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I N T R ·O D u e e I o N 

Parte de Ingeniería Industrial es proporcionar 

soluciones eficientes a propuestas de desarrollo 

en sisteMas que brinden la oportunidad a cualquier 

eMpresa que necesite cuMplir con sus objetivos: 

por eJeMplo Manufactura de un producto, distribu-

ci6n y venta del MisMo. 

Las funciones esenciales de la eMpresa a la cual 
se hace referencia en el estudio que a continuaci

ón se expone, es la distribución de los prCJductos; 

éstos han de entregarse a los el ientes en un lugar 

distinto de donde se fabrican, las actividades 

necesarias para entregar dicho producto 
engloban dentro de un sisteMa denoMinado distributi 

vo. 

Con esto nos referiMos al transporte, alMacenaMieo 

to y reparto de los productos; cada eMpresa se 

vale de difen~es Medios para el logro eficiente de 

dicha distribuci~n. 

Así la Ingeniería proporciona diversas soluciones 

a dicl1os si~tcMnS, ~icndo la TariMa Contenedora 

CPal let) una solucién .Ígi l, eficiente, econo'Mica y 

de f~cil adaptación al sis1.eMa de distribuciÓn de 

de cualquier producto. 

Entre las herraMientas que ayudan a la distribuci

ón aparece COMO instruMento innovador la TariMa 

Contenedora obJeto de estudio de la presente 

investigacidn, con la finalidad e que:> dicha herra

Mienta sea difundida COMO una opci~n de eMbalaJe 

protector, Manipulaci~n igil, eficienti=acidn en 
el alMacenaMiento '::I en las Maniobras de carga 

descarga entre otras •JentaJas, por tanto los 

obJetivos que plantea la presente investigaci6n no 

sólo radican en la difusión de dicha herraM1enta 

sino que nos presenta un panor~Ma de su iMportancia, 

desarrollo, apl icac1Ón y disMinuc1Ón de costos en 

los s1steMas actuales de d1stribuc1¿n 

e,...pr·~s.a 0b._r12+.ri de estudio. 
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Con esto la estructura de la investigación se 

encuentra coMpuesta por 4 cap(tulas: 

El pr-iMero de el las plantea cual es la difusión del 

concepta de TariMa Contenedora en M~xico MencionaD 
do así COMO soporte del MisMo la descripción gen~
ral del ManeJo del producto final; as! COMO expone 
la COMPOsic16n de los centros de Manufactura y los 

centros de distribución. div1d1endo 
en dos Plantas <t~aucalpan y PROSEDE) 
centre; de d1str1bución (CDtD. 

di chas ' a reas 
as 1 COMO 

El producto que C?s obJeto de entariMado es el pañal 

desechable por set' un producto de gran desplazaMie!J 
to, La estructuración de dicho capítulo se encuen

tra basado en un estudio de tieMPOS y MOViMientos 
ayudándoOos en la recopilación de anoMalfas y defi 

ciencias en el MuneJo del producto terMinado CPañal). 

Es coMpleMento conocer los costos que actualMente 
se consideran en cada planta desde que el producto 

sale de la M~quina convertidora hasta que es pues

to en su punto f1ndl de entrega, lo cuAl perMitir~ 
la coMparación de dichos costos •Jersus los costos 
del sisteMa que se propone, o sea la TariMa Conte

nedora. 

El ~egundo cc:..p{tulo expone los inicios de la crea

ción de dicho concepto así COMO una descripción 

detallada de los tipos de TariMas Contenedoras M~s 

usuales dentrc; de las sisteMas de dis~ribucién. 

Asi coMo se pres~ntan los aspectos que deben ser 

cons1Jet·d~OS para su utili=aci6n (construcc16n. 

Mater1 al y duraci6~) de las MisMas. 

Se plantean los pasos esenciales que ~1gu1eron 

para la iMpleMentacid'n del nuevo sisteMa. el cual 

incluye el inuolucraMiento de todas las áreas, con 

~·enciM1ento de las MiSMas. as{ cor.io la defin101án 

de la propia TariMa Contenedora <Pallet), en donde 
se exponen "taMbien todas aquellas pruebas a las 

cuále~ debe ser soMetida dicha 7ariMa para su uso. 
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La parte Medular de dicho capítulo consiste en una 

recop1 lac16n de inforMaciÓn, plan·teaMiento e iMpl~ 

Mentaci6n de COMO debe ser el si~teMa propuesto de 

las Tarlt"tas Contenedoras, el cual sustituirá al e~ 

puesto en el priMer capítulo, considerando para tal 

la MisMa estructura de desarrollo <estudio de 

tieMpos y Mo•..1iMientos, desglose de costos e inver

sión en equipo). Con la finalidad de que en la co~ 

paraciÓn de aMbos s1steMas se Muestran los benefi

cios que brinda el nuevo sisteMa a la distribución. 

FinalMente el tercer capítulo cons1~te en un análi 

sis coMparatiYo de los costos expuestos en los 

capitulas 1 y 2 Mostrando as{ los b~nefic1os que 

proporciona la TariMa Contenedora siendo así sopo~ 

te de factibilidad de aplicacidn de dicho proyecto, 

en donde las té'cn1cas de eYaluación ecano
1

M1ca C'OMO 

son la TIR y TieMPO de Recuperacidn de la inversión 

confirMarán la viabilidad de la TariMa Contenedora 

<Pallet) coMo herraMienta en los sisteMas de dis

tribución de la eMpresa. 

Las conclusiones de dicho estudio Mencionan los 

grandes beneficias, ahorros y disMinuciÓn de costos 

que la TariMa Contenedora proporciona, reiterando 

as{ la factibilidad de su aplicación. 
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CAPITULO 1 

1.1. SITUACIOH ACTUAL EH MEXICO 

El nueo.,10 11~xico que estaMos ViYiendo, cada vez Más 

integrado a la econoM{a Mundial, deManda de todos -

los MieMbros de la cadena productiva y coMercial -
una Mayor eficiéncia y eficaCia en sus funciones, 

es por ello que el análisis de alternativas de MeJ~ 
ras en todas las eMpresas Méxicanas cuyo PropÓsito 

sea sobrevivir a largo plazo de una forMa eiiciente. 

Las funciones de cMbase y eMbalaJe protector para la 
distribuci&n de Mercancía, ya sea para el consuMo in 

terno o de exportación, no es la excepción y puede -

ser un factor creador de eficiencias y MeJoras que -
en pocos casos no es deterMinante para la sobreYiYen 

cía y creciMiento de las eMpresas. 

Una alternativa de eMbalaJe protector can grandes -

ventajas subutilizadas en nJxico es el ManeJo de 

CARGAS UHITARIAS para una gran cantidad de productos 
de consUMO interno. Las razones de subutilizaciÓn de 
este Método son diversas pudiendo enunciar entre - -

otras: 

1) Falta de estandarizacidn de las diMensiones de 

los envases PriMar1os. 

2) Falta de uniforMidad de las diMensiÓnes de trans
portes veh(culares. 

3) Idea de que el transporte a granel basado e uso de 

Mano de obra es Más barato. 

4) Idea de que se aprovecha MeJ~r el volGMen del ca
Mi.r:/n a granel. 

5) Eleuado costo de las tariMas o entariMados de Made

ra. 
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6) Escasez de equipo de Mane,Jo (Montacargas) y/o pa

tines. 

7) Inexistencia en las eMpresas de estadísticas f'or
Males para la cuantificación de datos en el ciclo 
de distribución de la eMpresa. 

Por ÚltiMo, podría Mencionar la f'alta de inf'orMaciÓn 
relevante para el estudio de ingenieria requerido an 
las eMpresas que perMita analizar el costo beneficia 
y las periódos de retorno de las inversiones que in
volucra la iMpleMentaciÓn de un sisteMa de ManeJo -
con cargas unitarias. 

8) El coMercio no cuenta con l• inf'raestructura para 

recibir su Mercancía por Medio de tariMas contP.n~ 

doras. 

9) A la hora de desarrollar un producto se privilegia . , 
el !actor estetico del envase deJando al Margen --
eleMen~os coMo:Modularidad, adaptabilidad o deter
Midas condiciones de ventas, etc. 

10) Los Equipos de transporte tienen una Yida proMedia 
Mayor a la recoMendable y sus Medidas no estan es
tandarizadas. 

1~) Las distancias a recorrer son MUY grandes y la red 
vial no se caracteríza por su buen estado de con-
servac1on. 

~2> El deterMinante a la hora de cOMprar un Pallet es 
su precio, deJando de lado a la calidad. 
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Pnr otra parte resujtados de la encuP.sta real1.=ada 

por la Asac1ac1¿n Nacional de Tiendas de Autoserv1-

c10 y DepartaMentales CJ.>conla final 1dad de conocer la 

d1fus1cin de la Tari.Ma Contenedora en el lledta Distri 

but10...•o tlac1ona.l indica que el uso de la Tar1Ma Conte 

nedora se encuentra bastante d1 fundido en el país. 

Sin eMbargo no se le uti 1 iza dentro del concepto del 

sisteMa coMercial, es decir? las eMpresas proveedo

ras y d!:?tal listas utilizan tariMas contenedoras -

''puertas adentro?•? o a lo suMo hasta la ~tapa de 

transporte. 

Es MUY coMun, en 1 as a reas de recibo de 1 os superMer

cados, ver coMo llegan los caMiones con tariMas con

tenedoras, son descargadas ManualMente bulto por -

bulto para luego ser otra vez colocados en tariMas 

contenedoras y la Mercancía trasladada a la bodega o 

al piso de venta • 

Esta . ' operac l on deManda Mas de doce horas hoMbre cuan 

do se podría realizar en veinte Minutos. Es estora

cional? ev1denteMent~ no; por eso el Propdsito de es 

ta tesis es el proveer de la inforMacio'n que 

es relevante toMar en cuenta para evaluar econoMica

Mente y cualitativa.Mente la iMpleMentacidn de un sis 

teMa de este tipo en una eMpreso. 

Cabe Mencionar que a la fecha en México los principa 

les usuarias de el sisteMa son los grandes exportado 

res y generalMente por que sus clientes se les soli

citan los eMbarques con este tipo de eMbalaJe, ya 

que es el Más utilizado en los paises desarrollados? 

en donde se ha probada su efectiv1dad. 

(1) Periódico El Financiero 

Op.Cit. Pag.42 

22 de t~ov1eMbre 1990 

Asociacidn l~acional de Tiendas de Autoservicio y 

DepartaMentales CAllTAD) 
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1.2. ESTUDIO DE LA SITUACIOH ACTUAL DE LA DISTRIBUCIOH 
EH UNA EMPRESA EHFOCADA A LA MANUFACTURA DE 
PRODUCTOS PARA EL CONSUMIDOR. 

continuacidn plantear~Mos la situacidn actual de una 

eMpresa enfocada a la Manuractura de productos para el 

consuMidor COMO es el caso de los pañales. Para esto 
se dará una breYe descripción del proceso, as{ coMo un 

estudio tanto de tieMpos y MoviMientos, así COMO de 

costos, el cuál nos perMitirá conocer cuál es la situa

ción que Pre~alece en ésta eMpresa cuanto a la 
distribuci6n del producto linal. 

1.2.1. DESCRIPCIOH DEL MANEJO DEL PRODUCTO FIHAL 

El desarrollo de ~ste estudio se l le1.J~ a cabo en las 

fábricas d~ una eMpresa enrocada a la Manufactura de 
papel para escritura e iMpresi&n, papel higi~nica, -

servilletas, pañales desechables, etc. cuyas ráhricas 
están ubicadas en: 

HOMBRE 

Al PLANTA HAUCALPAtl 

Bl PLAllTA PROSEDE 

Cl CENTRO DE DI STR I
BUC I OH l\EXICO 

CD ti 

DIRECCIOH 

A•..i. Alce Blanco tt9 

Fracc. Alce Blanco 
Haucalpan de Ju~rez 

Cuahutitlán de RoMe
ro Rubio. 
DoMicilio Conocido 

' KiloMetro i9 carre-
tera Mexico-Quereta 
ro. 

Para llevar a cabo esta in~estigaciOn se toMo COMO re
ferencia el Producto M~s iMportante para Jsta COMPañ(a 
que es el pañal desechable ya que es el de Mayor venta 
y por ende el de Mayor ~ol~Men de desplazaM1ento dando 

una Muestra representativa del estado actJal del sist~ 
Ma de distr1buc1~n de la eMpresa. 
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Antes de dar una descripción general del Manejo de -
producto terMinado

1 
se dará una pequcna introduccio'n -

en cuanto a la estructura de cada fábrica en el área 
de pa~a~ as{ coMo el centro de distribu~i~n. 

A> PLAHTA HAUCALPAll: 

La Planta Haucalpan est¿ coMpuesta por 2 areas iMpor
tantes de Manufactura que son la de papel industrial 
y la de productos del consuMidor. 

Papel Industrial se divide en: 

a) Papel 
b) Pape 1 

e) Papel 

. . ' para. 1Mpres1on 
Ti ssue 
Cigarro ( siendo este Ú:ltiMo el Únlco ex.is-

tente en la RepJblica Hexicana) 

Productos del ConsuMidor: 

a) Protección FeMenina 
b) Servilletas y Faciales 
e) Panal Desechable ( siendo esta area nuestro objeto 

de investigación ) 

AREA PANAL: 

El área pañal fu¿ r.scogida para nuestro estudio debido 
a que en la ÓltiMa decada ha representado la principal 
fuente de ingreso de esta coMpañ{a, siendo el producto 
de Mayor desplazaMiento proyectando una perspectíua r~ 
levante de creciMiento econÓMico para la eMpresa y Man 
teniéndose en el gusto del consuM1dor Marc~ndonos coMo 
lideres con productos infant{les en el Mercado. 

En lo que respecta a ~sta planta en el área de paña~ -
se cuenta con 7 Máquinas convertidoras de pañal dese
chable las cu~les corren a una velocidad de 350 p~ha
les por Minuto. 
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Dentro del ManeJo de producto terMinadc se cuenta con 
Un eMpacador (obrero) el cual Se encarga de recibir -
el producto de la l{nea, eMpaquetando en bolsas indi
vidua.les CeMpaque priMario), para colocar éstas en ca~ 

Jas de carto'n corrugado CeMpaque secundario)¡ una vez 
que t~neMos el corrugado~:ste es colocado en un eleva
dor el cual deSeMboca en una banda transportadora la 
cucll llevará' la caJa al área de sel lado y entariMado, 
esta área cuenta con 4 personas cuyas Sunciones son: 

1) Recibe el producto y lo pasa por la Máquina se-
1 ladora)· a ésta persona se le denoMina sellador. 

2) Dos personas reciben el producto de M~quina se
l ladera y lo colocan en las tariMas de Madera)a és
tas personas se le conoce COMO entariMadores. 

3) Una persona conduce el producto al area del al
Mac~n de producto terMinado por Medio de patines. 

El alMacén de producto terMinado esta CorMado por 4 

Montacarguistas los cuáles se encargan d~ ir acoMO
dando el producto terMinado lo Mejor posible en tan
to que espera turno para ser cargados en los trai

l~rs. 

Un supervisor y un asistente de alMac~n los cuate~ -
se encargan de llevar la adMinistraciÓn de los env(os 
de producto que salen del Planta Hauc~lpan al destino 
final. Tanto el supervisor COMO el asistente de alMa
ce'n se trabaJan 2 turnos.1 si~ndo que las ;{reas de Manu
lactura laborán 3 turnos. 

El ~quipo del que consta esta area son: 

* 7 ele~adores, 1 por cad~ M~quina los cuiles llevan 

las caJas y los depositan en las bandas transporta
do ras. 
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* 4 Montacargas con capacidad de 2500 kg cada uno. 

* ~2 patines con capacidad de 2270 kg cada uno. 

~ banda t~ans~o .. rtado:a,.1 la cu~l está' interconectada 
con la ub1cac1on de esta area: 
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0 
0 
0 
0 
0 

Sale producto de la Máquina y es eMPacado en cajas 
de cart6n. 

Es colocado en elevador para que se lleve a banda 
transportadora. 

El producto es sellado y entariMado 

El producto es transportado a través de patines al 
a 1 Mac~n. 

El producto es cargado en los caMiones. 

B> ESTRUCTURA DE LA PLANTA PROSEDE: 

La Planta de Procesos y Servicios y Desarrollo 
esta diYidida en 2 ¿reas las cuales son; 

a) Protección FeMenina 
b) Panal Desechable Csiendo 'ste nuestro 

obJeto de estudio) 

AREA DE PAHAL: 

Esta área se encuentra coMPuesta por ~2 Máquinas con
vertidoras de pañal desechable las cuales corren alre 
dedor de una velocidad proMedio de 350 pañales por Mj_ 
nuto 1 cada una de ~stas Máquinas cuenta con 1 eMpaca
dor Cabrero) por turno siendo la función de este - -
recibir el producto de la lÍnea colocarlo en la caJa 
de cartón corrugado y depositarlo en el elevador que 
conducirá el producto a la banda transportadora la -
cu¿l deseMboca en el área de sellado y entariMado¡ é~ 
ta ~rea cuenta con un total de 6 personas cuyas acti
.._, i dades son: 
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* 2 personas encargadas de sellar 
* 2 personas encargadas de entariMar 
* per~onas encargadas de colocar el producto en el 

pasillo para que los 4 Montacarguistas que se en
cuentran en el área transporten el producto hasta 
el area del alMaceÓ. 

Esto se debe~a que la distancia entr~ el area de se
llado Y entariMado Y el area de alMace~ de producto 
terMinado es aproxiMadaMente de ~00M acercando el -

producto al punto de descarga Candénes) para que es
tos sean transportados a su destino interMedio final. 

Para Mayor coMprensicin ver esqueMa con la ubicación 
de esta area: 
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ESQUEMA: PLAHTA PROSEDE 
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Cl ESTRUCTURA DEL CE11TRO DE DISTRIBUC!Oll NEXICO. CDll: 

En este centro de di~tribuci~n se alMace11a la Mayor 
cantidad de todos los productos del consuMidor que 
Jsta eMpresa produce dividiéndose en diferentes - -

' areas COMO son: 

A) Cuadernos de Escritura 

E> Protecci6n FeMenína 
C> Pañal Desechable 

D) Higiefnicos 

E> Servilletas 

F> Faciales 
G) Productos de Servicios Industriales 

El área de pañal de ~ste centro de distribucidn está 
integrado por un supervisor, el cuál se encarga de -
checar que las requisiciones de carga séan surtidas 
correctaMente adeMás de cuidar que el producto sea -
ManeJado en dptiMas condiciones por el personal. 

6 personas Más por turno se encargan del estibaJe de 
tariMas 1 as{ COMO baJar las MisMasJ cuando no hay pro
ducto disponlble en el piso; a esto se les conoce COMO 
Montacarguistas. 

~0 personas M¿S por turno se encargan de surtir las -
requisiciones conduciendo el p'roducto por M~dio de· p~ 
tines. La parte adMinistratiua est¿ coMpuesta por 2 -
secretarias. un contador, un auxiliar de contador, 2 
capturi~tas y un gerente adMinistratiuo. 

Dentro del equipo con que cuenta éste centro de dis
tribuciJn en el área de pafi~l es: 

* 6 Montacargas con capacidad de 2500 kg. 
* ~5 patines con capacidad de 2270 kg. 

4000 tariMas de Madera. 

Para Mayor coMpr~nsicin revisar esqueMa del ~rea: 
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El HaneJo del Producto l'inal es considerado desde que 
sale de la Máquina convertidora hasta que :ste es co
locado en un centro de distribución o depo~itas. 

A continuaci~n se dará una descripci¿n general del Ma
neJa del producto linal; 

El pañal sale de la Máquina convertidora eMpacado en -
bolsas,,. Ces la l'orMa en la cual el consuMidor l'inal las 
podra COMprar) éstas bolsas son eMpacadas en caJas de 
cartón corrugado a pie de Máquina¡ una vez eMpacadas -
en la caJa se colocan en un elevador que lleva el pro
ducto hac(a una banda transportadora la cual conduce -

~ . 
el producto al area de sellado y entariMada en la cual 
se encuentran los obreros que se encargan de recibir -
las caJas que provien·en de las 1 ineas de pañal y las -
colocan caJa por caJa en tariMas de Madera para que -
una vez arMada la TariMa se lleve al alMacén del pro
ducto terMinado. en el cu~l, ya se encuentran los trai 
lers colocados en los andenes de carga listos para re
cibir la Mercancía, la cuál es depositada caJa por ca
Ja en los trailers y es llevada al Centro de Distribu
ción CDH o a los depósitos l'oráneos. 

Es iMportante Mencionar que los traiiers se encuentran 
colocados en los and;nes debido a que hay un Mal apro
vechaMienta del espacio del alMacén lo que ocasiona -
que la carga de un trailer esté relacionada con la ve
locidad de producción de las Máquinas; lo cuál ha pro
vocado que los tieMpos de carga a un trailer sean has
ta de 8 horas. CVer an~l1sis de TieMpos y NoviMientos 
Capitulo 1.2.2.) 

El Mal aprovechaMiento de espacia1 se debe a qwe no hay 
un taMaño estandard de tariMa~ existiéndo una gran ya
riedad de estas, ya que se utilizan tariMas de aque
llos proveedores que Mandan el producto entariMado. 
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EncontraMos que esta eMpresa solo en el -
area de Pa~al cuenta con las siguientes Medidas: 

1. 70 X 1. 40 Mts. 

1. 70 X 1. 00 Mts. 

1. 45 X 1, 20 MtS. 

1. 31 X 1.11 MtS. 

1. 22 X 1.13 MtS. 

1. 21 X 1. :1.0 Mts. 

1.14 X 0.9 Mts. 

1.12 X 1.12 Mts. 

1.10 X 0.BB Mts. 

1. 20 X 1. 21!1 Mts. 

Esto ocasiona que no pueda haber una buena Modulari
dad y cubicáje teniéndose que Manejar el producto en 
alMacén por tariMa individual, es decir

1
no éxiste la 

est{ba. 

La aplicacicin del ManteniMiento en las TariMaS ha si
do proporcionado a trave"s del dePartaMento de alMaceÓ 
por lo cu¡l no se ha. contabilizado el costo de Mante
niMiento en que se incurre. 

Los siguientes Mat~riales llega~ en tariMas del pro
veedor: polipropileno? polietileno, corrugados, banda 
elástica y adhesiva. 
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Hota; Es iMportante considerar que si en cualquier 
MOMento los Proveedores ajustarán y control~ran sus 
sisteMas de tariMas1 esta eMpresa se ver'Ía en un 
grave probleMa por falta de equipo. 

Por otro lado un buen sisteMa de Manejo de Materiales 
debe toMar en cuenta el costo de las tariMas incluyen 
do ManteniMiento de los MisMos. 

Es iMportante tener tas tariMas en buen estado para -
pro~eger al producto de daños y Marcas por Mal entar~ 

Mado. 

El tipo de transporte utilizado CR nivel coMpañ{a): 

El conocer iste nos ayudará en el capítulo Z para 
poder deterMinar el diseno de la TariMa Contenedora, 
ayuda~donos a calcular una capacidad estándar por 
caMio'n. 

11ARCA LARGO FK!. LARGO E>!. AllCHO :KI. RHCHO EJt. ALTURAIKi. 

FJIJ1mJF 12 nis. 12.18 nis. 2.t1 nis. 2.1ll llTS. '"q m. 

lli\fl.ER 12.82 nJS. 12.l!S nis. 2.lln!S. 2.44 nis. 2.Y1 nis. 

('.l¡YIPA'll\ 12.82 nis. 12.18 nis. 2.11! nis. 2.48 nis. v;a n!S. 

L07Ml 12.ll'l nis. 12.1q nts. 2.411 nis. 2.58 nis. 2.54 n!S. 

m\IR!Z 12.18 nrs. 12.28 m. Z.48 n!S. Z.48 nis. z.63 nrs. 
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diagraMa de flujo: 
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1.2.2. TIEMPOS Y HOVIMIEHTOS 

Para coMenzar éste incrso~coMenzar~Mos por definir lo 
que es un estudio de tieMpos: 

El "Estudio de TieMpos" es una t~cnica de Medici~n -
del trabaJo eMpleada para registrar los tieMpos y rit
Mos de trabajo correspondiente a los eleMentos de una 
tarea defin{da. efectuáda en condiciones deterMinadas 
y para analizar los datos a fÍn de averiguar el tieMPC 
requerido para efectuar la tarea, seguir una norMa de 
eJecuc i Ón preestablecida. 

Para poder llevar a cabo un estudio de tieMpos se re
quiere de cierto Material fundaMental COMO es: un cro
n6Metro y un tablero de observaciones. 

Por otra parte es iMportante seleccionar el trabajo -
que se va a estudiar. La seleccicin rara vez se hace -
sin un Motivo preciso, que de por si obliga a elegir 
deterMinada tarea; por eJeMplo: 

~) Hovedad de la Tarea. no ejecutada anteriorMente 
(cuando son nuevos el producto, el coMponente, la 
operacidn o la serie de actividades)¡ 

2) CaMbio de Material o Metodo, que requiere un nuevo 
tieMpo tipo; 

3) QueJas de los trabajadores o de sus representantes 
sobre el tieMpo tipo de una operación; 

4) DeMoras cau:>adas por una operacio'n lenta, que retra
sa las siguientes y posiblcMente la$ anteriores, -
por acuMularse los trabajos que no siguen su curso. 

5) FiJaciÓn de tieMPO tipo antes de iMplantar en siste
Ma una reMuneraciÓn por rendiMiento. 

6) BaJo rendiMiento o excesivos tieMpos Muertos en una 
o pe rae i o'n. 
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7) Preparación para un estudio de M~todos o para coMPa 
rar las ventajas de 2 Métodos posibles; 

8) Costo aparenteMente excesivo de algun trabaJo. 

DESCOMPOSICIOH DE LA TAREA EH ELEMEHTOS 

El eleMento es la parte deliMitada de una tarea definí 
da que se selecciona para facilitar la observación, Me 
diciÓn y análisis. 

Ciclo de Trabajo es la sucesión de eleMentos necesarios 
para efectuar una tarea u obtener una unidad de produ
cción. CoMprende a veces eleMentos casuales. 

TIPOS DE ELEMEHTDS 

- EleMentos Repetitivos: Son los que reaparecen en cada 
ciclo del trabajo. 

EleMentos Casu~les: Son los que reaparécen en cada ci 
clo del trabajo sino a interu~los tanto regulares co
Mo irregulares. 

- EleMentos Constantes: Son aquéllos cuyo tieMPO b;sico 
de ejecucio'n es sieMpre igual. 

- EleMentos Variables: Son aquellos cuyo tieMpO básico 
de ejecución ca~bia segÚn ciertas caracteristicas del 
producto, equipos o proceso COMO diMensiones, peso -
calidad, etc. 

- EleMentos Manuales: Son los que realiza el trabajador 

- EleMentos DoMinantes: Son los que duran Más tieMPO 
que cualquiera de los deM¿s eleMentos realizados si
MultaneaMante. 

- EleMentos Extra~osi Son los ob~eruados durante el es
tudio y que al ser analizados no resultan ser una par 
te necesaria del trabajo. 
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~.2.2.A, DETERMIHACION DE OPERACIOHES DEL SISTEMA 
ACTUAL 

Dentro de las operaciones en que se inc1irre en el Ma
neJo de producto terMinado se pueden Mencionar las -
siguien't.es: 

~. Llenado de corrugado. 
2. Transportación del producto del area 

de sellado por Medio de una banda -
transportadora. 

3. Sellado. 

4. EntariMado. 
5. Transportacidn del Producto del área 

de entariMado al área del alMacén. 
6. Carga de producto al caMiÓn. 

a) Colocar tariMa llena a punto de 
carga. 

b) Desca~gar caJa por caja al trailer 
e) Quitar tariMa vacía del punto de 

carga. 

7. Descarga de producto 

a> Colocar tariMa uacla 
b) Colocar producto sobre tariMa vacía 
e) Mover tariMa llevar a punto de alM~ 

cén. 

Las operaciones antes Mencionadas son las que se lle
van a cabo en plantas tlaucalpan Y Prosede. 

HOTA: el inciso A,B,C, se repiten 
hasta llenar el caMiJn. 
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La forMa coMo se llevo a cabo este estudio (Planta 
Haucálpan) fue a través de la ayuda del departaMento 
de Desarrollo de Operaciones, el cu~l,coMo su noMbre 
lo indica se encarga de optiMizar las operaciones 
existentes en un proceso. 

CoMo se observ~ que las operaciones no están estandari
zadas, o sea que no hay un procediMie,,.nto el cu.il indi
que COMO se deba realizar, por lo cual hay una gran -
variedad de forMas de eJecuci~n de cada operaci¿n por 
lo que para sacar el tieMpo estiMado que se lle~a cada 
operac.:ia·n, se toMar.:in '50 lecturas al azar tra
tando de abarcar la Mayor cántidad de forMas de eJecu
ciOn de cada operación y se sacar~ una Media la cuál -
nos dar~ a conocer un valor proMedio de cada operaci~n 
proporcionando una visión M~s clara de la situación 
actual del ManeJo del producto. 

Para sacar el tieMpo de cada operación se utilizó un 
cronÓtotetro digital y cada operaciC:n fue evaluada por

1 
separado. Durante el desarrollo del estudio se observo 
lo siguiente: 

El sisteMa actÚal por la diversidad de CorMas de eJecu
ci~n de cada operación se ve una gran variabilidad en 
los tieMpos de eJecuci~n de cada una de las operaciones~ 
excepto el sella.de quP. es eJecutado por una M¡quina y 

por lo cuil debe ser considerado COMO un eleMento cons
tante. 

En el llenado de corrugado se observarán diCerentes forMas 
de eJecuciÓn coMo por eJeMplo: algunos deJan correr la 

, ' Maquina hasta que se Junta el nuMero de bolsas necesa-
rias para llevar un corrugado¡ o taMbie~ 1 conCorMe ~an 
saliendo las bolsas de la M~quina las van colocando den
tro de los corrugados. 

En lo que respecta la transportacion del pr•oducto de 
Ma

1

quina al área de sel lado y entariMado cabe Mencionar 
que existen tieMpOS Muertos excesivos a.si coMo 
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diferentes forMas de eJecuc1Ón por eJeMplo: 

Hay algÚnos obreros que llenan un corrugado inMediata
Mente, accionan el elevador¡ en caMbio hay otros eM
pacadores que accionan el elevador cada 2 corrugados. 

La Banda Transportadora tarda Mucho en llevar las cajas 
al ~rea de sellado y entariMado causando el aburriMien
to del personal de está área ya que coMo se puede obse}: 
var la Mayoría de las veces llegan 5 o 6 corrugados Ju~ 
tos Y pasa Mucho tieMpo para que se vuelva a recibir -
otra carga. 

En lo que respecta a la carga y descarga es ildgico los 
tieMpos de estas operaciones adeM&s que el desgaste r{
sico de los cargadores es Mucho existiendo tieMPOs Mue~ 
tos en estas operaciones. 

Por otra parte desde el punto de vista operati~a no es 
aconsejable laborar bajo estas condiciones ya que el 
proceso es poco predecible y al tratar de hacer una 
evaluación práctica nuestro proceso es poco predecible. 

CoMo se puede observar en la tabla adJunta la serie de 
operaciones en las que se incurren en el Manejo de prE 
dueto terMinado no están controladas~ ref"leJándose es
to en los rangos y desviaciones est~ndar que se Prese~ 
tarón en cada operación. 

Para apoyar lo arriba descrito ver la Tabla de TieMpos 
de la página 26 la cuál nos ayudará en el segundo capi 
tulo Para poder COMParar los tieMpos de éste sisteMa 
versus el sisteMa propuesto en el MisMo capítulo y así 
poder coMpleMentar las conclusiones de la presente 
investigacion. 

25 



1 ~; :r 1c ;.t : .t .... :is 
IU .. ~JO :l[ ~O .• u~IO •, ... !~'DO 

,.r .. r.'..10 OE T~AllSPr.:l;IACIOll DE SI• L ~OC """AJt.:JE I0."1S~C;f:TACICN :~ó<GA ........ 
t.&O~u;.AoO ~ROOUCIO A SELLAnO ~t'C.) lAl)MA 1''1::UIJC.TO AlWACEN ~A~.Olt ¡~1('111 

<SlGJ tSfG) CSFC.) tSEG) t5EG) t•tG) 

" m 2100 \Ol - .... oo 

" "1 1600 105 1i1.'.'0 "" 29 175 4200 106 p.~ ano 

" m ''°º 108 """ '"'' 27 m "" 105 l:°ilOO /800 
lS '" 2700 108 111.QO "80 

" '" 2Wl 104 1!1'0 tS10 

" , .. 1600 100 nsoo 1;120 
l9 4!i4 JJOO " ., ... 7100 

ID l1 '" "" 99 ""' :"'"º 
" Jl "' 2520 107 '"'!JO "''º " " '82 2700 108 """' lfHlO 
ll " "' 2880 109 13320 "ºº " "' ""' 110 2)980 7740 

" 37 '"' 3120 102 "'"' "" " " 6l8 2400 106 8700 10140 
11 " "º 2940 10> 13200 6280 

" 35 "' """ 106 13620 """ " " "' 3160 107 13260 10260 

" 35 '18 3240 108 111740 9420 

" " •28 ,,,. 101 ¡¡]'.:IZO "" 22 31 "' , ... 102 24240 ""° " l1 m "" 105 "'º '"'" ,, JS '"" '"" 1b6 10980 8'60 

" 
,. 

'" 3000 10\ 13680 8160 

" " "' HZO 100 15300 &100 
27 l2 m 1600 1)0 17580 -18 l1 "'' 2700 104 """ -" 35 '" 1180 108 2\lOO "" lO " "" ll6!J \01 ,....,. 1140 
l1 " "' 2520 "'' ',;080 , ... 
" l4 "' 2700 \01 8760 ''"' !l 14 "º Z';ltO 106 ""º '""' l4 " "º JOCO "'' 253NI ""' " " '" lJOO 110 ,,. 8100 

" l7 4118 ;3ó(l 103 , .... º'"' l7 " •n ""' 100 ~7880 "'º " l2 "' ]410 106 114~ .... 
" 35 "' 3)40 .. , 1VZOO ,, .. 
'º 35 '" ""º 1'8 Hl.760 9120 

" 35 610 ''" "'' '"""' 9;50 ,, 
" m •080 \04 115111 10200 

•l " '" "'º 106 11-"00 :..'"° 
" "º 2760 101 71240 •JOO .. " '" 1580 106 Zi6.&0 8700 ,, l\ '" lli?D "'' 22910 1740 

'1 31 5!i1 1360 101 Z.5940 1no 
'8 l\ 545 3S40 105 141b0 .... 
'9 32 m 1060 107 .,940 '""' so " "" "" 102 17\bO 9100 

33.04 !142.,6 ]1&4,8 lOl..78 '"'2 fl!:q•,6 

" "ºª t.•oo 110 29100 10 1.:.0 
2• lll '"º " 7"F20 ~1'00 

i.oe~~s 11:l.37L8 "~~.H1J 3.;)(S45 s1;tS.1H' ··~.:i/Z 
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1. 2. 3. ESTUDIO DE COSTOS DIRECTOS 

Dentro de los Costos Directos en los cuales se incu

rre dentro del Manejo del PRODUCTO TERMlHADO son dife
rentes para planta w centro de distribuci6n. 

A> P 1 anta: Haucal pan 

Producto: Pañal 

Area: Producto TerMinado 

Descripci~n: 
De acuerdo a lo expuesto en el capítulo 1 inciso 1.2.1 

referente a la descr1pciÓn del ManeJo del producto fi

nal donde MencionaMos la estructura de la planta Hau
cal pan, la cuá 1 se encuentra consti tu{ da en su área de 

pañal por 7 Máquinas convertidoras de pañal contando -
cada una de éstas con un eMpacador por turno, por Máqui 

na lo cual nos da un total de 7 eMpacadores Por turno 

dedicados al eMPacado de nuestro obJeto de estudio (p~ 

fial) en dicha planta. 

Por otra parte se Menciond que la =ona de sellado y en 
tariMado cuenta con 1 sellador, 2 entariMadores y 1 
transportista de producto a área de alMacén. 

TaMbién se cuenta con 4 Montacarguistas por turno, un 
supervisor de alMacln y un asistente los cuales labor¿n 
2 turnos los cuJles asegur~n que las cargas a las unidS 
des de transporte sean las adecuadas. 

A.1. Concepto: DeterM1nac1Ón de Mano de obra <Salarios) 
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ACTIVIDAD TURHO PERSOllAL I llPORTE COSTO 11EllSUAL 

EMpacadores 21 $ 1' 017000 • 2.1' 357,000 

~~l!~~~ªªº 12 1'057 500 12'690,000 

11on tac.arga 12 1 430, 250 17'163,000 

Super•Jisión 
de ~IMacP.'n 2'159. 250 4'319,500 

Asistente 1'651,500 3'303,000 

TOTAL DE MAllO DE OBRA 
DEL AREA DE PRODUCTO 
TERf1IUADO $ 58'831,500 
<ti o Y 1 eMbre 19g1) 

A.2.TRAtlSPDRTACIOtl: En este punto es iMPOrtante Mencionar 

que existen dos tipos de transporte: 

1> FLOTA PROPIA: La cuál !i& encarga de llevar la adMi
nistrac1Ón una coMPañía rtlial a la eMpresa v por lo -
cuál el área responsable deberá de cargar con los gas
tos de facturaci6n que e~ta &Mpresa presente para 

cobro. 

nota: Esta rlota solaMente tiene la capacidad de cubrir 
25X de la distribución total de esta eMpresa. 

2) Flota Rentada: la cuál es contratada por el departa
M~nto de d1str1buc1Ón corporativo ~ cu~o costo es Mayor 
conservando una cuota fija por típo de transporte. 

COSTO DE TRAl{SPDRTACIOI{ DE PLAllTAS A CDN Cllov.91) 

FLETE 11Atl IOBRA TOTAL 
J~aucalpan 220,000 150,000 370,000 
Pro sede 220.000 150,000 370,000 

COSTO PCF: !=LETE 'i llAHIOERA: 

nota~ Por Naniob~a nos referiMos al MO~lMtento de carga 
y descurga el cual por c:t.recer del personal en plantas 

tiene que ser pagado al transportista, ~ncarg~ndase ~s

te de conseguir al per5onal, que por lo general son gen 
te ~i'J!? se eno::l.!en~ra en l'3. •.da pÚbl1o::a, (Machetero!!:i 
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~.2.1. TAP!~A DE FLETES FORAf4[05 

Esta tabla nos ayudara para calcular el costo de trans
F-l·: tat ir,.-, tOMando CDto'\O base el ¡:.ror11ed10 Mensual de los 

~1aJes que se efectuan a cada destino. 

DESTltiO COSTO ($) !VA llRl/l OBRA 
·················· 

Torreón 1' 250,000 187,500 100,000 
11cird.errey 1'100,000 165,000 100.000 

San L.u 1 s 
Potas l 1' 100,000 1.65,000 100,000 

GuadalaJara. 1'293,000 193,950 100,000 
Sal ti 11 o 1'200,000 l.65,000 100,000 

Pi edras 
ti e gr as 2' 200,000 330,000 150,000 
Reynosa 2' 300,000 3451000 150,000 

'1ataMoros 2'300,000 34'5,000 150,000 

Puebla 665,217 99,783 100,000 

Cul ia.cán 2'350,435 352,565 150,000 

Cor-doba 1'006,957 163,043 100,000 

t1exi cal 11 3' 955,652 593,548 150,000 

ttérida 2'632,174 394,026 150,000 

BaJÍo 756,522 113, 478 100.000 

nota~ está tarifa se aplica tanto en planta PROSEDE y 

HAUCALPA•l. C~ de HovieMbre de 1991> 

A.2.2l CALCULO DEL COSTO DEL TRANSPORTE PROMEDIO MENSUAL 

DEL PA!IAL DE PLAllTA llAUCALPnll A con y DEPDSITDS FORAllEDS 

Estos datos fueron obtenidos del estado de resultados -

que el área de Distribución presenta a la Dirección Ge
neral. sacando un acuMulado del 1 de Agosto de 1990 a -
Agosto de 1991. 

tic. de V1aJes 

ProMedio 

Costo total 

Total ViaJes 

llo. de Hes es 

Casto de Flete c/IVA + Maniobr4s 

Cantidad de Corrugados 
PcoMedjo lles 

Total Cocrugados ---------
tlo. de t1eses 

Costo Unit.ar10 Costo Total 

Cant1dad de Corrugados ProMedio tles 
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DESTJUO tlo. UJAJES COSTO FLETE COSTO DE COSTO 
POR llE S C/IVA ($) tlAll 1 OBRA TOTAL 

11onterrey i3 $ i6' 445,500 1' 300,000 :17'745,000 

GuadalaJara i5 22'304,250 i'500,000 23'804,250 

Torreón 6 0· 625,000 600,000 9'225,000 

Cu.liacán ii 29'733,000 i'650,01110 3i'383,000 

c D fl i87 4i' i40,000 28' 050,000 69' i90,000 

córdoba iJ 16' 250,000 i'300,000 i7'550,000 

11exica 1 f 5 22'745,000 750,000 23' 495,000 

Mérida 27' 243,000 i'350,000 28'593,000 

Puebla 6' i20,000 800,000 6' 920,000 

BaJ!o i4 i2'i80,000 1'400,000 i3' 580,000 

TOTAL 28i 202'785,250 38'700,000 241'485.250 
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COSTO UNITARIO CPARAL PLANTA HAUCALPAHl 

LOCALIDAD 

ttonterrey 

Guadal ajara 

Torreón 
Cul1acán 

D M 
C~rdoba 
t1ex ical l Í 
Hérida 
Puebla 

Ba._i {o 

TOTAL 

CAHTIDAD DE 
CORRUGADOS 
PROl1ED l O MES 

12,238 

14,850 

5,280 

10,772 

96,520 

9,856 

2,954 

5,396 

7,762 

12,615 

COSTO UHITARIO 
$ C/C 

·······················-··· 
450.0 

1 603. 0 

1 771. 0 

2 913.0 

717.0 

1 781.0 

7 953.0 

5 299. 0 

891.0 

1 076.0 

A.3.>COSTO DE NANTEUittIEUTO: Este cost.o se ref'iere al gasto 

proMedio Mensual de ManteniMiento de equipo. (1 tlov.1991) 

-Costo de 11anteniMiento 
proMedio por Montacargas 

GAS 134,000 

MAllT. GRAL, 250, 000 

LLANTAS 1' 100,000 
REFACCIONES 500,000 

1' 984. 000 (*) 

C*> Esto lo que cuesta Mantener 1 Montacargas al Mes 

COMO se cuenta con 4 Montacargas teneMos que: 

1'984,000 X 4 = 7'936,000 +-costo proMedio 

Mensual 4 

Man tac argas 

- Patines: Pago de ser..,1c10 $95,000 cada uno, coMo 

cuenta con 12 patines teneMos que.-

95,000 x 12 = 1' 140,000 Costo pr0Med10 Men

sual dt:! 12 patine~. 
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-TariMas no cuantificado debido a que no se coMpran se 

usan las que llegan de aquellos proveedores que envían 
su producto entariMado 

-Banda Transportadora, servicio de engrasado y recti-

f1cación Mensual $2' 000,000.-

A.41 TABLA DE LA DETERttll/ACIOH ACUttULADA DE LOS COSTOS DE 
OPERAC l Otl PLAHTA llAUCALPAll 

COSTO DE TRAHSPORTACIOll 

Fletes 
Maniobras 

TOTAL TRAHSPORTACIOll 

COSTO DE 11AllO DE OBRA 

Costos de Nano de obra 
producto terMinado 

COSTO HAllTEHIMIEl/TO ....................................... 

ManteniMiento; 

11ontacargas 

Patines 

Banda Trans. 

total costos de 

' operacion. 

PROMEDIO 
MEt~SUAL 
················ 

202'785,250 
38'700,000 

241' 485' 250 

58'831,500 

7'936,000 
1' 140,000 
2'000,000 

311'392,750 

PR0t1ED 1 O 
AHLIAL ............... 

2' 433,423 000 
464,400 000 

2'897,823 000 

705,978 000 

95,232 000 
13,680 000 

7.4,000 000 

3' 736' 713 000 
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BI COSTOS DIRECTOS CENTRO DE DISTR!BUCION HEXICO 
PRODUCTO: PAílAL 

AREA: AL11ACEN PRODUCTO TERMitlADO 

DESCR I PC 1 011: CVer capítulo 1 inciso 1.2.1.> 

Este centro de distribución cuenta con 1 super .... isor 

por turno el cual se encarga de checar que -

las requisiciones de carga sean surtidas correctaMen
te as{ coMo cuidar que el Manejo del producto por par 

te del personal de CDH sea el adecuado. 6 personas Más 

por turno para el estihaJe de tariMas as{ COM
0

0 baJar -

las MisMas cuando no hay producto disponible en el pi

so a estos se les denoMina Montacarg1stas. 10 personas 

por turno se encargan de surtir las requisiciones con

duciendo el producto por Medio de patines. 

La adMinistraciÓn se coMPOne de 2 secretarias, 1 conta

dor, 1 auxiliar de contador. 2 capturistas y 1 gerente 

adMinistrativo. 

8.il MAHO DE OBRA 

ACTIVIDAD TURHO PERSONAL $ IMPORTE COSTO MENSUAL 

Supervi si Ón 

tlontacargi sta 

Pea.Je 

3 

3 

3 

iB 

30 

1'876,350 

1' 365,000 
1'023,00~ 

TOTAL MAHO DE OBRA 
DEL AREA DE ALMACEN 
PRODUCTO TERMINADO 
Ci t~ouieMbre de 1991) 

$ 5'629,050 

24'570,000 

30'6901000 

$ 60' 889. 050 

B. 21 GASTOS GEllERALES: CCOSTO IllDIRECTOI 

TURNO 

Secretarias 1 

Contador i 

Auxiliar 
Contador 

Capturista 

Gte. AdMVO. 

PERSOllAL $ 1 MPORTE 

2 1'950,000 

1 2'785,500 

1'50~.000 

2 1' l.25, 000 

4' 500,000 

$ COSTO 11EHSUAL 
····························· 

3'900,000 

2'785,500 

1' 500,000 
2'250,000 
4'500,000 

TOTAL GASTOS GRALES. $ 14' 935, 000 
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8.31 COSTOS DE TRAHSPORTACION 

B.3.i>TABLA DE TRANSPORTE USADO EH CDH Cenu(os al 
el iente local). Ci de t4ovieMbre 1.991) 

TIPO DE TRAHSPORTE ,. FLETE ,. t1AHIOBRA .................................... ··········----· ................... 

Vannete 90,000 9,000 

Redilas 109,000 12,000 
Rab6n 152,500 20,000 

Torthon 190,000 25,000 

t1udanza 267,000 30,000 
Trayler 369,000 45,000 

8. 3. 21 COSTO DE TRANSPORTE PROMED 10 MENSUAL 
DE CDM A CLIENTES LOCALES Ci Hovie~bre 1991.l 

PRODUCTO: PAHAL 

T !PO UH !DAD 

Vannete 

RedÍlas 
Rabón 

Torthdn 
t1udanza 

Trayler 

TOTAL 

!lo.VIAJES 
POR HES 

460 

106 
99 

119 
37 

20 

829 

COSTO FLETE 
C/IVA 

36'900,000 

11'554,000 
13'420,000 

22' 420,000 
9'879,000 

7' 360,000 

101'433,000 

COSTO 
MAtll OBRA 

3• 680,000 

1.'272,000 

1'760,000 
2'950,000 
1'100,000 

900,000 

11'662,000 

COSTO 
TOTAL 

40' 490,000 

12'826,000 

15' 190,000 
25'370,000 

10' 979,000 

8,260,000 

113 095, 000 
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TIPO UNIDAD CAHTIDAD CORRUGADOS 
PROMEDIO 11ES 

COSTO UtllTARIO 
($) 

Vannete 

Redilas 
Rabón 

Torthdn 
tludanza 

Trayler 

total 

$ 44, 160 

:14 734 

23,628 

39,4i2 

:15, 725 

10, 800 

1.48,459 

$ 916 
870 

642 

642 
698 

765 

4,533 

B. 4) COSTO DE MAHTEHIMIEHTO EQUIPO C1 Hov. 199:1.l 

Este centro en su área de Panal cuenta con; 

6 Montacargas 

1.5 patines 

4,000 tariMas 

-Costo de ManteniMiento 
proMedio de Montacargas: 

,,., 

Mto. Gral y 

Mano Obra 

Gas/di es el 

Llantas 

Refacc. 

Total 

500, 000 

437,583 

1'250,000 

888, 000 

3'075,583 

<*) nota.: este es lo que cuesta Mantener un Montacar
gas al Mes. 

COMO se cuenta con 6 Montacargas teneMOS que: 

$ 3' 075,583 X 6 = $ 18' 453,498 
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-Patines: Pago de servicio externo $ 100,000 
COMO se cuenta con 15 patines teneMos que: 
$ 100,000 X 15 = 1'500,000 

-TariMas: La Mano de obra de este cuesta 1500 pesos 

por tariMa arreglada, s1 consideraMos que a cada ta
riMa se le caMbia en ProMedio de 2.5 tablas y cada 
tabla cuesta 2 970 + el 15Y. y teneMos que se arre
glan un proMedio Men~ual de 500 tariMas. 

Entonces 500 tariMas x 2.5 tablas x 3 415= 4'268,750 
proMedio 
Mensual 

TOTAL MAHTEHIMIEHTO EQUIPO= Z4' Z22,24B 

COSTO POR ADQUISICIOH DE TARIMAS 

Costo x TariMa: $ 57,500. 
33 TariMas ProMedio Mensual: S í'897,500 

HOTA: Cabe Mencionar que el costo por adquisición de 
tariMas se toMa en cuenta ya que en el caso de COM 

si se coMpran tariMas cuesti6n que en caso de tlauca! 
pan no sucede. 
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B. 5. > COSTOS IUDIRECTOS (i No«.deMbre i99i) 

Costo de ReeMpacado CPañal): Mano de Obra $ 400,000 
Corrugados 4 1 000,000 
Cinta de Garantía 302,750 

ProMedio Mensual $ 4'702,750 

Costo de Inventario: 

i000 corrugados y i6 cintas 
de garant{a. 

Corrugados $ 2'000,000 

Cinta Garant{a~~-1_3_8~,_4_0_0_ 

$ 2'i38,400 

TOTAL COSTOS IHD IHECTOS S 6, 841, 150. 

tlOTR: El inciso B.2. pdg. 33 de gastos generales es con

siderado un costo indirecto por lo cuál en la Tabla de 
deterMi nac i.Ón acuMul ada en 1 a página 38 éste costo apar~ 
cerá dentro del inciso de costos indirectos. 
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B. 6. l TABLA DE LA DETERl1111ACIOll ACUllULRDR DE LOS COSTOS 
DEL CEHTRO DE DISTRIBUCIOH nEXICO. 

B. 6.1. l DIRECTOS: 
( 1 Hov. 1991) 

COSTOS DE Tl<AHSPORTACIOH: 

Fletes 

M a n i o b r a s 

TOTAL 

COSTOS nANO DE OBRA: 

Costo de Mano de Obra 
de Producto TerMinado 
(salarios> 

TOTAL 

COSTOS MAHTEHIMIEHTO: 

ttontacargas 
p a t i n e s 
Tari,.,as 

TOTAL 

COSTOS DE RDQUISICIOH: 
······-···-·····-····················-······-
TariMas 

TOTAL COSTOS DIRECTOS 

101.' 433,000 

U.' 662,000 

113' 0951 000 

60' 809. 050 

60' 889. 050 

1·0· 453. 498 

1. 1 500,000 

4' 260. 750 

24' 222. 248 

1'097,500 

200'103,790 

PR011EDIO 
AH U AL 

1.'217,91.6000 

139, 944 000 

1' 357,140,000 

730 660,600 

730 668,600 

221,441,976 
1.B,000,000 

51,225,000 

290,666,976 

22,770,000 

2' 401,245,576 
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8,6.2,l lllDIRECTOS: 
( 1 Hov. 1991) 

COSTO DE REEMPACADO: 

M a n o d e O b r a 
e o r r u g a d o s 

e i n t a G t i a 

TOTAL 

COSTO DE IHVEHTARIO: 

e o r r u g a d o 
Cinta Gt{a. 

TOTAL 

SUELDOS A PERSOHAL 
ADMIHISTRATIVO: 

PROMEDIO 
MEHSUAL 

400,000 

4'000, 000 
302,750 

$ 4'702, 750 

2'000,000 

138,400 

$ 2'138,400 

S14'935,000 

TOTAL COSTOS 
I HD !RECTOS: s 21'776,150 

TOTAL COSTO 
O P E R A C 1 O ti $ 216'525,598 

PROMEDIO 
AH U AL 

4' 800,000 

48'000.000 
3'633,000 

$ 56' 433' 000 

24'000,000 

1.' 660, 800 

$ 25,660,800 

$179' 220,000 

!1>261' 313, 800 

s 2' 6i'H., 863, 376 
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Cl P L A 11 T A PRO SEDE 

De acuerdo a lo expuesto en el cap{tulo 1 inciso 1..2.1. 

referente a la descripción del producto final donde Men 
cionaMos la estructura de la planta

1 
la cuál se encuen

tra constituida en su a~ea de panal por 12 Máquinas co~ 
vertidoras contando cada una de ~stas con un eMpacador 
asignado por turno y por Máquina lo cuál nos da un to
tal de 12 eMpacadores por turno dedicados al eMpacado -
de pañal, en dicha planta. 

Por otra parte se Menciono que el area de sellado y en
tariMado cuenta con 2 selladores, 2 entariMadores, 2 en 
cargados de colocar el producto en pasillos y 4 Monta
carguistas que llevan el producto al área del alMacén. 
Dicho alMacén se coMpone adMinistrativaMente de un su
pervisor por turno 2 asist~ntes de alMacén por turno -
quedando los costos de la siguiente forMa: 

C.1) COt\CEPTO; DeterMinacion de Mano de Obra 

ACTI V !DAD TURHOS PEnSOtlAL lliPORTE COSTO 
liEHSUAL -----······------- ·····-·········· 

EMPacadores 3 36 $ 904,000 • 35' 424,000 

Selladores y 
EntariMado 3 18 1'020,000 18' 360,000 

t1ontacarga 3 12 1'200,000 14' 400, 000 

Super•J is i Ón 
al Macen 2 2 2'025,000 4' 050,000 

Asistente 2 4 1'500,000 6' 000,000 

TOTAL liAHO DE OBRA PRODUCTO TERMIHADO $ 78'234,000 

(1 Hoi.o. 1991) 
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C. 2) COSTO DE TRAUSPORTACIOll: Se ManeJa igual que Planta 

Haucalpa.n. Por tanto para el 

calculo del costo pr0Med10 Mensual toMareMos la tarifa de 

la Tabla inci.so A.2.1. página 29. 

C.2.i.l COSTO PROMEDIO MENSUAL DE PLANTA PROSEDE A CDM V 
DEPOSITO* (1 llov. i9'31) 

El ndMero de viaJes pr0Med10 se obtuvo del Estado de Re

sultados. 

DESllWJ ~. Vll\JES cosro mn: CQ;i!O 
POR llES IXM l\IA. IWllOBPI\ 

l'onlerlf!I 411 18'blll,B611 4'B611,00il 
l:uadalajara SS 81'7112,156 5'5&l,B!lll 
torreón 16 23'008,161 l'f.00,llOO 
Culiadn 3ll Bl'm,IB! 4'5&1,flill 
C DH 311! {,(¡'llf!,11111 15'006,l'.8l 
Córdoba 32 48'llOO,OOll 3'2&!,000 
l\exicall( 4 18'1%,IBJ 1'2fll,161 
lle'rida Z5 75'6í':i,008 3'1511,161 
Puebla Z5 19' 12S,llOO Z'!i&l,OOll 
Bajlo 11 3'l' 1511,161 4'1i111,161 

IOlllL sn 49''618,156 75'í':iB ,eoo 

cosro ro111L cn11100D ro1Plr.Aoos 
Pl(ll lfOOW. l'HlmlO llES 

54'blll,Bil6 311,611 
87'2!l2,156 41,'l64 
21'600,00ll 12,21l'l 
l!S'5~,11!11 23,~ 

181'11111,00ll \{,f,,7Z'J 
43'2&!,llOO 21,llSll 
19'3%,l!lll 4,281 
7'l'425,11811 B,261 
21'62S,fllll 17,112 
43'óS8,Ml 31,542 

571l'l,!l,156 365,m 

1»'310 llUIAIUO 
~ 

l,7B3 
2,11113 
2,8!2 
3,5611 

2,1151 
1,531 
5,'ll'l 
1,zt.3 
1,2&1 

C.3l COSTO DE tlA?ITEtllfllEHTO: 4 Montacargas y 14 Patines 
(1 Hot,.•, 199!) 

Costo ManteniMlento pr0Med10 
por Montacargas 

Gas o Diesel 
Mto. Gral 
Llantas 
:Refacciones 

Cada Montacargaz <Ji 2' 667, 500 

TeneMos 4 Montscargas por lo tanto: 

$2' 667,500 X 4 = S 10''670,000 Costo Pr0Med10 11ensual 

-Banda iranspo1·ta.dorf.I: Ser ... •1cio Externo $2' 000,000 

Fa~1nes: Pago de ~er~1c10 a $100,000 cada pat{n 

~e .-.er,~s ~:~ 14 p~t1nes: 

~12~.300 • 4 = 1· 400,0~3 costQ prot11ed10 1~ens. 



-TariMas: se tienen 500 TariMas; a 100 tñriMas se les 

caMbia 1.5 tablas a raz6n de $3000. por tabla. 

llano de Obra $1, 500. por TariMa 

Tabla $3, 000. 

Mano de Obra $1' 500,000 

Tabla$ 450,000 

TOTAL $1' 950,000. 

C,4.l TABLA DE LA DETERHIHACIOH ACUMULADA DE LOS COSTOS 

DE OPERACIOH DE LA PLANTA PROSEDE Cl HOU.1991) 

COSTOS DE TRAHSPORTAC!OHo ·························· ..................... . 

Fletes 
t1aniobras 

TOTAL 

COSTOS DE NANO DE OBRA• 

Salarios 

COSTOS DE t1AtlTEHlllIEtlTO: 

M o n t a e a r g a s 

Patines 

B a n d a 
TariMas 

~. 

PROMEDIO 

11EllSUAL 

PR011ED 1 O 

MIUAL 

$494'618,250 $5'935,419,000 

75'750,000 909' 000,000 

$570' 368,250 $ 6' 844, 419, 000 

$78' 234,000 

$10' 670,000 

1' 400,000 

2' 000,000 

1'950,000 

$938' 808' 000. 

$128'040,000 

16'800,000 

24'000,000 

20'400,000 

TOTAL $15' 020,000 $189'240,000 

TOTAL OPERAC!Otl $ 663 622 250 $ 7, 963, 467 1 000 

UOTA: Las Tablas de la DeterM1nac1on AcuMulada de las 

3 plantas inc1~0 A.4. pag.32, B.6. pag.38 1::1 C.4. pag.42 

seran ut1l1==C~s e~ el =ap1tul~ 3 para poder hacer el 

c0Mparat1~0 de c~s~os acuMulados de las 3 plartas d~: 

s1::t.e'"ª ;:e•:=.: •.•er5u: el sisteM:'" propues:t.o. 
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1.3. VEllTAJAS V DESVEllTAJAS DEL SISTEllA ACTUAL 

VEllTAJAS: 

Dentro de este punto no encontraMos ninguna satisfac
toria ya que se puede considerar a este sisteMa COMO 

obsoleto. 

DESVEllTAJAS: 

Exceso de ManeJo del producto, lo cual ocasiona el 
deterióro del eMpaque. 

* Exceso de tieMpos Muertos entre los puntos del eM
pacado, sellado y carga del caMiÓn. 

* Diversidad de taMaños corrugados CcaJas de cartón 4 
taMaños diferentes en el área de pañal, lo cuál oca
siona que no haya cubicaJe STD a la hora de calcular 
la capacidad de un caMiÓn. 

* Falta de estandarizacioh de los equipos de transporte 

* Ho hay una educac i o'n en cuánto al Manejo del produc
to. 

* Falta de herraMientas para el correcto diseño de eMpa 
que s. 

* TieMpos excesivos en la descarga de vehículos y el -
acoModo de Mercancia dentro de CDM. 

* MerMas y desperdicio de producto. 
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* Excesivo esfuerzo físico. 

*Poco aprovechaMiento del equipo de ·transporte. 

Altos costos de operación y poca posibilidad de 
ManeJo de excedentes de volUMen. 

La Medida de las tariMas y los eMpaques no ~on 

coMpatibles. 

Mal aprovechaMi en to de i nstal ac iones. 

* Diversidad de f'orMas de eJecucio
0

n de cada opera
ción. 

* ProbleMas sindicales por el pago de Maniobra ex
terna para la carga de caMiones. 

44 



CAPITULO 2 

2.1. LA TARIMA COHTEHEDORA EH EL SISTEMA DISTRIBUTIVO 

En este cap{tulo se dará a conocer cuando fueron los 
inicios de la TariMa Contenedora~ así coMo una breve 

descripción de los principales tipos de TariMas Cante 
nedoras que existen en la actualidad. 

La finalidad de este cap{tulo es proveer de la lnfor
Maci¿n básica que se debe saber para poder coMprender 

el funcionaMiento de la TariMa Contenedora; el capítu 

lo está sustentado por un an;l\sis. así coMo un estu-
dio de tieMpOs y MoviMientos siendo la finalidad prin 
cipal de estos el dar a conocer los beneficios poten

ciales que se pueden alcanzar con un sisteMa de carqas 

Modulares. 

2.1.1. IHTRQDUCC!OH 

Muchos estudiosos coinciden en afirMar que el uso 
de TariMas Contenedoras eMpez~ en ~925 en los E.U.A. 
y que coMo consecuencia de las grandes ventaJas que 
supon (a eMpezo' a i MP 1 e Mentarse en Europa ráp i daMente. 

Fu~ a partir de la constatación. de que la acuMula
cion de Mercancias en eMbalaJes tradicionales era -
incoMpatible con las exigencias habituáles de MOVi
Mientos físicos y transporte y que por lo tanto da 
inicio a la utilizacio'n de tariMas de Madera para la 
aCUMUlacio~ de productos. 

La TariMa Contenedora existía en realidad desde ha
cia Miles de años, cuando se eMPezaron a agrupar los 

. artículos Más pesados sobre plataforMas para poder -
Moverlos con Mayor facilidad. 

Con los años~ el increMento del transporte por tie
rra y por Mar incluso por aire se ha visto beneficia 
do de las tariMas de una fOrMa u otra, aunque la ple 
na coMprensic,,n de su valor solo llego con el desarro 
lle de la carretilla elevadora hace unos cuarenta -
años. 



2.~.z. DEFIHICIOH DE LA TARIOA COHTEHEDORA 

El consejo Superior de Transportes Terrestres def i
ne a la Tar1Ma Contenedora COMO: 
Un dispositivo constituido por dos pisos unidos en

tre s( por largueros o dados, o por un piso apoyado 

sobre pies o soportes, destinado a la reunio'n de 

Mercancias para constituir una unidad de carga con 
vistas a su transporte, Manipulación y alMacenaMien 
to, con la ayuda de aparatos Mecánicos. Puede estar 

provista o no de una superestructura. La distancia 
entre los dos Pisos o la altura de los pies esta re 

ducida al M(niMo coMpatÍble. Con el paso de los bra 

zas de las horquillas de las carretillas elevadoras. 

En la norMa Ul~E (2) 49 900 encontraMos otra defini

ción la cual dice: 

PlataforMa horizontal cuya altura esta reducida al 

M{niMo coMpatible con su Manejo Mediante carretillas 
ele~adoras de horquillas, Montacargas o cualquier 

otro MecanisMo elevador adecuado, utilizada coMo -

base para apilar, alMacenar, Manipular y transportar 
Mercancias y cargas en general. 

2.~.3. Tipos de TariMa Contenedora 

La flexibilidad en el diseño de la TariMa Contenedo

ra y su construccion depende de las necesidades del 

transporte y alMacenaMiento, asi coMo de la habili
dad de proyectistas y fabricantes para satisfacerlas. 

Para esto podeMOS clasificar a la TariMa Contendora 

dentro de 3 grupos: 

Al Por su Construcc i o'n 

Bl Por su Material 
C) Por su Durac 1 o'n 

C2) tlorMas Internacionales Europeas 

Conferencia de la Paletizacio'n COMO HerraMienta 
en el TrabaJo. 

Aso e i ac ion Hac i ona l de Ti en das AHTAD 

9 de Agosto de 1990. 
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Al POR SU COllSTRUCC 1 OH 

Dentro de este grupo encontraMos a: 

1. TariMa Contenedora Plana.- DenoMinada 
, 

asi por ca 
recer de superestructura. Este tipo de tariMa se 
uti 1 iza biÍsicaMente en centros de 1.Jentas los cuales 

no requieren la MOVilizaciÓn del producto continua
Mente. 

2. TariMa Contenedora de SiMPle Piso.- Su uso no es 

MUY coMÜ.n debido a la poca flexibilidad de Manejo 

que esta tiene ya que solaMente cuenta con un lado 
Úti ¡, 
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3. TariMa Contenedora de Doble Piso (superior e in
ferior).- Este tipo de tariMa en cuanto a funciona
bi l idad es la MÍs usada por la industria en M:xico 
ya que puede recibir indistintaMente la carga . 

• 4. TariMa Contenedora Reversible de Doble Piso.
SiMi lares el piso superior y el piso interior, que 
indistintaMente pueden recibir la carga. 

5. TariMa Contenedora no Reversible.- Esto es, con 
piso superior e interior pero con uno solo destina
do a recibir la carga. 

Si nos f1JaMos en el nÚMero de entradas: 



A) TariMa Contenedora de dos entradas.- Su constru
cción solo perMite el paso de las horquillas de los 
MecanísMos de Manipulación por los lados opuestos. 

B> TariMa Contenedora de Cuatro entradas.- Su cons
trucci~n perMite el paso de las horquillas de los -
Mecan{sMOS de ManipulacioÓ por los cuatro lados. 

C> TariMa Contenedora Parcial de Cuatro Entradas.
Con entalladuras en los largueros, perMite cuatro en
tradas para las horquillas de la carretilla elevado
ra y para las del Montacargas. 
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D> TariMa Contendora de cuatro entradas con Tablas 
Inferiores en todo el perlMetro.- CoMponen un Marco 
COMPleto con una o dos tablas centrales todos estan 
en el MiSMO plano. 

E) TariMa Contenedora Hoja Resbaladiza (Slip Sheet) 
La cual por su costos y flexibilidad de acoMÓdo ha -
tenido un gran auge en el Mercado norteaMericano y -

europea coMenzando a introducirse en el Mercado Héxi 
cano. 

F) TariMa Contenedora con Montantes.- Es aquella que 
esta provista de Montantes fijos o dos Montantes que 
perMiten el apilaMiento con o sin travesaños latera
les. 



G) TariMa-Silo.- Es una tariMa caJa cerrada, con las 
cuatro paredes y tapa enterizas y con un MecanÍsMo 
variador en la base. CoMunMente se uti l i::a pü.ra el -
transporte de Materias en polvo o granuladas. 

, 
H) TariMa-Tanque.- Es una tariMa caJa taMbien cerra-
da, con las cuatro Paredes y la tapa enterizas, que 
puede ser vaciada Mediante una llave situada en la -, , 
base o por aspiracion a traves de una abertura en la 
tapa. t~orMalMente se utiliza para transportar liqui
das y gases. 

Bl POR EL MATERIAL 

1) TariMas Contenedoras de Plástico: 

La industria de éste tipo de tariMas no ha tenido el 
a6ge que se esperaba y la verdad es que no parece -
visluMbrarse coMo un sustitÓto de Mercado de la Made 
ra. A e5te respecto los grandes probleMas que por el 
MOMento tiene la TariMa de Pl~stico son: 
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' a> Su costo inicial de fabricacion, ya que precisa 

de la fabricacio~ previa de un Molde cuyo costo es -
elevado Cl~gicaMente, para realizar cualquier varia
ción en la tariMa, es preciso r~hacer de nuevo el -

Molde). Para llegar a un costo racional, las series 
deberían ser MUY altas, lo cuál es MUY dif{cil en el 
Mercado nacional. 

b) Su Materia priMa proviene del petróleo, por lo -

que su costo es altaMente inestable. 

e) FinalMente, otro fuerte incoveniente es el de la 
reparación. Una tariMa contenedora de pl~stico dete
riorada no tiene Mas caMino que ser triturada para 
su aprovechaMiento coMO Materia priMa para la elabo
ración de una nueva. 

2) TariMas Contenedoras de Metal: 

Proliferan generalMente en el caMpo de la industria 
pesada. CoMO incovenientes podeMos citar su elevado 
peso. la co~plejidad de reparación. su elevado cos
to y el especial atractivo, el robo. 

3) TariMas Contenedoras de 
, 

Carton: 

Aun en fase de desarrollo prevalecen en las tariMas 
de un solo uso aunque hoy su penetración en el Mer
cado es MUY baja. 

4) TariMas Contenedoras de AgloMerado: 

Estan rabricadas a base de part{culas prensadas de -
una sola vez. El uso en nuestro pais de este tipo -, 
de tariMas es practicaMente nulo, siendo la razon -
principal la inexistencia de rabricantes. 
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Las tariMas de este tipo que circulan por nuestro -
país provienen de iMportaciones de Mercancias extran 
Jeras o de pequeños pedidos a industrias de otros -
paises. 

Algunos de los inconvenientes son: el elevado costo 
(en el caso de series pequeñas se agudiza ya que -
preéisa de un Molde para cada clase) y la iMPosibi-• . 
lidad de la reparacion. Su Mercado es por tanto a -
fondo perd{do. 

5) TariMaS Contenedoras de AluMinio; 

Se eMplean en cantidades poco iMportantes en eMpre
sas de aliMentos cuyos productos. en estado natural, 
tienen contacto directo con la tariMa. 

6) TariMas Contenedoras de Madera: 

Son las que Más aceptaci¿n han ganado en todo el Mun 
' do. Son fuertes. duraderas. econoMicas adMiten repa-

raciones y pueden ser adaptadas a todos los sisteMas 
de Manutencir/n. 

TaMbien tienen inconvenientes, COMO puede ser por -
eJeMplo el rápido deteri¿ro en zonas MUY hÚMedas con 
la consiguiente pérdida de consistencia. 

Lo cierto es que frente al resto de Materiales Men
cionados, se le han reconocido iMportantes ventaJas 
tanto de costo, coMo de Manutención y reparacio~. 

7) TariMas de Papel <Slip Sheet): 

Estas coMienzan ha tener un gran desarrollo en la -
industria ligera en general, resultando atractivas 
por su costo Y su f~cil ManeJo y alMacenaMiento. 
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CJ POR SU DURACIOH 
, 

Considerando su duracion se clasifican en: 

~) TariMas a fondo perdfdo o de un solo uso.- Se -
aplican a Multiples sectores y con diferentes tipos 

de construcción, según la Mercancía a entariMar. 

El Mayor conSUMO lo encontraMos entre los productos 
de gran voltlMen y poco peso, siendo la agricultura 
la que se lleva el Mayor porcentaje. 

2) TariMas Retornables de Ci~cuito Cerrado.- Ho se -
usan para el intercaMbio y vuelven norMalMente a su , 
punto de partida. En este proceso habra que tener en 
cuenta los costos siguientes: 

A) Costos de Recuperaci~n 

B) Costas por Pérdidas 

C> Costos de SeguiMiento para obtener tasas lo Mas -, 
altas posibles de recuperacion. 

I 
3) TariMas de Trafico Portuario.- Este tipo de Tari-
Mas Merecen una Mención especial y no debe ser consi 
derada dentro de ninguna de las clasificaciones ante 
rieres. 

Por lo general son unidades SiMPles o reversibles, de 
dos y cuatro entradas con un voladizo en aMbos extre
Mos. Soportan pesos considerables del orden de los --
2, 500 kg. en lotes de Mercancias de diMensiones gene
ralMente irregulares. Su Manipulación en tierra se -
efectua con carretillas elevadoras. Son izadas a los 
barcos Mediante gruas. 



4) TariMas Recuperables Estandar: 

Este tipo de TariMas son utilizadas en paises euro
peos COMO España, Suiza, Suecia, Holanda, Bel
gica y otros en donde se ha logrado desarrollar un 
sisteMa de distribución utilizando tariMas de taMa
ños y propiedades STD. 

2.~.3.~. F!JAC!OH DE MERCAHC!A 

CoMo otro punto iMportante una vez conocidos los ti
pos de TariMas Contenedoras es; 

COMO vaMos a fiJar la Nercancia. Para 
esto existen diferentes sisteMas coMo 

~)· FleJe de Acero, de PUC, de Polipropil~no. La idea 
de este, procediMiento es que al provocar la tensio~ 
del Fleje, se auMenta el coeficiente de rozaMiento -
entre los eleMentas y produce una Mayor estabilidad. 

Este sisteMa tiene algunos inconvenientes¡ uno es -

que el FleJe, al apilar unas cargas sobre otras, ter 
Mina casi sieMpre afloJandose, no tiene elast!cidad 
suficiente para seguir tensando cuando disMinuye el 
volÚMen por la coMpresibn. Otro inconveniente es que 
se roMpe con relativa facilidad, sobre todo cuando el 
Jefe de CDMPras con la intencicin de reducir algÚn -
costo, utiliza flejes baratos a base de plástico re
cupQrado, que es de calidad y precio inferior. 

2) Funda de Pla'stico Retrá'ctil: Hoy es un sisteMa MUY 

utilizado. Consiste :n recubrir la Mercancia apilada 
con una bolsa de plastico especial a la que posterior 
Mente se aplica calor (en un tunel o con llaMa Manual) 
Toda la energia del calor se gasta en producir una -
contraccion perMane11te que aprisiona las Mercancias. 
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El caso es que este procediM1ento esta suJeto a re
visiones profundas debido a que la tensio"n retra~
til no es norMalMente para asegurar bien la inMovi-
1 idad de la carga. 

3) RecubriMiento de plástico estirable en frío: El 
cuál por Medio de una banda o fi lM se aplica Manual 
o autoMaticaMente. De la que se trata es de crear -
paredes laterales de suJecio'n. La tensió'n se consi
gue al usar plásticos de alta elasticidad. Su costo 
en 1nversiÓn es M{niMo, na consuMe casi nada de 
energ{a y es de fa

1
cil aplicacíó'n. PosibleMente 

te ns i cln es Más perManente que la del retrá'ct.í l por 
calor. 

4) Malla de Pla'stica: Esta toMando auge en sustitu
cio~n del fi lM. Tiene das grandes ventaJas.-

-Menor costo por Materia priMa 
-seyÚn las Mercancías, por eJeM-

plo frutas y verduras, perMite 
una Mayor aireacidn con la que 
Mejora las cóndiciones de las -
MiSMas. 

5) Cintas Autoadhesivas: Tienen una optiMa aplica
c i o'n cuando las superf i e i es son adecuadas para pegar 
las C COMO ejeMpl o 1 as cajas de carto'n>. Tendran l i
Mi tac iones en el caso de existir esquinas cortantes 
o superficies hÚMedas. 

6) Colas o Hot Nelt: Aplicadas por puntos o bandas -
iMpiden totalMente el deslizaMiento de u11as caJas so 
bre otras. El objetivo es auMentar el coeficiente de 
rozaMiento. Actuan ~nicaMente en sentido horizontal. 
Hab1tualMente es un sisteMa auxiliar que se utiliza 
para apoyar o reforzar a alguno de los anteriores. 
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7) La CaJa-TariMa: ForMa una unidad de carga solida 
coMpacta. atractiva y práctica. El inconveniente -
principal es su alto costo. La Nercancia queda to
talMente protegida por las paredes laterales de la 
caJa. 

De entre los diseños Mas conocidos estan: 

''Palbox'' Britanica 
11 P1otainer'' Francesa 
''Interpal" Belga 
"Hibopal'' Mexicana 

Con ella se cre'a una sÓlida unidad de carga 7 resis
tente al apilaMiento, protegida contra el rozo y -
atractiva cuando se usa COMO contenedor/expositor -
en las grandes superficies. 

Algunos apuntan que es la unidad de carga del futu
ro y que puede convertirse incluso en iMprescindible 
con productos de alto valor. 
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Z.1.4. ELEMEHTOS HECESARIOS PARA LOGRAR UH SISTEMA 
POR MEDIO DE TARIMAS COHTEHEDORAS. 

En el Índice se Menciona 4 etapas las cuales iran -
toMando validez dependiendo del tipo de TariMa Cante 
nedora que se escoga: 

Z.1.4.1. BASES Y LIHEAMIEHTOS 

PRIMERA ETAPA: 

Aqui el priMer punto a atacar es 1'concientizar a to
dos los sectores involucrados reSPP.Cto de la necesi
dad del uso de la TariMa Contenedora'', a lo que se re
fiere es que toda aquella area interna o externa que 
tenga algÚn contacto directo o indirecto en la toMa 
de decisión en el desarrollo de un nuevo eMPaque de
ber~ estar conciente de la iMportancia de buscar un , 
fin en coMUn que satisfaga las necesidades de todos 

los usuarios. 

Para Mas claridad cabe Mencionar aquellas areas que 
deben involucrarse y su runci~n dentro del desarrollo 
del uso de la TariMa Contenedora. 

MERCRDOTECNIAr Se encarga de definir todas aquellas 
iMagenes y leyendas que debe llevar 
un eMPaque que así COMO el contenido 
CnÚMero de piezas por paquete y por 
corrugado) que en base a estudios de 
Mercado resulten Más coMerciales. 

COMPRAS: Definirá quien deberá ser el provee
dor basandose en el costo, capacidad 
y ser~icio que estos propornionan. 
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IHGEHIERIA DE 
EMPAQUE: 

LOGISTICA V 
DISTRIBUCIOH: 

UEHTAS: 

CLIENTE: 

Se encarga de definir todas las ca
racterísticas f(sicas, diMensiones, 
resistencias, estÍba, etc., qu~ Mas 

se adecÚen a lo ya existente. 

Se encarga de la adMinistracion y Ma , 
neJo a los centros de distribucion y 
clientes. 

Acorda"'ra con el cliente tipo de en
tregas, cantidades, precio de venta, 
por lo cual su inclusión en este pun 
to es MUY iMPortante ya que si no se 

logran vender voluMenes equivalentes 
a contenedores coMpletos de nada ser 

vira que se ManeJe coMo unidad de -
carga. 

I 
Definira la forMa y lugar donde debe 
realizarse la entrega. 



ESQUEMA 

8 
tEFIMICllll H 

Para lograr el convenciMiento de todas las areas in
volucradas se decidi¿ hacer una auditor·ia la cual -
nos proporcion¿ una pauta para lograr dicho convenci 
Miento del uso que la TariMa Contenedora nos puede 
brindar. 

Fu~ así COMO 
/ 

se definio un objetivo: 

DeterMinar las causas posibles generadoras del Mal
trato del_, eMpaque de los productos Mediante la 

realizacion de una auditoria del Manejo y transporte 
del producto en: 
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Al LA PLAllTA 

Bl EL CEllTRO DE DISTRIBUCIOH 

Cl EL CLIEHTE 

Asi COMO durante el seguiMiento del flete entre los 
puntos geográficos anteriorMente descritos. con el 
fin de recoMendar acciones especfficas que ayuden a 
solucionar el deterioro de los eMpaques y as{ la sa 
tisfaccio~ del cliente. 

El desarrollo de la auditoria consistió en: 

' 1. Observacion del estado del producto al salir de 

planta así coMo la Maniobra de carga. 

, 
2. Observacion del estado del productu al llegar a la 

bodega asi coMo la Maniobra de descarga y su enta
riMado. 

3. Recorrido por las instalaciones de la bodega para 
observar condiciones de estibado y area de eMpaque. 

, 
4. Observacion de la actividad de carga del transpor-

te que lleva el producto al cliente as~ COMO de -
las condiciones del vehículo. 

5. SeguiMiento visual durante la ruta Bodega-Cliente. 

6. Observacicin de la Maniobra de descarga en la llega 
da del producto al el iente. 

?. Entrevistas con personal que labora con el cliente 
y personal transportista con el fin de auMentar el 
panoraMa. 
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Teniendo el estudio una duracion aproxiMada de dos 
seManas visitando a 10 clientes seleccionados al azar 
cada actividad fue realizada sin previo aviso a 
las areas afectadas durante el estudio. 

CoMo conclusión de esta auditoria teneMOS que: 

1) Alto porciento de corrugados dañados debido al -
exceso de ManeJo de carga y descarga el cual P.S Manual 
caJa por caja C65X de cajas con algún tipo de daño ya 
sea colapsado, golpeado o roto, etc~ 

2) Porcentaje alto de recuperación de producto en di
versos centros de distribución debido al Manejo 

nual. 

3) Diversidad en lo que a tipos de transporte se refi-
ere. 

4) Falta de equipo para ManeJar producto. 

5) Porcentaje alto de tieMpo perdÍdo al carga~ Y des
cargar un caMiÓn debido a que el personal tiende a -
distraerse o desacansa entre la carga de caja ~ c~Ja. 

6) Alto costo de operacidn debido a los puntos 1 y 2, 

pago de fletes y salarios. 

7) El 90X de los clientes no cuentan con el equipo -
necesario para descargar en tariMas contenedoras. 

8)10 TaMaños diferentes de TariMas y 4 taMaños dife
rentes de corrugados para el are a de pañal~ lo cuales 
estan diseñados sin toMar ningun tipo de norMa estan
dar. 

9) El eMpaque se ve afectado por las Maniobras irrespon 
sables de carga y descarga constantes. 

62 



10> tlo existen procediMientos estandar de Manejo de 

producto. 

11) Falta de aplicacion de adhesivo en algunos casos. 

12) La Mayor parte del personal transportista no Mues

tra respeto por el producto. 

13> El producto que es recuperado en el centro de dis
tribución presenta un buen CDMPortaMiento pero es

to se debe a que solo se ve soMetido a 2 Maniobras 
de carga y descarga en vez de las 4 coMJnes. 

14) De acuerdo a las observaciones toMadas sobre las -
condiciones del producto al ser descargado en el -

alMacé"n del cliente, el 42'l. de los paquetes estan 
dañados (el porcentaJe que COMPrendia producto da

ñado desde la bodega Mas el que se daña durante la 
Maniobra de descarga. 

15) Durante el entariMado del producto <acción inMedia 
ta después de.que: 1> el producto sale de M~quina, 

2) al ser cargado y descargado en cer1tro de distri 

bucion este es azotado sobre la tariMa o piso del

caMiÓn dependiendo de la Maniobra que se este rea

l izando provocando Maltrato al eMpaque. 

16) El Producto es pisado por los cargadores debido a 
que, en ocasiones, lo adaptan COMO peldaños para -
estibar producto al final de las pilas. Esta situa 

ciÓn sucede taMbié'n con el el lente. 

Una ~ez que se obtiene un convenciMiento de todas las -
areas involucradas en cuanto a que la forMa de opera

CiÓn actual no es la MeJor, nos debeMos encoMendar 

la tarea de <en base a las conclusiones de la auditoria) 
definir las caracteristicas físicas asi COMO las herra

Mientas necesarias para iMpleMentar un sisteMa coMo el 
que se propone. 
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Bl DEFIH!CIOH DE DIMEHSIOHES ORIENTATIVAS 

Una vez que se conocen los diferentes tipos de TariMas, 
contenedoras. asi coMo los Materiales de construcción 
es iMportante definir las diMensiones de la MisMa. 

Para esto pueden seguirse varios caM1nos; 

1> Hacer un análisis profundo del transporte, equipo de 

corrugados y en base a los resultados tratar de definir 
una diMensiÓn que se ajuste a las necesidades de trans
porte, equipo y corrugados. 

El gran incoveniente de este estudio es el tieMpo~ gran 

deManda de horas hoMbre y la poca confiabilidad de los 
resultados que se pueden obtener debido a la incoMpati
bilidad que existe en la cadena actual de ManeJo de 
producto. 

DiMensia"n 

corrugadcs 

Transporte 

Equipo 

2) La segunda alternativa es toMando COMO base las di
Mensiones de tariMas que Marcan las norMas internacio
nales sobre tariMas 1.S.O. C3) las cuales indican cuales 
son las tariMas Mas coMunes existentes a nivel Mundial. 

( 3) HorMas Internacionales Europeas 
Conferencia de la Paletizació'n 

'trabajo. 

AHTAtm. 9 Agosto 1990 

COMO herraMienta del 



Es iMportante Mencionar que esta segunda alternativa 
la recoMiendan Juan Farran y Aldo Ferrer el priMero 
fu~ el encargado de iMpleMentar un sisteMa de tari
Mas contenedoras en España y el segundo en Argentina. 

, 
El porque de esta recoMendacion es facil de coMpren-
der ya que aMbos coinciden decir que: 

Es Mas f~cil definir una diMensiÓn de TariMa y adap
tar todo un sisteMa a esa diMensidn. 

Que; 

Tratar de encontrar la coMpatibilidad entre los dife~ 
rentes eslabones de un sisteMa siendo que cada eslabon 
fu~ creado sin per1sar en el siguiente. 

Es as! COMO revisando las norMas internacionales encon
traMos que la TariMa de 40' x 48" es la de Mas uso -
COMUn MundialMente ya que su acoModo dentro de un trai
ler es STD (21 tariMas por trailer aproxiMadaMente>. 

CoMo con el us i dn a este punto se ti erie que se to Mara' -
coMD base la tar1Ma de diMensio

1

n de 40'' y '18" y la de

Más lMPlicaciones se iran desarrollando en los puntos 
subsecuentes. 
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SEGUNDA ETAPA: 

A)Definir las caracter{sticas físicas de la TariMa 
Contenedora. 

Es iMPartante recordar la definicion de TariMa Con

tenedora: 

Una plataforMa horizontal cuya altura esta reducida 
al M{niMO coMpatible con su ManeJo Mediante carreti-
1 las elevadoras de horquilla, transpaletas, Monta

cargas o cualquier otro MecanísMo elevador adecuado. 

Por lo tanto es iMportante definir las diMensiones -
del ancho y largo de la base lo cual fue definido en 
la etapa anterior 40x48'' de acuerdo a las norMas in
ternacionales ISO. 

TaMbie'n teneMos que definir la altura de nuestra es

tiba la cual deber~ estar adecuada a la altura MÍni 
Ma de los trailers Mencionados en el capitulo 1 inci 
so 1.2.1. siendo esta de 2.35 a 2.40 ya que se nece

sita deJar un espacio para la Maniobra del Montacar
gas dentro del trailer. 

DiagraMa de la TariMa Contenedora: 

Corrugado+ Strecht FilM = ESTIBA 

, ____ _ 
ESTIBA 

~TARIMA (SLIP SHEET) 

~A + SLIP SHEET= TARIMA 
COllTEllEDORA 
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Una vez que se tiene las diMensiones orientativas hay 
que def'inir el tipo de TariMa, y caracteristicas fÍsi 

que se adapten a nuestro producto. 

CoMo este estudio esta enfocado al ~rea de pa~al cabe 
Mencionar que la decisión toMada podra ser utilizada 

para cualquier producto de la coMpañia, ya que el pa
ñal es el producto de Mayor peso de todos. 

El priMer paso para estandarizar nuestra TariMa es: 

Conocer las diMensiones de nuestros corrugados.-

Producto Ancho Largo Altura Contenido 

-------- -------- ----------
Pañal 50 CM 41'1 CM 33 CM B bolsas 

Pañal 2 47.6 39.2 31 B 

Pañal 50 38 27 11'1 

Pañal 4 40 34 22 11'1 

ToMando coMo referencia el corrugado de pañal Mas -

grande se coMenzó a revisar los dilerentes acoMddos 

tanto en TariMa coMo en el contenido de cada uno de 
los corrugados quedando de la siguiente forMa: 

Producto Ancho Largo Altura Contenido 

-------- -------- ----------
Pañal 1 50 CM 40 CM 33 CM B bolsas 

Panal 2 50 CM 40 CM 33 CM bolsas 

Pañal 50 40 33 10 bolsas 

Pañal 4 50 40 CM 33 14 bolsas 
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Quedando los 3COModos del sisteMa propuesto de la 
s1gu1ente forMa: 

P n Ñ AL P A ii AL 

PAÑAL PAÑAL 



Por otra parte teneMos que elegir el tipo de TariMa 
de las descritas en el capitulo 2 que vayaMos a uti 

1 izar. 

Se verifico el uso de TariMas de Madera,• pero se -
encentro con varios inconvenientes: 

1.. Alto costo de inversión inicial 

2. Creación de un sisteMa de adMinistraciÓn de Tari
Mas lo cual requeriria de una gran deManda de per 
sonal, fletes para la recuperacio'n de TariMaS y 

adeMas de lo ya Mencionado en el inciso 1.. 

3. El gobierno de N~xico esta realizando acciones que 
prohiben la tala de los bosques para la conserva
cio'n del Medio aMbiente. 

4. La Asociación Hacional de Tiendas de Autoservicio y 
DepartaMenta 1 es recoMendo la creac i o"n de un "Poo 1 n 

de TariMas Contenedoras el cual se encargara de la 
adMinistracidn de e~tas, pero ninguna de las eMpre
sas quizo involucrarse debido a los puntos ya antes 
Mencionados. 

La segunda opción analizada fue la de la TariMa Conte
nedora Slip Sheet <Hoja Deslizante> la cuá'l of'recio,.,.
buenos resultados ya que no se requería de una adMinis
tración de TariMas Revolventes sino de una adMinistra
cion de TariMas de Fondo Perd{do. Es por eso que se de 

cidi¿ analizar el costo unitario por Pafial para conocer 
si debe increMentarse el costo unitario de este. 

COSTO ACTUAL ( HouieMbre 1.991> 

Producto 
Costo 
Unitario 
x Panal Bolsas -------- --------

Panal 1 $ 433 $ 33 
Panal 2 399 26.6 

Panal 357 23. 3 

Panal 4 330 18.8 

Corrugado ---------
$ 15.9 

12.7 
Hl.01 

8.08 

Total 

$ 481. 9 

438.3 

390.4 

356.87 

$416.86 
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COSTO PROPUESTO (HouleMbre 1991) 

Costo 

Producto 
Unitario 
x Panal Balsas ~~~.:~~~~~ FilM TariMa. 'l'otal -------- -------- ---- ------- -------

Panal 1 $ 433 $ 33 $ 12.5 $ 0.11 s 0.44 s 479.05 
Panal 2 399 26.6 12.5 0.11 0.44 430.65 
Panal 3 357 23.3 10.0 0.09 0.35 390. 74 
Panal 4 330 1B.B 7.14 0.06 l'l. 25 356.24 

COSTO PROtlEDIO s 416.17 

El costo de la TariMa es de S3000 pesos y el costo del 
FilM es de $000 pesos por TariMa. 

CoMO podeMos observar hay un ahorro de $0.69 centavos 
por Pañal. la cual si la produccicfn Mensual es aproxi
MadaMente de 97'923,600 de pañales nas proporciona -
un ahorro de $67'567,294 de pesos. 

Es asi coMo se def íniÓ la TariMa Contenedora Estandar 
para Pañal, que deberá de tener las siguientes oarac
ter(sti cas: 

CORRUGADOS 

Las diMensiones de estos debera ser la descrita al -
inicio de este inciso C50x40x33) can un casto de 
$2000 pesos por corrugado vació. 

Cada TariMa deber¿ de contener 42 corrugados quedando 
el acoModo de 7 caMas con 6 corrugados cada una coMo -
se Muestra en la figura. 
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STRECHT FILM 

Este deber~ de ser de LLna cara deslizante y la otra 
cara autoadherible, con un calibre de 0.5 puntos, el 
costo sera de $800 pasos por TariMa. 

TRRIMR 

, 
La diMension debera ser de 40x4B", con una cara des-
lizante. 

El Material sera de papel Hraft soportado con una -
flauta de tipo "C'' <Flauta STD>. 
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TERCERA ETAPA: 

Al EHSAYO DE PROTOTIPOS 

~. AHALISIS DE LABORATORIO 

Los an;lisis de Laboratorio para una TariMa Contene

dora se deben de dividir en 2 partes: 

l. Prueba para Corrugados. 

I I. Prueba para TariMa. 

I. PRUEBA PARA CORRUGADOS 

Cabe Mencionar que en esta parte se Mencionaran sola

Mente aquellas pruebas que son representativas y que 
puedan dar una vision concreta de aquellas caracter(s

ticas iMportantes que debe t~ner un corrugado. 

Todas estas pruebas estan estandarizadas por la Asocia 

cien TAPPI HETHODS. 

a> Prueba de CoMpresi¿n T-804.- Este M~todo b~sicaMen
te describe la resistencia de un corrugado Ceaja de -
cartón> a la fuerza de coMpresión. Este SP. lleva a ca
bo colocando al corrugado entre dos superficies planas 

siendo que una de ella5 sera Movida Mec;nica o hidrau

licáMente para coMpriMir el corrugado. Esto nos indica 
ra la fuerza necesaria que se debe eJercer para defor

Mar un corrugado a~udandonos a conocer la carga de la 

que sera capaz nuestro corrugado a resistir. 

b) Prueba de Caida T802 .- El principal objetiYo de 

este Método es Medir la capacidad del corrugado al 

ser soMetido a un Manejo brusco asi COMO la capacidad 
del eMpaque coMo protector de un contenido. 

c) Prueba de Resistencia al Agua.- El obJetivo de este 

M~todo ba'sicaMente es conocer la capacidad de un corru 
gado para resistir la penetracio'n del agua ~ conocer -

el coMportaMiento de este al haber adquirido hÚMedad. 
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Estas son las pruebas básicas a la que debe ser soMe
tido un corrugado para poder deterMinar su diseño: 

11. PRUEBAS PARA TARIMA <SLIP SHEET> 

Para este tipo de tariMas existen diferentes pruebas 
que básicaMente definirán las propiedades que debe -
de tener esta para poder Mover una carga. 

a> Calibre: El Calibre de una hoJa es definido caMo 
la distancia perpendicular entre las dos principales 
superficies de esta. Es MUY iMportante esta propie
dad para este tipo de producto que sera utilizado -
para fin Mec~nico. 

b) Peso Base: Conocido COMO el graMaJe de la hoJa y 
se refiere al peso del MiSMO por unidad de area este 
peso considera taMbien la hÚMedad. 

Esta propiedad es iMportante a la hora de calcular -
los costos ya que bas{caMente su unidad de venta es 
el :kilograMo. 

e) Nul len: Prueba de resistencia a la explosió'n la -
cu~l deterMina el grado de entrelazaMiento de las -
fibras debido al refinado de las MisMas. 

Esta prueba es vital ya que deterMinara la resisten
cia a la tensión. 

d) Rasgado: Se deterMina la fuerza necesaria que se 
debe aplicar para roMPer la hoJa de cartón al soMe
terla a una fuerza cortante. 
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2. AHALISIS PRACTICOS 

BasicaMente lo que se recoMienda para hacer una ana-
1 isis de esta indole es: 

Fabricar por lo Menos una cantidad de corrugados que 
sea representativa en base al vol~Men de produccio .. n 

asi COMO el equivalente de tariMas Cslip sheet) para 
poder transportar esta carga. 

Una vez que se tiene esto arMar las TariMas Contenedo 
ras y enviarlas a diferentes puntos tratandola de so
Meter a diferentes ManeJos y al final observar el -

coMportaMiento de estas checando la resistencia , 
que presento el estado en general tanto de la 
TariMa COMO del carton corrugado y finalMente deter
Hinar si el diseñó acordado fue el correcto. 

En el caso de la TariMa Contenedora diseñada para el 
producto npañal" los resultadas obtenidos Cueron sa
tisCactorios obteniendose una excelente proteccio#n -
del producto. 
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1.UARlA ETAPA: 

Al ItlTERCAMB!AB!l.IDAD 

A Medida que se norMalizan las características técni
cas. dise~o y diMensiones se piensa autoMaticaMente -
en int.ercaMbio. Si entrego Mi Mercancia con unas tari 
Mas contenedoras deterMinadas porque no recoger en el 
MiSMO MOMento otras vac1as que sean iguales a las MÍas 

A la noción de intercaMbiabilidad va asociada la de -
"Pool ... 

Pool de TariMas Contenedoras o lntercaMbiabilidad 

Organizada. 

SupongaMos que una eMpresa que tiene varios estable
c1Mientos industriales fabrica productos diferentes -
que va central izando después en depo~sitos propios y si 
adeMás suponeMos que todos los MOViMientos de Mercan
cia se hacen sobre TariMas Contenedoras y que despueS 
lag clientes no suelen recibir sus pedidos sobre ellas 
UeaMos que se puede hacer: 

- Si la relacio'n •.oalor/producto y •Jalor/tariMa contene 
dora lo perMite, en distancias grandes entre fabrica y 
depo'sitos y para evitar probleMas y castos de transpor 
te en la de• .. •olucio"n de TariMas. la eMpr·esa puede elegir 
una TariMa Contenedora a fondo perd{do. En este casa -
los costos serian bien conocidos corresponderian al -
precio d~ la Tar1Ma. 

- 51 la eMpresa por e.,JeMplo tiene la habilidad y la ca 
pac1dad de transportar gracias a su flota de tariMas -
vacias despues del ciclo de utilización~ va a elegir -
un Modelo de TariMa Reutilizable~ quiza con Marcas y -
diseño propios. Esta eMpresa va forMando su propio Pool 
•. - · • .,,. ·: j.:; 7ar1Ma.:; que trabajan prácticaMente en un -

circ.u1to cerrado. 
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Por otro lado ahora supongaMos que teneMos una fabri
ca de productos de gran consuMo que vende a Miles de 
clientes que quieren recibir sus productos sobre Tari 
Mas. En este caso los circuitos de TariMas consisti
r1an en: 

- Entregar directaMente a los grandes clientes desde 
un alMacen central cuando piden Mas de un cierto volu 
M~n y sieMpre por TariMas CoMpletas. 

- Entregar a traves de una red de centros de distribu 
ci¿n regional, que van a reparar los pedidos pequeños 
para entregarlos sobre TariMas coMpuestas. 

Que debera hacer esta eMpresa para recuperar sus Tari 

Mas vacias? 

En PriMer Lugar, tendra que seleccionar sus propias -
tariMas en el punto de entrega. AlMacenistas e hiper
Mercados saben lo que significa esto en tieMpo y en -
sitio cuando cada fabricante tiene su propia TariMa. 

En Segundo Lugar, tendr~ que organizar la ''vuelta'' con 
los transportistas, lo que acabará con Muchos costos: 

- Costa de Mavilizaci~n de Muchas tariMas en el punta 
de entrega, al volver a la f~brica en caMiones o vago

nes coMPletos. 

- Contabiidad, selección, centralización y reparto a -
cada propietario, si teneMos en cuP.nta que las tariMas 
se devuelven a una vacía por otra llena, a que el Mis
MO transportista ha entregado Mercancias de varios pro 

veedores. 

Algunos de los principios B~sicos para su FuncionaMien 

to son: 



* interesar al MáxiMo nÚMero de usuarios. 
* ofrecer una tariMa facilMente reconocible. 

con unas caracter{sticas y calidad constante, y 
sieMpre en buen estado en el MoMento de entrar 
en la cadena logfstica. 

* ofrecer la MáxiMa cobertura nacional. 

Cuales pueden ser los electos beneliciosos de un 
consorcio de TariMas para el conjunto de las par
tes iMPlicadas? 

En lo que respecta al CLIENTE, tiene por efecto redu
cir el tieMpo de descarga, auMentar la productividad 
en los Muelles, Mejorar el horario de vehículos y or
ganizar el trabaJo. 

DisMinuyen los daños causados a los productos, MeJora 
el alMacenaje y los transportes y perMite utilizar con 
Mas eficacia las instalaciones de que se dispone. Per
Mite taMbi~n reducir el trabajo adMinistrativo. 

El FABRICANTE se beneficia de Mayor parte de las venta_ 
Jas antes Mencionadas. Hay etapas en las que es posible 
reunir Jos productos de varios fabricantes p~ra su ex
pedición a clientes de una MisMa regiÓn. 

El TRAHSPORTIS~A se beneficia del increMento de utili
zación de equipo. Los viajes son Mas cortos ya que las 
operaciones de carga y descarga se efectuan con Mayor 
rápidez, las reclaMa~iones por desperfectos disMinuyen, 
los cargaMentos a granel quedan reducidos, y la carga 
útil por viaJe auMenta. El trabajo burocrático es Menos 
iMPortante y disMinuye el entreteniMiento. 

ActualMente existen dentro del intercaMbio de tariMas 
la Modalidad del alquiler. Por su novedad en España y 
la larga experiencia en otros paises europeos, explica 
re el runcionaMiento de un conocido pool MUitinacional. 
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FuncionaMiento de un Pool de intercaMbio 

~) El principio general es el alquiler de TariMas so
bre una base diaria. La TariMa es propiedad de la 
eMPresa del Pool y tiene una Marca que lo identi
fica. 

?.) Una vez que el cliente del pool ha firMado las 
condiciones qenerales del alquiler, el sisteMa tiene 
MUCha flexibilidad. 

3) Las TariMas estan disponibles9 sin ' liMitacion de 
cantidad en los distintos centros regionales un clien
te puede toMar TariMas en cualquier de estos centros y 
devolver las cantidades que elige en cualquier centro 
después de su utilización. 

4) Existe la posibilidad, cuando proveedores y cliente 
entregan el producto sobre tariMas, de transferir el -
alquiler si ·1a tariMa es utilizada por el cliente. 

5) Por ejeMplo en la distribuciJn aliMentaria Moderna. 
la TariMa entregada en los centros de distribucidn una 
cadena de superMercados, queda pagada por el reMitente 
hasta que se pueda caMbiar y retornar, sea el reMitente 
o un deposito del pool. 

A este respecto se organiza un servicio particular y -
exclusivo para tener sieMpre en el punto de entrega las 
tariMas vacias que perMiten· un caMbio instantaneo. Asi 
se logra reducir el tieMpo de inMovilizaciÓn pagado por 
el reMitente. 

6) Cada TariMa que vuelve a un depósito del Pool es ins 
peccionada, y si es necesario reparada antes de salir -
de nueva del depósito. El precio del servicio de Mante
niMiento esta inclu(do en el servicio. 

78 



ESTA mrs Pin DEBE 
. 3ALtR . OE LA SIBUOTECA. 

existen varias clases de serv1c10 De hecho y e 1 uso 

del Pool que por propia naturaleza procura concentrar 
se en la Mayor flexibilidad y adaptabilidad posible. 

' A continuacion Mencionare cuales son los principales 
sisteMas eMPleados: 

A> El SisteMa Recogidil; A peticir{n del cliente el Pool 

envía las TariMas que este necesita. una vez descargada 
la Mercancia. la organización recoge en su punto de en

trega. El cliente le paga un (forfait> por ésta opera
c i rfn de recogida. 

B> El sisteMa lntercaMbio: El cliente del Pool alquila 

la cantidad de TariMas que necesita procede al inter
caMbio TariMa vacía frente a TariMa llena en el punto 
de entrega. devuelve las TariMas que han sufrido desper 
rectos por otras en buen estado. 

l•1~1-: loriaa -EJ loriaa ..,.... -
'-lpell• u ... 
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C> Transferencia de alquiler: cuando varios usuarios 
se sirven sucesivaMente de una MisMa TariMa, es posi 
ble que el Pool facture a cada uno de ellos el Monto 
que le corresponda seg~n el tieMpo de utilizacio~. 

D> SisteMas Mixtos: Es posible caMbiar todos los sis
teMas anteriores segun las necesidades de los clientes. 

Por lo tanto en el caso de esta eMpresa se h3 e3cogitlo 
el tipo de TariMa Slip Sheet que podr(a ser considera
da dentro de la clasificación de fondo perd{do que ha 
sido explicada con anterioridad esto es debido a los -
grandes volJMenes que ésta CMPresa vende y que el cos 
to de la TariMa de Madera es tan elevado que ni el pro 
dueto lo puede absorber dentro de su precio de venta y 
la recuperación de estas serÍa MUY difícil. ya que se 
tendr!a que pagar el flete de regreso con tariMas va

cias. V si a ~sto aunaMos que en México el ProbleMa -
de reforestación es MUY iMportante y la tala de arbo
le!i se ua restringiendo cada vez Más. 

Tal vez en un futuro s( el CoMite de TariMas Contene
doras funciona y se crea un Pool de intercaMbio se ten 
dr(a que evaluar la posibilidad de usar la TariMa de -
Madera en base al costo de renta. 
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2.i.5. VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL USO DE LA TARIMA 
CONTENEDORA COMO UNIDAD DE CARGA 

Ha se pretende reunir absolutaMente todos los eleMentos 
que pueden se positivos o n~gativos. en la utilizaci¿n 

de tariMas contenedoras. Ya que Muchas veces dependerán 
de las usuarios, tanto 
sus prererenc i as. Uo 

de su propia naturaleza COMO de 

una gran eMpresa, o 

es 
una 

10 MiSMO 

fabrica 

losa que una de detergentes. Mi en , 

una pequena que -

de papel de celu

su log(stica, ni 

en su Proyeccion coMercial, ni en el alcance o cobertu-
ra geogr~fica, ni en su disposici6n de calibrar los diá 
tintos costos. 

La utilizacion de las TariMas contenedoras ha deMostra
do ofrecer Muchas ventaJas destacando entre ellas: 

- Mayor utilizacibn del espacio de alMacenar vertical
Mente. 

' - Reduccion del costa de etiquetas Cuna sola etiqueta 
por tariMa). 

- Reducci~n del tieMpo de pesaje Cuna sola) 

- Reducci6n de gastos de eMbalaje, que pueden ser siM
pl ificados y reducidos a unidades - TariMa Contene
dora. 

- Reducción de costas de inventario y control ( coMpro
baciÓn del lote cOMpleto>. Mis siMPl icidad en los -
MoViMientos de entrada y salida. 

- DisMinuci~n horas-hoMbre en el proceso de Manipula
cicin de Mercanc{as. 

- DisMinucio'n del TieMpo de carga y descarga • 

- Menor tieMpo de 
. , 

ocupac1on de andénes, tanto de los 
alMacenes propios COMO los del receptor, perMitiendo 
la recuperación de MaYor cantidad de Mercanc{a y evi
tando la forMaciÓn de grandes colas de caMiones en -
espera de ser descargados. 
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- Reduce i 0~1 de los 
zar Mas viaJes. 

costos de transporte al poder reali-

Reduccicin de daños a Mercancias por ManeJos de carg& 
con personal no capacitado y que generalMente no es 

de la eMpresa (Macheteros>, con el consecuente Maltra 
to y generacicin de danos. Coantificar esto en gran -
cantidad de los casos Justifica todas las inversiones 
requeridas, pero depende de la fragilidad de su pro
ducto y la estadistica de daños. 

- Siendo un eMbalaJe que es necesario roMper para sacar 
cualquier Mercancía, hace las funciones dP. evitar ro
bos, facilitando el deslinde de responsabilidades en
tre alMacenes y transportistas. 

- La TariMa Contenedora puede llegar a ser utilizada -
COMO eleMento de exhibicián. 

- Pérdida de TariMas en el Transcurso de bodega a 
cliente Ceste se soluciona usando TariMas de Fondo 
Perdí do). 

- En caso de usar tariMas de Madera al ser devueltas -
gran cantidad de ellas en Mal estado y originar su -
utilización MerMas iMportantes en la calidad de sus 
productos. 

Variabilidad en el volÚMen de los pedidos Y Muchas -
veces no alcanza a conforMar una tariMa. 

HoviMientos de productos de diMensiones irregulares. 

- Necesidad de un sisteMa adMinistrativo para el con
trol y adMinistracioÓ de TariMas Propias. 
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2. 2. ESTUDIO DEL SISTEllA PROPUESTO Ell LA El\PRESA 
EHFOCADA A LA MANUFACTURA DE 
AL COHSUHIDOR. 
CSisteMa de TariMa Contenedora) 

2.2.~. DEFIHICIOll DEL PROCESO 

PRODUCTOS 

Este proceso es aplicable en aMbas plantas. 

Una vez que sale el producto de la Máquina deberá ser 
eMpacado, sellado, y colocado en la TariMa que se en
contrará colocada en la Máquina envolvedora. El en
cargado de hacer estas tres actividadas será el obre
ro que recibe el producto de Máquina1 cabe Menciunar 
que COMO cada TariMa esta coMpuesta de 42 corrugados 
cada 42 colocaciones en la TariMa, el obrero deber~ -
activar la MÁquina envolvedora. 

Una vez envueltos en la TariMa, el Montacarguista re

cogerá la TariMa arMada y la conducira al area del -
alMac~n depositando el producto en dicha area deJando 
lo listo para ~u carga. Es iMportante Mencionar que -
que anteriorMente el espacio en las plantas Haucalpan 
y Prosede no pod{a ser aprovechado por la diversidad 

de TariMas que se tienen, ahora con el nuevo sisteMa 
propuesto en Ja planta Haucalpan se puede alMacenar --
86 TariMas lo cual equivale aproxiMadaMente 4 trailers 
y en la planta de Prosede ~75 TariMas equivalentes a -
8 trai lers. 

El siguiente paso al alMacenaMiento del producto es la 
carga de los trailers lo cual se lle~ará a cabo por Mg 
dio de el Montacargas el cuál entrará al trailer y de
positar~ el producto en el interior de este, reducien
do el nÚMero de MDViMientos a 42 siendo que anteriorMen 

te se realizaban alrededor de 1350 MouiMientos Para -
cargar un trailer. 
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La descarga del trailer en CDM se hará de la MisMa 
forMa que la carga en plantas¡ la descarga en dep~ 
sitos foraneos deberá ser por Medio de patines y 

dicha operación correr~ por cuenta del transporti~ 
ta. 

La carga en CDM para vanetés se realizará a través 
de colocar con las bandas niveladoras el producto 
en el piso de caMidn y se eMpujarÁ por Medio de una 
banda. 

~) DiagraMa del Proceso: 

HO!A: CHA 42 CAJAS 

SE K'llVl LA 

DllOIJIDOJIA 
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2.2.2. JHVERSIOH 

A> PLAHTA HAUCALPAH 

Para Manejar la carga ModularMente es necesario adap

tarle a los Montacargas unos claMps que son brazos los 
cuales abrazan la TariMa Contenedora y la levantan con 

duciéndola a donde sea requerida, taMbién es necesario 

que los anddnes de carga cuenten con raMpas niveladoras 
para que los Montacargas puedan entrar a Jos trailers. 

Son 4 brazos para Montacargas a razón de $20 Millones 
de pesos cada uno quedando $80 Millones de pesos. 

4 raMPaS niveladoras cuyo costo de instalaciÓn es de -

$~ MillÓn de pesos y el costo de la raMpa es de Si5 Mi 
llenes de pesos; por lo que el costo total ser~ de --
$64 Millones de pesos. 

2 Montacargas con brazos a razefn de 5120 Millones de -
pesos cada uno siendo asi S240 Millo11es de pesos en -

Montacargas. 

TeneMOS que la inversi&n total de equipo en planta Hau

calpan es de S384 Millones de pesos. 

nota: Se necesitan 7 selladoras y 7 enVolvedoras las -
cuales son proporcionadas por los proveedores de cinta 
y pelfcula incluyendo el costo dentro del precio del -

producto que estos proveen. 

B> PLAHTA PROSEDE 

Al igual que Haucalpan se requeriran de 4 brazos para -
Montacargas con un costo de S?.0 Millones de pesos cada 

uno teniendo una in~ersiÓn de $80 Millones de pesos. 
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6 raMPas niveladoras a ra%on $1 Mill~n de pesos de -
instalacir:Ín y $15 Millones de pesos cada una siendo 
$60 Millones de pesos en raMpas. 

3 Montacargas con brazos S120 Millones de pesos cada 
uno son $360 Millones de p~sos. 

Total inuersion equipo planta Prosede: $536 Millones 

de pesos. 

Esta planta necesita de 12 selladoras y 12 envolvedo
ras las cuales ser~n proporcionadas por el proveedor. 

C) e o M 

6 ClaMps para Montacargas a razon de $20 Millones -
teniendo S120 Millones de pesos. 

Ho es necesario adquirir raMPas niveladoras ya que -
este centro cuenta con 90 andenes. 

Total 
Total 

inversidn equipo: $1 030 Millones de 
' instalacion:$ 10 000 000 Millones de 

pesos. 
pesos. 

NOTA: Debido a que esta eMpresa tiene participaci~n 
de utilidades se paga el IMpuesto Sobre la Renta 
CISR) quedando excento el pago del "Zx•• de IMpuesto 

sobre el Activo FiJo. Por lo tanto los Montos expue§ 
tos en este estudio no contienen el cálculo del 2X. (3) 

(3) Ley del ·IMpuesto al Activo, 

Art. 7-A- Pago Provisional del IA e ISR Fracc. I, I I 
Art. 9 DeterMinaciÓn del IA por Pagar del Ejercicio 
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2.2.J. ESTUDIO DE TIEMPOS (SISTEMA PROPUESTO) 

Este estudio se llevo a cabo en Planta Haucálpan con 

la ayuda del Depto. de Desarrollo de Operaciones. En 

este punto se llevd el MisMo M~todo que en el estudio 
realizado en el Capitulo 1 con el fin de poder hacer 

un coMparativo baJo las MisMás circunstancias. 
Con ~sta etapa de tie~pos tratareMos de seccionar las 
operaciones asi COMO verificar cuanto tieMpo se hace 

en cada operacion. 

J.a. ETAPA 

EMpacar ] Estas 3 operaciones se repiten 
1 42 veces antes de pasar a la -

Sel \ar t siguiente etapa. 
EntariMar 

Activar J 
2a. ETAPA Maquina 

Pal eti zadora 

ta queda for
Mada una TariMa. 

Cargar TariMa 
3a. ETAPA Contenedora al 

area d~ AlMacen. 

Esta Maquina tarda 18 se

gundos en envolver la Ta
riMa. Con una variabilidad 

de 1 seg. C Esto se realiza 

cada 42 corrugados) 

' 
o------TieMpo Muerto de alMace

naMiento. 
Carga del CaMion 

4a. ETAPA son 42 MOIJiMientos 

de car~a. 

Descarga son 42 

5a. ETAPA MoviMientos de 

descarga. 
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B> An~lisis C0Mparat1vo de Estudio de TieMPOS del 
Cap(tulo 1 versus Capitulo 2. 

COMO se puede observar los resultados de es·tos tieMpos 
en general son MeJores que el sisteMa expuesto en el -
Capítulo 1. CPag.26) 

Este proceso es Más predecíble debido a la continufdad 
de cada operación por ejeMplo el tener al eMpacador -
real izando la ~a. Etapa expuesta al inicio de este in
ciso no le PerMite el estarse distrayendo con otra cosa 
que no sea desarrollar las operaciones encoMendadas. 

En la carga y descarga se disMinuye radicalMente el es 
fuerzo rlsica as{ coMa se nata una MeJora considerable 
en la planeaciÓn de los envíos al haber un MeJor apro
vechaMiento del espacio de alMacenaMiento. 

Al igual que el estudio de MoviM1entos del PriMer 
Cap{tula SE toMardn 50 lecturas en la prueba pilo

to que SE hizo de éste sisteMa. Quedando los re
sultados as{: 
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CJ DIAGRAHA DE OPERACIONES 

Aquí podeMos observar COMO quedarían definidas las 
secuencias de las operaciones del sisteMa propuesto. 

42 

VECES: 

' 

EMpacado 

Sellado 

X: 38.112 

• : 2! 1 ¡¡ 

': l.ll 

1. ••• EntariMado X: 5.W 

1:1 

9: 1 

Envolver TariMa 

Recoger TariMa 

y llevar al área 
del AlMacén. 

X: 11 

• : 111 l! 

u: 1.4 

X: 111.ll 

1: 11'11114 

U:l,51 

Cargar CaMi6n. X: lQ.31 

1: UH 1 1511 

u: 36.52 

Descargar CaMi Ón. X:.13'5.5Z 

1:112i•ll11 

V : 13.SI 

tsll OPDACUlll IS D'ICTUADA POI ut• MiUll'A 1" OJAL IHll POI UM 
RAW.0111'1 IUO • 

DI ts!l OPMCIOll SE CllllaM Zl 
!ARllllSAllMClttlOlt. 
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f~OTA: Estos tieMpos pueden opt1Mizarse conforMe haya 
Mayor práctica. 

No se quizo asignar ninguna calificación a cada 
operacidn ya que se prefiri~ tener los tieMPOs 
reales para así poder arrancar en caso de que 
se decida seguir este sisteMa; para asl poder 
optiMizar cada operación debido a que una - -
prueba piloto debe de ser toMada coMo tal. 



2, 2. 4. COSTOS DIRECTOS 

Al 11 A U C A L P A 11 

A.1. Salarios: 1. persona por Máquina por turno la cual 
tendrá las siguientes Cunciones.- eMpacar 1 sellar y 
colocar el producto en TariMa, y cada 42 corrugados 
activar la M~quina envolvedora. Su sueldo ser~ de 
$1' 200, 000. 
21 obreros por $1'200,000 = $25'200,000. 

6 Montacarguistas por turno $1'430,250 

18 Montacarguistas por s1•q30,2s0=S17'163,000 

2 TURllOS COll: 

1. Supervisor de AlMacrfn x turno S2' 159,250 

1 Asistente de AlMacJn x turno $1.'651..500 

2 Supervisores x $2'159,250 

2 Asistentes x $1'651,500 

TOTAL SALARIOS: $ 49' 984,500 

A.2.TRANSPORTACIOH 

$4'318,500 
$3'303,000 

En este punto cabe Mencionar que el costo por Maniobra 
foráneo se reduce al 50X ya que el MOViMiento de carga 
lo reali:::a la coMpañ{a y el de descarga se le tiene que 

pagar al transportista no hay caMbio de tarifa ya que 
solaMente puede hacer 
destínc foráneo. 

viaJe por cerca que esté el -

En lo que respecta a CDM se reduce al ~00X el costo de 
Maniobra; y el costo del flete no var{a para el priMer 
viaje', pero ~i llega haber un segun

1

do ..,iaJe en el trans
curso del d1a solaMente se cobrara el ?2X del costo -
inicial, quedando el costo por 1.1ia.Je- as!: 
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Para calcular el costo proMedio Mensual de transpor

tación se toMardn las MÍSMas tarifas expuestas en la 
Tabla f'L2.i. del inciso i.2.3. pág.2g cap{tulo i. 

Efectuándose el MiSMD procediMiento que en el capÍt~ 
lo i con la finalidad de que el análisis c0Mparat1vo 
del cap{tulo 3 sea baJo las MisMas bases. 

A.3l TABLA DE COSTOS DEL TRAHSPORTE PROnEDIO HENSUAL 
DE PLANTA HAUCALPA~ A con V DEPOS!TOS FORANEOS. 

J.er. VIAJE $220,000 pesos 
2do. VIAJE $i58,400 pesos 

Por lo tanto el costo de transporte para el MiSMD nu

Mero de viaJes serfa: 

DEST!HO 

IPl!ERllE'I 

Ql'IDAfAlfll'il 

lORR!nl 

Ctlllrllll 

con 

OlllOOBA 

llIXIClll.I 

ll!JllM 

lllElilJI 

BAJIO 

!OJAL 

Ho. COSTO 
\llAJ. FLETE 

13 18'687,588 

15 18'!115,1111 

B'óZS,1111 

11 2'l'733,llll! 

181 31'itl,fllil 

13 ló'ZS8,llll 

Z2'745,008 

Z/'243,1111 

6'tm,1111 

11 12'1111,1111 

281 197'%2,588 

651!,1111 11,4b6 

158,1111 13,Zll 

lll,1111 5,m 

825,IBI 9.7il2 

164, 934 

658,llll 11,4f.b 

375,lllll 4,418 

675,1111 7,938 

488,1111 7,856 

71!11,81111 12,348 

5'325,1111 247,842 

COSTO TOTAL 
UHITA. 

1, f,IV,,5 19'33'1,5!8 

1, 4911.9 19'725,1111 

1, f,IV,,5 B'2i,1111 

3, 149.6 JB'!i58,llll 

'/ZI 37' 441,800 

1, 473.9 16'9111,1111 

5, 242.6 23'128,1111 

3, 517 Z7'91B,llll 

918.3 6'400,1111 

1, 843.1 12'00!,1111 

21!3'287,588 

tlota: solaMente una ~ez al d{a se puede hacer que un 

caMidn haga un viaJe 2 veces a CDM. 
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A.31 GASTOS DE HAHTEllINIEHTO 

6 Montacargas: 
Gas $150,000 p~sos 

HanteniMiento General $300,000 pesos 

LLantas $1 ~illÓn de pesos 

Refacciones $500,000 pesos 

Total $ 1'950,000 cada uno. 

6 Montacargas x $1' 950,000 = S 11'700,000. 

4 RaMpas Hiueladoras: 

ManteniMiento General Si Millón de pesos Mensual 

4 raMpas x $ 1'000,000 = S 4' ~illones de pesos. 

A.4.TABLA DE LA DETERMIHACION ACUMULADA DE LOS 

COSTOS DE OPERACIOH DE PLAllTA HAUCALPAH. 

COSTOS 
TRAllSPORTAC I 011 

FLETES 
NAIH OBRAS 

TOTAL TRAllSPORTACIOH 

COSTO 
11AllO DE OBRA 

PROMEDIO 

MEtlSUAL 

197'962,500 

5'325,000 

203'287,500 

Costo de Mano de 58'566,000 
Obra producto terMir1ado 

COSTO 
MAllTEll I 11 I EllTO 

Mte, Gral. 
Hiveladoras 

Gas 
11te.Gral. 
Montacargas 

L 1 antas 
Refacciones 

Total Mariten1Miento 

TOTAL OPERAC I Oll 

4' 000, 000 

900,000 

1'800,000 

6' 000,000 

3'000,000 

15'700,000 

277'553,500 

PROMEDIO 

ANUAL 

2'375.550,000 

63' 900,000 

2'439,450,000 

702'792,000 

48' 000, 000 

10'800,000 

21' 600,000 

72'000,000 

36'000,000 
188' 400, 000 

3' 330,642,000 

95 



Bl C D 11 

B.1> Salarios: 

6 Montacarguistas por turno a razon de $1.'365,000 pesos 

cada uno. 

6 Montacarguistas por 3 turnos por $1'365,000 = 
TOTAL= $24' 570,000. 

1 Supervisor por turno a razón de $2' 476,350 pesos 

3 turnos por 1 supervisar por S2'47ú,350= $7'429,050. 

TOTAL Mano de Obra= $31' 999,050. 

7 Personas encargadas de la adMinistraciÓn (horario 

Mixto). 

2 Secretarias $1'950,000 cada una=$ 3'900,000. 

1 Contador $ 2'786,400. 

1 Auxt 1 iar de Contador $ 1' 500, 000. 

2 Capturistas $1'125,000 cada uno=$ 2'250,000. 
1 Gerente AdMinistrativo 

T O L 

COSTO TRAHSPORTAC!OH 

$ 4' 500, 000. 

$ 1-4' 936. 400. 

Es iMPOrtante Mencionar que la unidad MÍniMa de venta 
en CDN seré de una tariMa contenedora y en caso de que 
algun cliente requiera otro conteo especial, los gastos 
en qu~ se incurran se cargarJn directaMente al cliente. 

Por otra parte el costo de la Maniobra se reduce al --

50X para todos los transportistas ya que no se puede -
exigir a un cliente que posea el equipo necesario para 
descargar el producto por Medio de TariMas Contenedoras 
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TABLA DE TARIFAS DE FLETES (SISTEMA PROPUESTO> 

B.2.1TIPO FLETE MAN 1 OBRA CAPAC !DAD -------- ---------
van ne te 80,000 4,000 3 tariMas 
redÍlas 109,000 6,000 5 
rabón 152,000 10,000 9 
torthÓn 190, 000 12,500 15 
Mudanza 267,000 15,000 19 
trai ler 368,000 22,500 21 

Calculo de costo de Transporte ProMedio Nensudl de CDM a 
Clientes Locales 

B.2.2. TIPO Ho. COSTO 
VIAJ. FLETE 

COSTO CORRUGADOS COSTO TOTAL 
11AIH OB. UllI TA. 

vannete 460 36'111!,lll! l'IMll,1111 44,lM 874.5 39'fA8,1118 

redilas 106 11'554,111111 bli,1111 14,742 82&.8 12·1~.1111 

rabon 88 ll'428,111! 111!,1111 23,fAb 684.7 l4'lll,llllll 

to rth6n 118 12'4211,1111 1'475,1111 J'l,439 685.8 23'11'J5,!1111 

Mudanza 37 9'87'J,lll! 558,11118 15,7511 662.l l8'e<l,llllll 

trailer 20 7'368,1111 458,1111 18,839 m 7'818,111! 

TOTAL 829 181'433,1111 5'831,1111 l87'2fA,111! 

B. 3. MAilTEH IM I EIHO DE EQUIPO 

6 t1ontacargas 

nanten i Mi en to General y 

tlano de Obra $ 600,000 

Gas o Diesel $ 487,583 

LLantas $1'250,000 

Refacciones $ 920,000 

T T A L $3'207,583 C/U. 

Montacargas x $3 1 207,583 = $19' 245,499 

RaMpas t~iveladoras engrasado y llanteniMiento Gral. 

$ 1' 000,0~0 pesos cada una. 

T O T A L = $ 6' 000,000. PESOS 
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DETERl1 l rrnc l OH ACUllULADA ( s 1 STEllA PROPUESTO 

COSTOS D !RECTOS 

COSTO TRAHSPORTAC!OH 

F 1 e t e 

N a n i o b r a 

Total TransportaciOn 

COSTO MAHO DE OBRA 

H a n o de O b r a 

COSTO MAHTEHINIEHTO 

HanteniMiento General 

Ga.s o Diesel 
LLantas 

Refacciones 

T O T A L 

COSTOS INDIRECTOS 

Sueldos Personal AdMvo. 

TOTAL OPERACIOH 

$ 

$ 

$ 

PROMEDIO 
MENSUAL --------

101'433,000 
5'831,000 

107'264,000 

31'999,050 

3' 600,000 
2' 625,498 

7' 500,000 

S'520,000 

19'245,498 

1.t:P936,400 

$ 173'444,948 

PROl1ED 1 O 

AllUAL --------

1,217,196,000 

69'972,000 

l.' 287, 168. 000 

383'968,600 

43'200,000 

31'505,976 
90'000,000 

66 1 240,000 
230'945,976 

179'236,800 

2' 081,339,376 
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Cl PLAllTA PROSEDE 

Salarios: 

12 EMpacadores por turno las cuales tendr~n las si

guientes funciones.- eMpacar. sellar ~ colocar el 
corrugado en la TariMa. 

Salario $1'185,000 peáoS cada uno x 36 personas= 

TOTAL= $42' 660,000 PESOS, 

6 Montacargu1stas por Tur·no, con un salario de 
$1'200,000 pesos. 

18 MOntacarguistas x S1'200,000:$21'600,0a0. pesos 

1 Supervisor de AlMacdn por Turno con un salario de 

$2'025,000. si consideraMos que se trabaJan dos tur

nos da un total de$ 4'050,000. 

2 Asistentes de AlMacén por Turno, ccn un salario de 

$1' 500,000. si consideraMos que trabaJan 2 turnos 

teneMos un total de $6'000,000. de pesos. 

TOTAL t1AllO DE OBRA: $74' 310, 000 PESOS. 

HAHTEl~ll11EHTO 

6 11ontacarga.s 

Gas o Diesel 

ttanteniMiento 
General 

LLantas 

$ 662,500 

400,000 

1' 000,000 

700,000 

T O T A L $ 2' 762, 500 POR HOllTACARGAS =$16' 575, 000 

6 RaMPas lliveladoras a razon de $1' 000,000 pesos de -

Manten1Miento general nos da un total de $0'000,000. 

TOTAL 11AtlTE?llf1JEtlTO = $ 22' 575, 000. PESOS 
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c. J> TRAllSPORTAC 1011: 

DEST 1 UD Ü?ÁJ. COSTO COSTO CORRUGADOS COSTO TOTAL 
FLETE 11AHIOB. UNITA. 

JlllllDIJIEY 48 Sll'ólll,1118 2'1111,888 35,288 1, 496.9 52'6811,1118 

Gl\OOIJ¡JAllA 55 81'782,258 2'258,888 48,518 1, 732.2 84'832,258 

!OllR!(M lb 23'800,1118 1111!,888 14,112 1, bBb.5 23'191,1118 

UJLlrllM l! 81'896,IBl 2'258,888 2b,1Eil 3, 149.6 83'348,llll8 

CD n lil b2'31H,000 264,bB!I 235.1 b2'31H,lllll 

alROOOO 32 48'1Bl,llill 1'~.ra 28,224 1, 173.9 41'b88,888 

llD:!Cld.I 18'1%,lll8 6811,888 3,528 5, 327.b 18'7%,1110 

llDllM 25 J5'&15,IHI 1'815,888 22,858 3, 517.1 n•ss1,81S 

PUEBl/i 25 19' 125,888 1'258,888 22,858 818.7 19'315,11118 

BA.110 45 39' 158,1111 2'258,888 39,696 1, 843.1 11'411l,111! 

!O!Af. 572 496'922,258 14'815,11118 585'1'17 ,258 

NOTA: Al igual que la Planta Haucalpan un caMiÓn puede 

hacer lios vi ajes a CDM diarios. 
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C. 4. DETERlllllACIOll ACUllULADA (51STEl1A PROPUESTO) 

COSTO TRAllSPORTAC 1011 

Fletes 

11an i obras 

T O T A L 

COSTO llAllO DE OBRA 

Mano de Obra 

11AllTEll 1111 EllTO EQU !PO 

Hi1.,1eladoras 

Gas o Diesel 

ManteniMientu General 
LLantas 

Refacciones 

TOTAL llAllTEHIMIEHTO 

TOTAL OPERAC 1011 

491'1º 922' 250 

1.4' 875' 1'100 

51'15' 797' 251'1 

74'31.0,000 

6' l'li'li'I, 1'11'10 

3'975,0D0 
2' 41'10, 000 

6'000,000 

4'200,000 
22'575,000 

602' 68Z,250 

PROMED 1 O 
AH U AL 

5• 997,067,000 

1. 78' 51'11'1, 01'10 

6 1 069,567,000 

891.' 720, 000 

72'000,000 

47'700,000 

20' 800,000 

72' 000, 000 

50' 400,000 

270' 900,000 

?'232,187,000 

HOTA: Las tablas de la deterMinacídn .:'.1.CuMulada de las 3 

plantas inciso R.4 pág.59, B.4 pág.98 y C.4 pág.101 serán 

acuMuladas ~n una sola tabla la cuál sera la tabla de De

terMinacidn acuMulada de los costos de operacidn del sis
teMa propuesto }a cual será CDMParada versus }a tabla de 

DetcrMinacidn AcuMulada de los costos de operacidn del -

sisteMa actual, la cul..1 se obt~ndrá de suMar los costos 

de las tablas A.4. pág.32, B.6 pág.38, ~ C.4. pág.42. 

AMbas tablas seran expuestas en el siguiente capftulo y 

se dar~ un resJMen de los ahorros que se obtienen entre 

un sisteMa ~ otro. 
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CAPITULO 3 

3.1. COMPARACION DE PUNTOS DEL CAPITULO 1 Y 2 

3.1.1. COMPARACIOH DE COSTOS SISTEMA ACTUAL VERSUS 
SISTEMA PROPUESTO. CAcuMulado de Tablas A.4. 
pág.32, B.6 pág.38 y C.4 pág.42 versus el 
acuMulado de las tablas A.4 pág.95, B.4. 
pág.98 y C.4. pág.101.) 

COSTOS DIRECTOS 

Tra.nsportac i rfn 

tlano de Obra 

ManteniMiento Equipo 

CoMpra de TariMas 

COSTOS INDIRECTOS 

Inventario 

Sue 1 dos AdMÓn. 

TOTAL OPERRCION 

Reducción del Costo 

ACTUAL 

923'1121,758 

197'954,558 

58'318,248 

1'897,588 

4'11!2,79.! 

Z'lll,1118 

H''lli,1118 

$ 1'19'.i,~,l'lll 

de Qperacicin: 

PROPUESTO 

816'348,758 

!45'353,11511 

57'528,198 

$ 1'831,158,6911 

s 161" 609, 500. 

PROMEDIO MENSUAL 

Si a esto suMaMos la reduccion (obtenida en el capftulo 
2 pág.70)del costo por pañal de $ 69 centavos a razón 
de$ 97'923.600. paftales producidos en un Mes, teneMos 

que ha~ una reduccidn de: 

~67'567,284.TeneMos una reduccidn total de> S229' 176,704 
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Si nuestra inversio'n inicial en equipo es de $.1'040 Mi
llones de pesos, teneMos que suMarle el gasto proMedio 
Mensual por la adquisición de TariMas y Película para -
envolver la TariMa. 

Una vez obtenida esta inforMaciÓn ya podeMos hacer el -
estudio de Reducc1~n EconÓMica que ser'- descrito en el sJ.. 
guie:nte inciso. 
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3.1.2. AHALISIS DE COSTOS DEL SISTEMA PROPUESTO VERSUS 
AHORROS RESPECTO AL SISTEMA AtTUAL. 

Si a los 229' 176,000 que obteneMos de ahorro le resta
Mos la depreciación la cual se define coMo: 

A) Depreciación.- La absorcibn gradual del costo de adqui 

siciÓn de un activo fiJo tangible, cuyo valor Material

º funcional disMinuya del uso o por el transcurso del 
tieMpo. 

Existen 3 forMas usuales de depreciaciÓn pero la que 
utilizaréMos en este pro~ecto es la lineal. 

A.1 L 1 H E AL 

En este caso se establece un lapso de per{odos, en los 
cuales se va a distribuir el costo de un acti~o fiJo, 
y a cada uno de esos perfodos le corresponde una cantl 
dad igual: 

do 
D K 

Si teneMos que el período a 1.0 años, el c~lculo es: 

D= 103 Millones sería la depreciaci¿n anual. 

Pero coMo esta.Mas ManeJando Mensualidades, la dividire

MOS entre 12. 

D= 8 583,333 Mensuales 

, 
Por lo tantü queda que nuestro ahorro Mensual sera de: 

$ 220. 593. 167 
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B] TIEtlPO DE: PEC.Jf'ERAC"IOM DE LA ltl\IERSIOt4 

Reftriendanos a lo -·entable es Mas fac1l ManeJar 

este tlp~ de deprec1ac1Ón ya que se Mantienen los 
fluJos constantes. 

Ahora para el tieMpo est1Mado para recuperar la 

ln~ersidn, teneMOS que utilizar la siguiente fdrMula: 

A/P; N 
- Lag C 1- i/A/P) 

LogCi+1) 

Esta la plantearéMos para 3 escenarios¡ uno Malo con 

tasa i anual del 50X, otro escenario regular con 
una tasa i del 21X y por ÚltiMo un escenario bueno con 

una tasa del 1X, entonces llaMaréMos cada escenario 
as i: 

11 = ESCEUARIO MALO i 50X 
1 

11 = 1 
- Log ( 1- • 0417) = 5. 37 Meses 

. 2121 

Log (1.0417) 

11 = ESCEtlARIO REGULAR i 20Y. 
2 

11 = - Log <1-. 0175) 4.96 Meses 
2 

.2121 

Log (1. 0175) 

11 = ESCEllARIO BUEllO i 9X 
3 

11 = - Log (1-. 0075) 4.81 Meses 
3 

• 212.1 

Log (1. 0075) 
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Can un ahorro de 220 11P Mensual. el proyecto ~s treMen 

daMente, rentable que el nuMero de Meses de recupera·· 
c1dn casi no se altera aJn cuando la tasa caMbia de 50 
a 21 a 9X. 

C> TASA INTERNA DE RETORNO 

la TIR la cuál se define COMO Es con~eniente evaluar 
aquel interés que hace el valor presente igual a cero. 

ToMando la siguiente forMula: 

F1 
X = 

( 1+r) 

F2 

2 
< 1+ r) 

Fn 

+ ----
n-1 

( 1+r) 

Donde los fluJos son Mensuales 

1040000000 = 220593167 
( 1+0. 185) 

TIR 666X el 1er. AHO 

220593167 

( 1+0.185) 

220593167 

( 1+0. 185> 

Por lo tanto este proyecto es viable ya que ninguna es
pectativa de evaluaciÓn espera una tasa tan alta. 

DESGLOCE DE LA l HVERS l 011 

lllVERSION DE EQUIPO 

14 Brazos para llontacargas 
C carton el aMps) 

10 RaMpas Niveladoras 
5 Montacargas 

TOTAL 

lllSTALACIOll 

10 RaMpas ttiveladoras 

Citano de Obra) 

TOTAL l 11UERS I OH 

COSTO 

$ 280 000,000 

$ 150 000,000 

$ 600 000,000 

1 030 000,000 

10 000,000 

040 000,000 
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TABLA DE COSTOS PARA AMBOS SISTEMAS 

CP E S O Sl 

DIRECTOS 

Costo Produccion 

Costo Transportaci6n 

Costo de llano de Obra 

NanteniMiento 
Adquisicidn TariMas 

DepreciacicÍn 

HIDIRECTOS 

Recuperación 

Inventario Corrugados 

Sueldos AdMinistraci6n 

REDUCC 1011 DE 
COSTOS DE OPE
RAC 1011. 

ACTUAL 

40820432000 
923821750 

197954550 

50318248 
1897500 

0 

4702750 

2138400 

14935000 

lllVCRS 1 Otl 

PROPUESTO 

40752865000 

816348750 

145353050 
57520498 

0 

8583333 

0 

0 

14936400 

T O T A L 42016200198 41795607031 

AHORRO 11EllSUAL 220 593 167 

1llVERSI011 1040000000 

MOTA: El 2X de lMpuesto sobre Activo FiJo no 

se toMÓ en cuenta por lo ya expuesto en el -

inciso 2. 2. z. (pag. 86) de este trabaJo. 
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CAPITULO 4 



CAPITULO 4 

COHCLUSIONES 

Se ccnsiderán lactares básicos para la elicien
tizacidn del sisteMa de distribuci6n de una eM

presa: El estudio de tieMpos y McviMientos, el 

análisis de castos. así coMo la evaluación de la 

Maquinaria que debe ser incorporada al sisteMa 

para su Mejora y a su vez las necesidades de iu 

lraestructura que se estiMa obtener en un plazo 

deterMi nado. 

GeneralMente la Modernización de un sisteMa no 
iMplica la sustitución total de aquella Maquin~ 
ria que sirve coMo herraMienta para el desarro-
1 lo de éste ya que debido a sus condiciones de 

desarrollo tecnolÓgicc y estado aceptable es -
rentable conservarla. 

En base a Jo anterior llegaMOS a las ~iguientes 

conclus1ones: 

A) El Maneuo del producto por Medio de tariMa.s 

contenedoras perMite reducir los costos de ope

raciCÍn aprox IMadaMente en unos $ 220' 000, 000.
Mi 1 lones de pesos entre el sisteMa actual y el 

propuesto. 

B) Los resultados del estudio financiero indican 
que la tasa interna de rendiMiento er. el pr1Mer 

affo es 628X, por lo que se conf1rMa la rentabi-

1 idad de este proyecto ya que ninguna expectati 
va de eYaluac16n espera una tasa tan alta. 



Por otro Pdf'tE' los tteMpos de recuperac..10~· de la 

• n1,•ers • ór a d1 fe rentes tasas de , n·tere=- expuestos 

el cap1t•Jlo 3 nos proporc1ona una idea clara 

di; 13 r;::-•1tab1l1dad d1: e:te pro';:lec.tu '=ªque 

n~ Yar1a el t1eMpo de recuperacion entre una tasa 

y otra. 

·:) Er, !~ que respecta a la cuestion de 

obtu~1erón coMo resultados: 

/ operac1on 

1. Reducc1Ón de esfuerzo fÍsico por Maniobras 

de carga 'd de5carga. 

¿, lleJora considerable en la planeacibn de los 

enu/os al haber un MeJor aprovecha.Miento del 
espacio de alMacenaMientc en poco M~s de 60X. 

3. Reducción del tieMpo de carga y descarga en 

Más de un 50X, 

4. Reduccicln del costo de Maniobra de carga y 
descarga en un 50X en lo que respecta a fletes 

forÁneos y en el caso de fletes que van d~ 
plant,H~ a Centro de Distribuci~n en un 100X, 

Por todo lo anterior considero que COMO conclusión 
final podr{a decir que el uso de la TariMa Conte

nedora coMo una herraMienta en el sisteMa de 
distribucion en cuanto a Manipulac16n del -

producto, ha probado en varias partes del Mundo 

su efectividad no siendo la industria Mexicana la 
excepción. Siendo ésta un sisteMa iMportante de 

ahorro tanto en la.reducción de costos co~o en la 

MeJora del proceso de ManeJo del producto final. 
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GLOSARIO 

1.ALMACEH: Sitio donde se tienen M~rcanclas para su 
custodia o ~enta. 

2. BAUDA TRAHSPORTADORA: Me can i SMO Medí ante el cu<Íl se 

conduce un obJeto de un punto a otro. 

3. COSTO DE t1Atl0 DE OERA: Pago que se hace a 1 os obre

ros u operarios por un traba.Jo especlfico. 

4. COSTO DE TRAtlSPORTACIOtl: Pago que se efectÜ.a por 11~ 

var un producto de un lugar a otro Cf~brica a centre 

de distribuci6n. 

5.COSTO DE FLETE: Precio que se paga por el álquiler 
de la nave, 

6.COSTO DE MAt4IOERA: Precio que se paga por la opera
cidn de carga y descarga de los caMiones. 

?,COSTO DE tlAtlTEtllflIEtlTO: Precio que se paga por la 

operación de Mantener el equipo en general en Ópti

Mas condicione~ de uso. 

8,COSTO DIRECTO: Son la Materia priMa y la Mano de -

obra y todos aquellos costos incurridos identifica
bles con la elabo~aciÓn de los productos. 

9.COSTO It~DIRECTO: Los cargos indirectos est~n cons

tituÍdos por el conJunto de costos rábriles aplic~ 
bles al período. En los cargos indirectos se agru

pa un conJunto de conceptos heterogeneos: Materiales 
indirectos, Mano de obra indirecta, fuerza, coMbu~ 

tibles 1 depreciación de Maquinaria, gastos de ins

talación r~briles, etc. 

~0.COSTO BENEFICIO; RendiMiento que se espera sobre 

una i no..•ers i 6n, 

11-.COSTO DE Itl\.JEHTARIO= Valor sobre el estiMado de M~ 

ter1ales en alMac~n. 
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1Z.COSTO DE REEt1PACADO: Precio que se paga por la 
recuperación del producto. 

13.CORRUGADO: JloMbre con el que se le conoce en 
el Medio papelero a. la caJa de cartón. 

14.CUBICAJE; ftedir la capacidad de un hueco-

15.DEPRECIACIOH: AbsorciJn gradual del costo de 
un activo fiJo tangible, cu~o valor Material 
o funcional disMinuya del uso o por el trans
curso del tieMpo. 

16.DISTRIBUCIOH: Repartici¿n de un producto en 
sus diferentes puntos de alMacenaMiento o ~en

ta. 

~ 7. ELEtlEHTOS: 
, 

Parte deliMitada de una tarea def L 
nida que se selecciona para faci. litar la 
observación, Medicibn ' y anal ists. 

18.ENBALAJE: Accidn ~ efecto de eMbalar una cosa~ 
lo que sirve para eMba.lar (papel, cajas, etc>. 

19.EMBASE: Envoltura. 

20.ESTUD!O DE TIEMPOS: ' T~cnica de Medición del 

trabaJo eMpleada para registrar los tieMpos Y 
ritMos de traba~o correspondiente a los eleMeE 
tos de una tarJa definida, efectuada en condi
ciones deterMinadas y para analizar los datos 
a rín de averiguar ~l tieMpo requerido para -
efectuar una tar~a. 

21.ftER!IA: S¡n&n1Mo de.- disr-nnuciÓn o pt?rcJida de un 

producto. 

22.f10t•TACARGAS: A$censor para subir bultos o Mer-. ' canc1as por Medie Mecan1co. 
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23.TA'Rll1A COUTEUEDORA tPALLET): PlataforMa horizon 
tal cuya altura esta reducida al MÍniMo coMpa
ti ble con su ManeJo Mediante carretillas elev~ 
doras de horqu{llas. Montacargas cualquier 
otro Mecan{sMo elevador adecuado, utilizada 
COMO base para apilar, alMacenar, Manipular y 
transportar Mercancías y cargas en general. 
(Ver p~gs.46-55 para Mayor detalle). 

24.PATillES: CUMPle las MisMas fun~ones que un MO~ 
tacargas pero con la diferencia que no alcanza 
grandes alturas y que su fuerza Motríz es el 
hoMbre. 

25.PAHAL: Calzoncillo de pal ieti lena el cu.il sir
ve para la evacuaciones de los niRos en la pr~ 
Mera etapa de creciMiento. 

26.TASA IHTERH~ DE RETO'RHO: lnter~s que hace que 
el valor presente sea igual a cero. 
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