
produccion. La mejora de la imagen fue
notoria, se utilizaron Unicamente colores
solidos que permitieron que su
reproduccion independientemente
del proveedor fuese acertada.

La competencia se fortalecid,
provocando la busqueda de ayuda
profesional y un estudio mercadolégico
para la generacion de un nuevo cambio
de diseno, que causaria impacto en el
mercado de antitusivos y de igual
modo, impactaria en su produccion.

La implementacion de la manga
termoencogible redujo a menos de
la mitad los costos de material de
empaque y en efecto los costos
de produccion.

En cuanto a la imagen, el cambio fue
necesario debido a la alta competencia
nacional como internacional. Se mantuvo
el concepto del zorrillo bajo una linea
mucho mas libre y natural. Referente a los
colores, estos se mantuvieron pero su
aplicacion le dio un caracter mucho mas
modemo al empaque. Los resultados
hasta la actualidad son positivos para
Ancalmo, ya que su producto lider sigue
siendo aceptado por los consumidores

y continia siendo distribuido vy
exportado a varios paises.

La imagen de un producto y el éxito
del mismo dependen en gran
medida, de su presentacion y sobre
todo de su empaque. La evoluciéon
que ha tenido Zorritone Jarabe es
una muestra de ello y a pesar de
pertenecer a un rubro muy extenso
y competitivo sigue vigente y
posicionado entre grandes marcas.




5.2. RECOMENDACIONES |

Se recomienda con respecto al empaque
sin importar el rubro en el que se
encuentre, realizar un estudio previo
de materiales a utilizar, apegandose
a la realidad y funcionabilidad que
el cliente demande, verificando
anticipadamente cuales seran los
procesos de elaboracion que dicho
empaque requiera para llegar a su
produccién final y que estos procesos
no afecten los costos del producto
terminado colocado en el estante o
en el mostrador.

Al realizar el diseno de empaque de
un producto cualquiera debe tomarse
en cuenta que desde su concepcion se
visualice dentro de la extensa
competencia que tendra en el mercado,
esdecir, debe ser unempaque innovador,
funcional y atractivo que permita
introducirse facilmente entre los
potenciales clientes y quedarse de
forma permanente con ellos.

Se recomienda la implementacion
de empaques mucho mas practicos
e innovadores, como las mangas
termoencogibles que simplifican el
proceso de produccion sin restarle
presencia al empaque, ya que por
sus cualidades en cuanto a brillantez
y nitidez en su impresion hace destacar
el diseno grafico que representa al
empaque haciéndolo mas atractivo.

Si bien es cierto, muchas veces el
cambio o refrescamiento de un
producto resulta favorable, es
recomendable antes de realizarlo,
efectuar un estudio o evaluacion
en el proceso de produccion de
modo que dicho proceso no sume
costos innecesarios en el producto
terminado por el uso de un diseno
complicado.

Se recomienda ademas, realizar un
estudio mercadolégico que permitira
tomar conciencia de los cambios
oportunos a realizar segun tendencias,
esto con el fin de no afectar el
posicionamiento logrado, fortalecerlo
ante la competencia y mantenerlo por
tiempo indefinido en el mercado.

Por otro lado, es importante que el
disenador de producto a la hora de
disenar un empaque tome en cuenta
el diseno del troquel, verificando que
las tapas y cierres sean los adecuados,
de modo que no compliquen la
manipulacién del empaque y que
el producto se mantenga protegido
desde su fabricacion hasta su
comercializacion.

Debe crear empaques innovadores
sin caer en lo simple o complejo,
ademas de implementar el uso
adecuado de los materiales para
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que al momento de su fabricacion
se destaque entre los ya existentes
y lo vuelva un empaque reconocido
por la marca representada.

A laboratorios Ancalmo y comerciantes
en general, se les recomienda que una
vez se haya creado un producto, se
realice un archivo de vida en el cual
se maneje un historial de todo su
comportamiento ya sea positivo o
negativo, desde su fabricaciéon hasta
la colocacion en los puntos de venta.
Lo que permitira estar en constante
mejora de los puntos débiles y reforzar
las mejoras que el producto haya
presentado.
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Competencia: El Salvador

LABORATORIOS SUIZOS Y
FARMACIAS SAN NICOLAS

LABORATORIOS
LOPEZ

VITASIL C, MR, TUMEE

LORATINE, LORATINE D,
SPECTOR, BACSOL Y
DOLOFIN ANTIGRIPAL

Farmacias propias
Otros puntos de venta
con diferentes
distribuidores

Cadenas de farmacias
Distribuidoras Propias
Tiendas de Autoservicio

El Salvador
Guatemala, Nicaragua y
El Caribe

El Salvador ,
Guatemala,

Honduras,

Nicaragua,

Belice,

Republica Dominicana,
México,

Estades Unidos y
Costa Rica

Familia de Productos
Zorritone
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Propuesta de diseno de: Stairz Marketing Solutions, México D.F.




3. Fotografias del recuerdo Ancalmo

Dr. Antonio Calderén Mordn y su esposa Doina Graciela de Calderdn en la planeacion de
la construccion de las instalaciones de Laboratorios Ancalmo.

Auto utilizado por el Dr. Calderén Moran Auto utilizado para perifoneo y promocion

estacionado en las afueras de la farmacia de Zorritone Jarabe.
Bolivar
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Planta de produccion de productos farmacéuticos en los primeros anos de fundacion de
Laboratorios Ancalmo.

Dr. Mario Ancalmo en la produccion de Dr. Calderéon Moran, esposa y personal de

medicamentos. Laboratorios Ancalmo.




4, Cuestionarios de entrevistas

Formato utilizado para entrevista realizadas al Presidente y al Director General
de Laboratorios Ancalmo.

-

UNIVERSIDAD DR. JOSE MATIAS DELGADO

g% ESCUELA DE DISENO
- “ROSEMARIE VAZQUEZ LIEVANO DE ANGEL”

TEMA: Estudio descriptivo de las variaciones de disefo de troqueles de los empaques del producto
Zorritone Jarabe de Laboratorios Ancalmo

OBJETIVO: Obtener datos, conocimientos y hechos relevantes ligados a la investigacion del producto
Zorritone jarabe.

ENTREVISTA REALIZADA A: Lic. José Mario Ancalmo
CARGO: Director General de Laboratorios Ancalmo

CUESTIONARIO:

/

’“‘\‘ UNIVERSIDAD DR. JOSE MATIAS DELGADO
, ESCUELA DE DISENO
s “ROSEMARIE VAZQUEZ LIEVANO DE ANGEL”

TEMA: Estudio descriptivo de las variaciones de disefo de troqueles de los empaques del producto
Zorritone Jarabe de Laboratorios Ancalmo

OBJETIVO: Obtener datos, conocimientos y hechos relevantes ligados a la investigacion del producto
Zorritone jarabe,

ENTREVISTA REALIZADA A: Dr. Mario Enrique Ancalmo
CARGO: Presidente de Laboratorios Ancalmo

CUESTIONARIO:




1. ;Cémo nace la idea de Zorritone?

2. ;Cual ha sido el respaldo cientifico de la formula de Zorritone?

3. ;Como se comercializaba el producto Zorritone Jarabe?

4. ;Qué tipo de material de empaque se utilizé para comercializar el producto

zorritone en sus nicios?

5. ;Cudles fueron las presentaciones con que se comenzé a comercializar el

producto Zorritone?

6. ;Recuerda usted quien creé la primera imagen del producto Zorritone Jarabe?

7. ;Donde fabricaron los primeros empaques de Zorritone jarabe?

8. ;Como eran esos empaques? ;Cudles eran los materiales que se utilizaban en

el empaque de Zorritone jarabe?

9. ;Como era el proceso de armado de los empaques Zorritones y cuantas personas

trabajaban en esa actividad?

10. ;Podria relatar alguna anécdota o incidente sucedido en el proceso de

empacado de Zorritone jarabe?

11. ;En que fecha fue que el producto Zorritone jarabe presenté su primer

cambio de imagen y por qué se dié este cambio?

12. ;Qué opina usted al respecto de realizar un cambio de imagen al empaque

Zorritone jarabe?
13. ;Cada cuanto tiempo considera usted que es necesario realizar un cambio
o refrescamiento de imagen en un producto?

14. ;Cual ha sido el motivo de realizar cambios de imagen y presentacion al

producto Zorritone de forma periodica?

15. ;Con respecto a la trayectoria del producto Zorritone jarabe, como podria
comprobar si es preferido entre la amplia competencia de jarabes en el
mercado farmacéutico?

16. Muchas personas consideran que el producto Zorritone Jarabe es un producto

nostalgico. ;Qué opina usted al respecto?

17. ;Cual es su opinion sobre la presentacion actual del empaque Zorritone
jarabe versus la presentacion inicial?




Formato utilizado para entrevista a proveedores de diferentes imprentas:
1. Sra. Carolina Rivas, Ejecutiva de ventas de Flexa Print Guatemala.

2. Lic. Mario Guillermo Navarrete, Propietario de JyM impresores.

3. Ing. Julio Alfaro, Propietario de Impresos Profesionales.

4. Lic. Nelly Borja, Ejecutiva de ventas de Bellas Artes.

o UNIVERSIDAD DR. JOSE MATIAS DELGADO
i‘g% ESCUELA DE DISENO
£ “ROSEMARIE VAZQUEZ LIEVANO DE ANGEL”

TEMA: Estudio descriptivo de las variaciones de diseno de troqueles de los empaques del producto
Zorritone Jarabe de Laboratorios Ancalmo

OBJETIVO: Obtener datos técnicos de construccion, impresion, fabricacion de troqueles y empaques
del producto Zorritone Jarabe

ENTREVISTA REALIZADA A: Sra. Carolina Rivas
CARGO: Ejecutiva de ventas de Flexa Print Guatemala

CUESTIONARIO:

1. ;Desde qué ano brinda sus servicios de impresién a Laboratorios Ancalmo?

2. ;Desde que ano comenzo a trabajar empaques para el producto Zorritone
Jarabe?

3. ;Puede comentar si han realizado ademas de los materiales de empaques, el
diseno de la imagen del producto Zorritone jarabe?

4. ;Cudles son los tipos de materiales de empaque que fabrican para el producto
Zorritone jarabe?

5. (Qué tipo de materiales utilizan para la elaboraciéon de los empaques de
Zorritone jarabe?

6. ;Qué presentaciones son las que actualmente realizan del producto
Zorritone jarabe?

7. ;Cuales son los tipos de impresion y acabados que se aplican en los empaques
de Zorritone jarabe?

8. ;Cudles son los procesos de fabricacion de los empaques del producto
Zorritone jarabe?

9. ;Cudl es el procedimiento que siguen para obtener una aprobacion exitosa
del empaque Zorritone jarabe y de los empaques en general?




5.Esquema de resultados de entrevistas

LINEA TEMATICA FUENTE CONCEPTO

Historia de Zorritone jarabe Dr. Mario Ancalmo Fabricaciéon
Presidente de Laboratorios Ancalmo Artesanal
“En el afo 1934 comienza a fabricar Producto
Zorritone en la farmacia Alemana, de Farmacia
forma artesanal, por pedidos de tres
docenas de producto”

Historia de Zorritone jarabe Dr. Mario Ancalmo Mercado
Presidente de Laboratorios Ancalmo
“El concepto mercado de ese tiempo
(1934), mas que el balsamo fue la
manteca de zorrillo..”

Empaque Dr. Mario Ancalmo Etiquetado
Presidente de Laboratorios Ancalmo Caja
“Enla farmacia se preparaba el producto Encelofanar
ademas se encajaba, se tenia para la
venta al publico en el mostrador.
Iba etiquetado, en caja y encelofanado

Empaques Dr. Mario Ancalmo Envase
Presidente de Laboratorios Ancalmo Frascos
“El envase de vidrio se importaba de Importar
USA, como venian en un cartdn corrugado
para proteger los frascos, de ese carton
se recortaba en pedazos para hacerles
el colchdn a los frascos”.

Empaques Sra. Carolina Rivas Etiqueta
Ejecutiva de ventas Flexa Print Termoencogibles
Guatemala PVCR
“Fabricamos material de empaque
Zorritone Jarabe. Etiquetas de PVCR
termoencogibles para 120y 240 mL”

Empaques Sra. Carolina Rivas Fabricacion
Ejecutiva de ventas Flexa Print Recortado
Guatemala Pulido
“Proceso de fabricacidon de empaque Cobrizado
del producto, recortado, pulido, Grabado

cobrizado y grabado”




LINEA TEMATICA FUENTE CONCEPTO

Empaque Lic. Nelly Borja Material
Ejecutiva de Ventas Bellas Artes Empaque
“Fabricamos materiales de empaque Producto
Zorritone Jarabe: Cartén
Cajas plegadizas de carton Foldcote Plegadizas
base 16 1C" Foldcote

Empaque Lic. Mario Wilfredo Flores Material
Gerente General J&M Impresores Empaque
“Materiales de empaque para Zorritone|  Prospecto
Jarabe: Prospecto o inserto en papel Inserto
bond base 16 blanco tiro y tiro y retiro”.

Empaque Ing. Julio Alfaro Material
Gerente General mpresos Profesionales] Empaque
“Materiales de empaque para Zorritone|  Etiqueta
Jarabe: Etiquetas adeshivas y en papel Adeshivo
Couche brillantetiro y retiro". Couche

Historia de Zorritone Jarabe

Lic. Mario Ancalmo

Director Gral, Laboratorios Ancalmo
“Lanzar un producto a base de manteca
de zorrillo para las afecciones de la tos
y afecciones bronquiales...Asi nace este
producto..”

Lanzamiento
Nacimiento
Producto
Zorrillo

Empaques Lic. Mario Ancalmo Comercializacion
Director Gral, Laboratorios Ancalmo Inicio
“Al principio el producto era en un frascp
de vidrio..tapén metdlico y una caja...
con una etiqueta de papel enfrente”.
Empaque Lic. Mario Ancalmo Cambio
Director Gral. Laboratorios Ancalmo Radical

“Yo no soy de los que tiene miedo al
cambio,..., aunque sea un cambio radical.
de usar caja, cuchara, inserto, frasco y
dos etiquetas, que ampliaba el proceso
de produccion, lo redujimos a frasco
cilindrico, etiqueta termoencogible y
copa dosificadora... simple”.
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