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Una caja bonita fracasa si interrumpe la linea de empaque /

SOLAPAS ANTIPOLVO
ESALINEADAS:

P?anthfas ée

./ troquelado imprecisas

causan interferencia
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La aprobacidn estética no garantiza el éxito operativo.
Las cajas que aprietan los productos, dejan demasiado espacio vacio o se niegan
a cerrar al ras multiplicaran los costos de mano de obra durante el despacho de

pedidos.
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| SOLAPAS DE CIERRE FORZADAS:

— Puntos de alta fricciéon

PANEL LATERAL que requieren esfuerzo

ABOMBADO: ' manual
Exceso de espacio vacio = ——
empuja el contenido hacia
afuera
SOLAPAS ANTIPOLVO

\ DESALINEADAS:

Plantillas de troque Cisls—
causan interferencia

Esquema de fallos operativos (fuerzas activas y desalineaciones)

Advertencia: cinta no planificada y pliegues erréneos. Los puntos

criticos

incluyen operarios que fuerzan las solapas de cierre, corrigen

/ solapas antipolvo mal plegadas y logotipos que se desplazan del
panel de exhibicion previsto por plantillas de troquelado imprecisas. /

Disefio idealizado (esquema isométrico de lineas) N

Realidad del sector: en un debate sobre tostado de café se advirtié que un empaque reverse-tuck sin probar requeria el doble,
e incluso el triple, de mano de obra manual por unidad en su flujo de trabajo especifico. La velocidad de montaje debe probarse, nunca suponerse.




La cinematica del cierre opuesto
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Definicidon: una caja plegable de una sola pieza

en la que los paneles de cierre superior
e inferior giran en
direcciones opuestas.

Factor principal: disposicion en la hoja
Eficiencia. Las solapas opuestas suelen
encajar de forma mas econémica en
una
hoja de cartulina impresa, lo que
ayuda a controlar el uso de material en
volumenes comerciales.

V.

Advertencia crucial: la orientacion inversa

solo favorece esta eficiencia de fabricacion;

no aporta automaticamente estabilidad
estructural

inherente en comparacion con

las alternativas. El rendimiento del cierre depende
estrictamente

del cartdn, la calidad del hendido,

la geometria de las solapas y el producto cargado/




Diagnostico estructural: adecuar el estilo de caja a la aplicacion del producto

Estilo

Ventaja principal

Limitacion importante

Seial de mejor ajuste

Reverse Tuck

Disposicion eficiente, acceso
por

No sustituye a los embalajes

Producto minorista ligero, se prioriza
la eficiencia

End ambos extremos de envio portantes de costo/cartén
: Panel principal limpio Puede aprovechar menos La presentacion premium en
Straight Tuck End | (las solapas cierran en el eficientemente la superficie estanteria_
mismo sentido) de la hoja es primordial
Fondo Configuracion de fondo Construccién y cotizacion El producto necesita un fondo
Snap-Lock de apoyo mas complejas mas resistente o un montaje mas rapido
o Mayor uso de material, o .
Caja rigida Alto valor de presentacion volzmen de La presentacion de lujo/alto valor
y proteccion almacenamiento y costo prevalece sobre la eficiencia
E:ﬁ‘éie Mejor amortiguacion y Superficie y perfil ';gbﬂ?te“i‘"“ en transito prevalece
corrugado proteccion en transito dimensional distintos un perfil de caja delgado

Nota: las cajas plegables sirven para la presentacion de marca. La proteccién en transito requiere evaluar el sistema completo (caja + relleno de huecos + caja exterior de envio).




Definicion de la holgura:

La formula de la

configuracion empacada

7

Regla basica: nunca convierta

las dimensiones nominales
de un producto directamente
en una plantilla de
troquelado de produccion.

7

7

Variables de holgura: las

tolerancias de holgura finales
dependen

de la direccion de carga,

de la friccién superficial, la variacién
dimensional y de si la

linea se llena de fo¥ma manual o
automatica. i

/0

Forma del producto + bolsa/tapa/etiqueta + inserto protector = requisito total de dimensiones internas

Norma de medicién: indique las dimensiones internas estrictamente como Largo x Ancho x Alto (L y W describen la abertura; H va desde el fondo interno hasta el borde de la abertura).




Mecanica del material: seleccion del carton segun

Seleccion del cartén segun la funcion

El calibre del carton (espesor) no puede elegirse solo por el peso del producto. La luz de la caja,
la direccion de la fibra y la humedad alteran de forma critica la rigidez y la proteccion de las esquinas.

Opciones comerciales

(Ejemplos):

- SBS: superficie de impresion
brillante.

- FBB: equilibrio entre rigidez
y calidad superficial.

- Carton reciclado: costo u

objetivos de
contenido
reciclado.

- Kraft: natural, sin blanquear
aspecto.
(Nota: 14pt, 18pt, 24pt son
ejemplos del sector, no especificaciones

verificadas para este
SKU).
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Realidad sobre la eliminacion

Lo basado en papel no es
reciclable universalmente.
Las ventanas, los laminados
de pelicula, las capas
barrera

y los foils cambian la

via de eliminaciéon y deben
tenerse en cuenta en

las declaraciones
ambientales.




Arquitectura del arte final y

Protocolos de preflight

Lista de verificacidon de preflight:

- Asigne los paneles antes de empezar el diseio.

- Mantenga logotipos, cédigos de barras y texto
normativo

estrictamente fuera de las zonas de corte, hendido y
encolado seguras.

- Convierta las fuentes a contornos e incruste ,
o - Posterio
INELTES Lateral 4
de alta resolucion.

- Identifique la tinta blanca, el foil, el barniz o
las capas de ventana como capas distintas y
separadas.

Lateral

Opciones de sistema de superficie:

CMYK, colores planos, recubrimientos acuosos/UV, Inferior

laminados, gofrado en relieve, gofrado en bajorrelieve.
(Disponibilidad

y tolerancia de color sujetas a cotizacidn). Cortes, hendidos
y solapas de pegado




El flujo de trabajo: tres aprobaciones distintas

Ninguna de estas pruebas sustituye a las demas.

Renderizado 3D

Proposito: orientacion visual.

Verifica: alineacion de paneles,
direccion de cierre, disposicion
estética general.

No puede verificar: estructura
o ajuste.

Prueba de produccion plana

Propésito: contenido de impresion.

Verifica: sangrados, zonas seguras,

definiciones de color, zonas
de silencio del cédigo de barras,
exactitud del texto legal.

No puede verificar: la fuerza de

montaje.

Muestra fisica

Propdosito: ajuste y funcion.

Verifica: abombamiento de
paneles,

fuerza de apertura, ergonomia
de la linea de empaque, rigidez del
carton.

No puede verificar: la
tolerancia de color final de produccion.



Validacion de la ergonomia de ensamblaje

Accidn principal: cargue el producto real en la muestra fisica. SS

Protocolo de prueba:

Escuadre la caja plana y cierre ambos extremos.

Compruebe si hay abombamiento de paneles y mida la fuerza de apertura.
Verifique la legibilidad de la etiqueta una vez montada por completo.

Abra y vuelva a cerrar la caja si el acceso repetido

forma parte del caso de uso del consumidor.

Objetivo:

Establezca una referencia fisica antes de comprometerse
con una cantidad de produccién. Pequenas revisiones
del producto (tapas nuevas, insertos actualizados)
invalidaran las pruebas de ajuste anteriores.




Panel de riesgos de calidad: qué inspeccionar

il

Riesgos estructurales: confirme escuadra y Riesgos de impresion: inspeccione la nitidez del texto pequeiio,
alineacion del hendido, y adhesion de la costura lateral. Vigile registro, legibilidad del cédigo de barras, rozaduras,
las aperturas espontaneas de solapas (causadas por poca uniformidad del recubrimiento y colocacién del foil.

adhesion inicial, plegado
tardio, hendido débil o tension del cartéon).

Protocolo de reposicion: las cajas planas deben llegar protegidas contra aplastamiento y danos por humedad.
Conserve la plantilla de troquelado aprobada, el arte revisado y la muestra fisica de referencia para todos los pedidos futuros.




Limites requlatorios y
realidades de la certificacion

Panel 1: FDA - Cosméticos: la informacién obligatoria de identidad y contenido neto debe

AP . aparecer a menudo en el envase exterior/panel principal de exhibicidn.
Limitaciones

de cumpllmlento - Evidencia de manipulaciéon: NO describa un cierre RTE encolado estandar

como un envase a prueba de manipulaciones conforme a la FDA por si solo. Las
solapas

de extremo encoladas estandar no cumplen intrinsecamente este requisito sin
tecnologias que lo cualifiquen.

Panel 2: FSC - La disponibilidad FSC para el SKU ZPCBo002 no esta verificada antes de
: cotizar.
Declaraciones 'y Cualquier declaracion FSC requiere material elegible, estrictos controles de
cadena de cadena de
suministro custodia y uso correcto de la marca registrada, que deben ser

documentados por el proveedor.




El ecosistema de especificacion defendible

Una caja personalizada exitosa no es solo una plantilla de troquelado; es un sistema fisico validado.
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Ajuste z Arte final Condiciones
fl'Jsico robado Caliiell gdap,tado verificado comerciales definidas
Validaizlo con la a la aplicacion (preflight) MOQ, plazos de entrega y
Elegido por luz, humedad certificaciones requeridas

configuracion

Zonas seguras respetadas, texto confirmados
empacada real.

legal verificado en la prueba plana. mediante cotizacién especifica
del proyecto.

y rendimiento del cierre.

Conclusiodn final: solicite una cotizacidon personalizada solo después de evaluar el sistema de empaque completo: producto, inserto y caja exterior.




