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RESUMEN 

En el mundo de hoy, muchas empresas corren el riesgo de desaparecer. Las 
fuerzas de la gl'obalización están latentes para todos y terminarán vencíendo 
a los que no sepan sacar provecho de las mismas. Los sistemas logísticos, a 
nivel internacional, han adquirido una enorme importancia y los que no estén 
aptos corren ef ríesgo de fracasar. 

Hoy, tenemos a disponibilidad los CLIENTES en todo el mundo. La 
COMPETENCIA es más dura y se hace más importante buscar los nichos de 
mercado mundíal cuidándose de que fo que funciona en un país no 
necesariamente funcionará en el otro. Asimismo, el CAMBIO es constante y 
a todos los niveles, tanto a nivel Tecnológico, como en las Regulaciones, 
Barreras o Convenías gubernamentales nacionales e internacionales. 

En el presente trabajo se han analizado los factores que afectan a la 
Distribución Física Internacional desde el enfoque de las Empresas de Clase 
Mundíaf y cómo el Embalaje repercute como el más efectívo fubrícante en 
toda la cadena logística, dándole la confiabilidad, velocidad y ahorros de 
costos. Tratamos de sacar provecho a la globalización de acuerdo con 
nuestras habilidades e idiosincrasia culturales, tal que no sea un sufrimiento, 
sino una forma cómoda de nadar con la corriente a favor. 

Se analizaron los diversos factores que afectan a la Distribución Física 
Internacional de productos farmacéuticos, cosméticos, alimentos envasados 
y una extensión a la exportación de prendas de vestir; con exhaustivo 
detalle, se recopilaron los malestares y requerimientos de todas las áreas 
que intervienen en la misma. El proceso demoró años. Asimismo, se ha 
hecho uso de modernas herramientas de rso 9000:2000, de cajas de 
embalaje según la norma ISO 3394, entre otras, en un lenguaje moderno y 
común para profesionales de las empresas de diferentes países 
latinoamericanos. 

El trabajo tiene más valor aun porque no es una solución teórica, sino una 
solución innovadora, complementada y validada con rotundo éxito en una 
corporación peruano-colombiana a nivel latinoamericano, constatándose la 
importancia de los componentes para que todo proyecto tenga éxito, los 
cuales según Alvin Toffler son: Poder, Inteligencia y Dinero. 

La implementación de la presente tesis a nuevas empresas se hace menos 
compleJo, la cual puede ser inicialmente aplicada a sistemas manuales y 
extendida sin problemas a sistemas automatizados con robots 
estandarizados de uso a nivel internacional. Es decir, el Sistema de 
Distribución Física Internacional (DFI) permite aplicarse a la medida de su 
negoció y crecer con el mismo. 
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INTRODUCCIÓN 

El presente estudio está basado en la reducción de mermas y mejora de los 
procesos, dándose el caso de ra impíementación de un diseño de embalaje 
matricial para operaciones de distribución física internacional en una 
empresa multiproducto del tipo farmacéutico o cosmético con filiales en 
Latinoamérica y Europa, el caso a tratar está-basado en el uso de cajas de 
transporte para el embaraje de mercancías aplicando la norma ISO 3394, 
siendo el objetivo principal la mejora de la utilidad de la empresa a nivel 
corporativo, como resultado de la reducción de las pérdidas y sobrecostos 
debido al transporte de mercancías a nivel internacional, dándosele un 
enfoque de satisfacc_ión der cliente y en menor tiempo de respuesta a sus 
requerimientos. 

La Investigación, reúne características descriptivas, explicativas, 
comparativa, empíeándose procedimientos técnicos, la observación 
sistémica desde los macrosistemas a los subsistemas, la revisión y análisis 
documental, entrevistas y encuestas; asimismo, se ha recurrido a la técnica 
de representación gráfica, estadística y al costeo de íos mismos. 

En el Capítulo 1, se describe el Planteamiento Metodológico, la importancia 
de manejar herramientas de gestión en operaciones de distribución física 
internacional y el problema encontrado. En el Capítulo 2, desarrollamos el 
Marco Teórico, las operaciones globalizadas y la logística; la compet�ncia y 
la competitividad, ras teorías de automatización de líneas de despacho de 
almacenes y sus principios. El Capítulo 3, presenta el Estado del Arte de las 
últimas corrientes del pensamiento a nivel mundial relativas a las empresas 
de clase mundial. En er Capítulo 4, se consideran ra Metodoíogía para la 
implementación y el modelo matemático de la mejora del embalaje; En el 
Capítulo 5, se presenta una recreación de la organización Belcorp y sus 
filiares en Latinoamérica. En el Capítulo 6, se realiza la implementación de la 
metodología a la organización materia de estudio. En el capítulo 7, se 
desarrolla el Informe Final. En el capítulo 8, se presentan las Conclusiones y 
Recomendaciones. 

Cabe citar que inicialmente se enfocó el presente estudio a la gran empresa, 
pero luego se dilucidó la metodología aplicable a todo tamaño de empresa, 
desde la grande, mediana y pequeña empresa, tanto de servidos como las 
productoras, dándoseles un enfoque moderno e innovador. 
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Como producto de la realización de la tesis se ha determinado que el 
sistema de embalaje matricial con enfoque al cliente en la distribución física 
internacional aplicado alcanza una gran dimensión en la reducción de costos 
globales, reducción de procesos, menor tiempo de entrega de los productos 
y mejora de ra Satisfacción def Cliente al llegar los productos a tiempo y de 
acuerdo con las especificaciones; la empresa se ve favorecida por una mejor 
productividad con el empleo de las técnicas ISO 9000 y posibilidad de 
automatización tanto en softwares ERP como en equipos automáticos o 
robots, de una manera integrada y ordenada. 

Finalmente, se hizo una experimentación exitosa a las empresas dedicadas 
a fas confecciones de ropa y ar embal'aje de mercancías peligrosas, lo cual lo 
hace no sólo útil para las empresas dedicadas la producción y 
comercialización de los productos cosméticos, sino una variada gama de 
empresas dedicadas al comercio exterior, las cuales podrán sacar una 
poderosa ventaja competitiva sostenible y acorde a nuestra curtura. 
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CAPÍTULO 1 

PLANTEAMIENTO METODOLÓGICO 

1. DESCRIPCIÓN DEL PROBLEMA

En el mundo globalizado en que vivimos, las Corporaciones se ven
forzadas a buscar nuevas ventajas competitivas. Ellas pueden estar
encaminadas a reducir procesos, adquirir más tecnologia, mejorar
servicios, etc., pero diftcilmente tendrán Ja idea de analizar su embalaje
para las Distribuciones·· Físicas Internacionales (DFI), que cuando son
diseñadas sistémicamente con enfoque al cliente, influirá
poderosamente en ahorros y mejora de las operaciones en toda la
cadena Jogistica.

La principal función del embalaje es la de. proteger y conservar a los
productos a transportar (exportar, importar o al realizar la DFI). Veamos
los siguientes escenarios:

A: Embalaje que protege adecuadamente a los requerimientos óptimos
B: Embalaje que sobreprotege (overprotected) a los productos
C: Embalaje que protege deficientemente al producto
D: Embalaje que protege muy deficientemente al producto
E: Embalaje que protege pésimamente al producto

Se asume que el costo del embalaje es proporcional a la protección que
brinda a los productos (mayor información en Ja página 34 y Figura 11 ).

Costo de embalaje B > Costo de Embalaje A > Costo de Embalaje en C
>
> Costo del embalaje en D > Costo del embalaje en E. Ver Figura1. 

En la Tabla 1, se · detalla mayor información de los escenarios: Costos 
del Producto puesto en el almacén importador versus el tipo de 
seguridad del embalaje de transporte para su Distribución Fisica 
Internacional. 
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DESCRIPCIÓN nom SEGURIDAD DEL EMBALAJE 

A : B e D E 
' Producto terminado Cpt X : X X X X 

00 . en el almacén del país 
o exoortador 
00 . Costo de Embalaje de Cet X X X X X 
o 
u . Transpolite

Gastos de Envío Ge X X X X X 

Reposición de· Crr X X 

' componentes de 
� = envases 

"O :s , Acondicionamiento Capa X X 
r,¡ u

Q = de productos .... a.. 
r,¡ = averiados Q c. 
u � 

Costo de Embalaje de Cetr X X a.. 

Transporte 
Reembalaje -

Gastos Gad X X X 

� � Administrativos en la 
r,¡ = 
� Q corporación (Calidad, > ....
= 

u 

Ingeniería,-� 
Logística, ... ) 
Producto terminado Cipt X X 

en el almacén del país 
� = exportador 

"O :s reposición 
r,¡ -� 
0 r,¡ Costo de Embalaje de Cetp X X .... 0r,¡ 

c. Transporte 0 
u� reoosición

Gastos de Envío Ger X X 

reposición 
Multas Gm X 

r,¡ 
Indemnizaciones Gi X � 

Aumento de la Prima Gs X 
= 
0 del Seguro .... 

u 
.... 

Costos de Caa * * * 

Almacenamiento 
Q Ventas Perdidas Pve * * * 

= Clientes Perdidosu Pe * * 

Embalaje Embalaje Embal'aje Embalaje Embalaje 

Observación óptimo sobredímen- deficiente muy pésimo 
sionadoy deficiente 
costoso 

nom: nomenclatura X : obligatorio * : a criterio del evaluador
Tabla 1 · Costos del Producto puesto en el almacén importador versus el tipo de 

escenario variando la seguridad del embalaje de transporle para su 
Distribución Física Internacional 

Elaboración propia. 
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Modelo simplificado de Costeo de Distribución Física Internacional puesto en el 
país importador para la corporación: 

Evaluemos un mismo envio con diferentes embalajes. 

Utilidad = Ingresos - Egresos 

Ingresos = Precio de venta unitaria x Cantidad = Pvu x Q 

Egresos = Costo total = Costo unitario x Cantidad = CTu x Q 

Utilidad = Pvu x Q - CTi 
donde i = A, B, C, o y E. 

Estimación de Costos: 

CTA = Costo Total en A ==.. Cpt + Gastos de Envío + Costos de embalaje A 

CTB = Costo Tota• en B = Cpt + Gastos de Envio + Costos de embalaje B. 

Dado que Costos de embalaje B > Costos de embalaje A 
Entonces CTB > CTA 

CTC = Costo Total en C = Cpt + Gastos de Envío + Costos de embalaje C +
+ Costos de reparación.+ Gad 

CTD = Costo Total en O = Cpt + Gastos de Envio + Costos de embalaje D + 
+ Costos de reparación + Costos de reposición + 
+Gad 

CTE = Costo Total en E = Cpt + Gastos de Envío + Costos de embalaje E + 
+ Costos de reposición + Multas por daños terceros + 
+ Indemnizaciones + Gad + Aumento prima seguro 

Tenemos CTE > CTD > CTC 

Y Costos de embaraje C > Costos de embalaje A 

Entonces, CTA < CTC, Costo Total en A es minimo (el embalaje en A es el 
óptimo económico). 

Por tanto, obtenemos ra Curva Costo Total. Ver Figura 1. 
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Por ejemplo: 

En una corporación se realizaron diferentes tipos de envío de un mtsmo 
producto utilizando diferentes tipos de- embalajes. Observándose 5 
escenarios se inició con el E, luego D, C, By finalmente. el A. El costo Ex­
work de los productos es de 30 unidades monetartas st se sabe que se 
realizaron los gastos adicionales según la tabla 2, se requiere graficar las 
curvas costo total y utiltdad total. 

Descripción :Nom A B e D E 

Costo del producto terminado en el 
almacén del país exportador ,Cpt 30 30 30 30 30 
Costo de Embalaje de Transporte 1Cet 1 2 0,8 0,6 0,4 
Gastos de Envío Ge 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 
Reposición de componentes de ' 

envases Crr l 0,7
Acondicionamiento de productos 
averiados Capa 0,04 0,04 
Costo de Embalaje de Transporte 
Reembalaje - Cetr 0,8 0,8 
Gastos Administrativos. en la 
corporación (Calidad, Ingeniería, 
Logística, ... ) ·- Gad 3 4 5 
Producto terminado en el almacén del 
país exportador - reposición Crpt 32 32 
Costo de Embalaje de Transporte -
reposición Cetp 1,2 1,2 
Gastos de Envío - reposición Ger 2 2 
Multas Gm 2 
Indemnizaciones Gi 40 
Costo del producto terminado en el Costo 
almacén del país exportador (*) dfi 31,8 32,8 36,44 72,14 113,4 
(*) No se ha considerado los gastos de despacho al cliente final. 

Costo de Distribución local al 
Cliente Final ,Cdl l l 1 1 1 
Costo de embalaje distribución local ,Cedl 0,5 0,5 0,5 0,5 ,05 
Otros �astos y costos Ogc 25 25 25 25 25 
Costo Total CDT 59,3 60,3 63,94 99,64 140,9 

Ingreso por ventas en el país ;ingresos 
importador 1 Total 100 100 100 }00 100 

Utilidad Total= , Utilidad 
Ingresos Totales - Costo Total Total 40,7 39,7 36,06 0,36 -40,9 

Tabla 2 Ejemplo de Costeo exportaciones con diferentes escenarios de 
embalajes (Simplificado) 

Elaboración propia. 
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Punto A: Ver Figura 1 
Es el punto en que la utilidad es máxima en función a un embalaje seguro. 

A la derecha del punto A, evaluemos el punto B. 
El embalaje B está sobredimensionado, por tanto es más seguro al 
embalaje A; lo cual implica que el embalaje B tiene un mayor Costo, 
reflejándose un mayor Costo Total. 

A la izquierda del punto A: (puntos C, D y E) 
El embalaje es menos seguro al embalaje del punto A, motivo por el cual 
llegan productos al pais importador con defectos, los cuales deben ser 
reparados o darlos por pérdida total. 

160 $ 
140,9 

140 

120 -+-- Ingresos 

100 

100 _._cet 

80 
99,6 

---.- Coste total : CDT 
63,9 

60 ----Utilidad 

40 

20 
0,4 0,3 0,8 2 

o Embalaje más seguro 

-20 E o e A B 

-40 

-60 
-40,9

Figura 1 Importancia en una Corporación del Embalaje en el Costo Total 
Final en las Distribuciones Físicas lntemacionales 

Observación,: Escala de las ordenadas a nivel referencial. 
Cet: costo de embalaje de transporte para exportación. 

Elaborado por: Jaime Egúsquiza 
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En los escenarios E, D y C; el personal de Control de Calidad gastará más 
recursos en inspecciones. rigurosas, gastos en comunicaciones para saber 
el origen de los problemas, pero no es suficiente porque, como se trata de 
una corporación, la filial que exportó deberá reponer los productos, 
incrementándose enormemente los costos. Adicionalmente, al no tenerse 
todos los productos disponibles, la filial del país importador perderá ventas, 
y lo que es más aún, quejas por los productos reparados. 

Cuando la mercadería no llega satisfactoriamente al país importador, 
entonces se generan gastos administrativos adicionales debido a las 
comisiones investigadoras para detectar los problemas. Dichos gastos 
adicionales repercuten en Control de Calidad, Ingeniería, Producción, 
Gerencias, entre otras áreas de la corporación. 

En el caso de producto terminado producido por campaña que no está 
disponible en la fecha programada (Por ejemplo: Navidad, Dia de los 
Enamorados, Día de la Madre, Día del Padre), se puede perder la 
oportunidad de venta.lo cual implicaría pérdidas irreparables y, peor aún, 
perder definitivamente al cliente. 

Todos estos sobrecostos, . .sobretiempos y gastos adicionales son los que 
nos lleva a enfocar qué es lo que realmente desea el cliente final. El 
enfoque al cliente es muy importante dado que muchas veces pueden 
surgir problemas por diferencia de criterios en los Controles de Calidad de 
países de la corporación, es por ello que es necesario promover las buenas 
prácticas con Enfoque al Cliente, siendo la nueva cultura de los 
trabajadores de la corporación "en qué medida· mi esfuerzo agrega valor al 
cliente finar. 

"Mientras que es válido concentrar la inversión en tecnolog.Ía, en la 
reducción de costos o en la eficiencia operativa, los rendimientos 
comienzan a disminuir si esa inversión no mejora también la experiencia 
total de servicio al cliente

'"

. Wílliam D. Zollars. Presidente de Yellow Corpo�ation 

"La Administración del Costo: La orientación logística es básicamente a la 
optimización, lo cual implica la minimización de Costos objetivos a ser 
predefinidos de acuerdo con el nivel de servicio o maximizar el nivel de 
servicio de acuerdo con lo presupuestado

'"

. (1) Traducción libre. 

El nivel de servicio se medirá en el grado de satisfacción del cliente en: 
a) Recepción en el momento acordado (Velocidad de Respuesta}.
b) Recepción del producto en óptimas condiciones (Calidad del Producto).
e) Trato agradable (Calidad de las Relaciones con el Cliente).

(1) Philippe-Pierre Domier. Richard Ernsl Michel Fender. Panos Kouvelis.
Global Operations and Logistics. Text and Cases.
John Wiley & Sons, lnc. 1998. USA. pág. 383.
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El presente tema de tesis trata del diseño sistémico del embalaje en la DFI el 
cual permitirá mejorar nuestra posición competitiva tal que mejore el Servicio 
al Cliente y disminuya los Costos Totales de Ja Distribución Física 
lntemacional en una corporación. Ver Figura 2. 

.... 

.... 
Punto 1 : Verificación de la Situación Actual . 

Punto 2. Definición de la Futura Meta. 
� 

00 

� 
z 

NS2 

NSl 

2 

J_______________ ------ _ __j_\ 
1 

: .. 
' 

CL2 CLl Costos logísticos 

Mejora del servicio y disminución de costos 

Figura 2 Objetivos de Control en la Actividacj Logística 

Fuente: Domier. Emst Fender. Global Operations and Logistics. 
Traducción libre. 

1.1 DELIMITACIONES DE LA INVESTIGACIÓN 

La siguiente investigación se llevó a cabo considerando los siguientes 
aspectos: 

1.1.1 Delimitación Espacial: · 
La investigación se desarrolló dentro de una Corporación con 
operaciones de Distribución Física Internacional entre sus filiales 
ubicadas en países Latinoamericanos. 

1 � 1.2 Delimitación Temporal 
B trabajo de investigación comprende eJ período agosto 2001 a 
mayo 2003. 

1.1.3 Delimitación Social 
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El estudio está enfocado en los beneficios que trae consigo un 
correcto diseño de los embalajes de exportación en cajas para una 
corporación multiproducto, sus clientes y regiones en las que opera. 

1.1.4 Delimitación del rubro de la Corporación: 

Por eJ tipo de producto: Ver Tabla 3. 

Dimensiones: Largo: 110 mm. máximo. 
Ancho: 100 mm. máximo. 
Alto: 350 mm. máximo. 

Densidad: 1.5 g/cm3 máximo. 
Acabado: Alto. 

Lo cual implica que la caja de embalaje será la 
que soporte todas las cargas externas. 

Rango de Temperatura 10 ºC a 35 ºC 
de almacenamiento 
Rango de Hwnedad de 40%a95 % -

almacenamiento 
Presión atmosférica Lima-Perú: 1 Atm. ( O msnm) 

Bogotá- Colombia: O, 74 Atm. ( 2600 msnm) 
Cuidados -Productos :frágiles y no frágiles

·- -Conservar Posición vertical
Peligrosidad Ninguna* 
* De acuerdo con la Clasificación de la International Air Transport

Association 1A TA.

Tabla 3 Delimitación por el tipo de producto a tratar 

Elaboración propia. 

Por el tipo de embalaje: 
Manipulación (Handling): Manual, Semiautomático y 
Automático. 

Por el Tipo de Transporte: Marítimo y Aéreo. 

1.1.5 Delimitación Conceptual: 

Capítulo 1 

- Conocimientos de la Maestría en Ingeniería Industrial. Con énfasis
en logistica, calidad y dirección de operaciones.

- Conocimientos de Ingeniería Mecánica. Con énfasis en resistencia
de materiales.

- Conocimientos de ISO 9001 :2000
- Conocimientos de la Norma ISO 3394 de embalaje en cajas y

relativas al transporte de bienes.
- Teoría de Sistemas.
- Operaciones Globalizadas.
- Programación Lineal.
- Programación en Visual Basic.
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1.2 FORMULACIÓN DEL PROBLEMA 

1.2.1 Problema Principal 
¿En qué medida la aplicación de la metodologia para la 
implementación de la norma ISO 3394 para el embalaje de 
exportación en cajas en una corporación multiproducto mejorará su 
posición competitiva? 

1.2.2 Problemas Secundarios 

a. ¿En qué medida la aplicación sistémica de la Metodología
permitirá mejorar a la Corporación en sus operaciones de Dfl?

b. ¿En qué medida la especialización del personal del área,
encargado de las DFI, permitirá garantizar la calidad del
producto?

c. ¿En qué medida la capacidad gerencial de los directivos de la
corporación, en tomo a las DFI, permitirá el desarrollo progresivo
de la misma?

d. ¿En qué _medida la orientación al cliente de las áreas
relacionadas a las DFI permitirá incrementar los ingresos en la
Corporación?

e. ¿ En qué medid�--'ª especificación de los procedimientos basados
en el enfoque al cliente permitirá reducir la variabilidad del
producto?.

t .3 OBJETIVOS DE LA INVESTIGACIÓN 

1.3.1 Objetivo General 

Desarrollar una metodología para la implementación del embalaje 
de exportación en cajas bajo la norma ISO 3394 para una 
Corporación Multiproducto, tal que le permita mejorar su posición 
competitiva. 

1.3.2 Objetivos Específicos 

Capítulo 1 

a. Determinar de que manera la aplicación sistémica de la 
Metodología permitirá mejorar a la Corporación en sus
operaciones de DFI en:
a.1 Brindar la seguridad de que las mercaderías llegarán al

destino satisfactoriamente, de acuerdo con las
especiftcaciones. 

a.2 Incrementar la velocidad de despacho de exportación hasta
la recepción de la importación simplificando procesos y
eliminando los cuellos de botella. 

a.3 Evaluar técnica y económicamente que el uso del diseño
del embalaje reducirá los Costos en las operaciones
globalizadas en una corporación multiproducto. 
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b. Precisar la especialización del personal del área, encargado de
la DFI que garantice la calidad ofrecida en dicha gestión.

c. Detenninar la capacidad Gerencial de los directivos de la
Corporación en el área de ta DFI que posibiltte el desarrollo
progresivo de la misma.

d. Determinar de qué manera la orientación al cliente en la
corporación, para el diseño del embalaje, permitirán
incrementar los ingresos en la Corporación.

e. Especificar los procedimientos para el diseño del embalaje para
exportación basados en el enfoque al cliente en la corporación,
reduzca la variabilidad del producto.

t .4 HIPÓTESIS 

1.4.1 Hipótesis Principal 

"La aplicación de la metodología para la implementación de la 
norma ISO 3394 para el embalaje de-exportación en cajas en una 
corporación multiprodudo mejorará su posición competitiva". 

1.4.2 Hipótesis Secundarias 
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a. La aplicación $._istémica de la Metodología en la corporación,
contribuira a mejorar la gestión de:
a.1 las mercancías exportadas, otorgando mayor confiabilidad

al cumplimiento de las especificaciones.
a.2 El tiempo total desde el envío de la exportación hasta la

recepción del importador, disminuyendo el ciclo
comprendido incluyendo el estatus del producto aprobado 
con disponiblidad. 

a.3 Evaluar técnica y económicamente que el uso del diseño
sistémico del embalaje de la DFI reducirá los costos en las
operaciones globalizadas en una corporación multiproducto. 

b. la especialización del personal del área a cargo de la DFI en
cada uno de los filiales de la corporación permitirá garantizar la
calidad del servicio ofrecido.

c. Lograr un desarrollo progresivo de la corporación en las filiales
que cuentan con directivos con elevada capacidad gerencial en
el área de DFI.

d. la orientación al cliente en toda la corporación incrementará los
ingresos a través de la mejora de la programación de los
requerimientos de fonna que se generen ahorros en los
procesos de envío, transporte y recepción.

e. La especificación de los procedimientos para el diseño del
embalaje para exportación basados en el enfoque al cliente en
la corporación, reduzca la variabilidad del producto.
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1.5 JUSTIFICACIÓN E IMPORTANCIA DE LA INVESTIGACIÓN 

1.5.1 Justificación 

El presente trabajo se realizó con el fin de que las corporaciones 
mejoren su posición competitiva al tener la seguridad de 
cumplimiento de las fechas programadas de entrega. Asimismo, la 
iflversión en recursos que luego serán de utilidad en la filial del país 
importador, en el entorno cambiante y dentro de una economía 
globalizada. 

1.5.2 Importancia desde el punto de vista social, ecológico, económico y 

Capitulo 1 

político. 

El presente trabajo, aplicado a las corporaciones, permitirá ser un 
ejemplo para tas pequeñas y medianas empresas que busquen 
incursionar en el Comercio Internacional y "Salir a Ganar", 
conquistando nuevos mercados, clientes, así como incremento de la 
utilidad y, sobre todo, que los importadores vuelvan a solicitar 
nuestros productos garantizando la sosteníbilidad del negocio y no 
terminen con una única exportación, ni el sabor amargo de un litigio 
por productos averiados en el proceso de exportación. 

1.5.2.1 Importancia Social: 
La metodologia mejorará el comercio internacional, lo cual 
implica mejorar la calidad de vida de las personas al generar 
mayores puestos de trabajo, además de sacar provecho a la 
globalización competitivamente. 

1.5.2.2 Importancia Ambiental: 
La reducción de mermas nos evitará la proliferación de 
desperdicios y la reutilización de embalajes (pallets y cajas) 
contribuirá a disminuir los desperdicios, además de estar 
cumpliendo con las reglamentaciones de comercio 
internacional, en especial de la Unión Europea UE y así 
evitar las barreras paraarancetarias. 

1.5.2.3 Importancia Económica: 
Aumentarán las utilidades de tas corporaciones retribuyendo 
en beneficio de sus trabajadores, familia, empresa, Estado y 
región. 
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1.6 VARIABLES E fNDICADORES DE LA INVESTIGACIÓN. Ver Figura 3. 

1.6.1 vartables Independientes 

DISEÑO SISTÉMICO de la DFt 

Indicadores: 
Estrategia ·Competitiva. 
Especialización del personal. 
Capacidad Gerencial. 
Orientación al Cliente. 
Espeeifieación de los Procedimientos. 

DFI: Distribución Física Internacional 

1.6.2 Variables Dependientes 

POSICIÓN COMPETITIVA de la Corporación 

Indicadores: 
Participación en el mercado. 
Garantía de la calidad del servicio. 
Desarrollo progresivo de la Corporación. 
•ncremento de los ingresos y generación de ahorros.

1.6.3 Variables Intervinientes 
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Mercado de Operadores Logisticos (Third Party Logistic ó 3PL) 
orientados a dar servicios de calidad mundial. 

DISEÑO 
SISTÉMICO 

de la DFI 

Variable independiente 

.4 .. 

Mercado de 
OPERADORES 
LOGÍSTICOS 

Variable interviniente 

... POSICIÓN 
.... COMPETITIVA de 

la CORPORACIÓN 

Variable dependiente 

Figura 3 Esquema Causal Con Variable Interviniente

DFI: Distribución Física mtemacioruu 
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1. 7 TIPO Y NIVEL DE LA INVESTIGACIÓN

1. 7 .1 Tipo de Investigación
En Ja investigación se aplicafán los siguientes métodos: 
Investigación Aplicada en Acción. Dado que la Corporación en la 
que aplicamos por primera vez el presente estudio, se prefirió 
realizaflo de Ja forma indicada para cumplir con Jas fechas de su 
planeamiento estratégico. 

1. 7 .2 Nivel de la Investigación
Por el nivel de Ja investigación, el estudio que se ha reaHzado 
reúne tas eafacterísticas de una investigación: 

a. Descriptiva:

b. Explicativa:

c. Prospectiva:

Consistirá en analizar el problema 
encontrado. 

Se analizarán - las causas-efecto de los 
problemas para su solución. 

Una vez implementado el nuevo sistema, se 
analizará qué ocurrirá después de un año y 
cómo puedo aplicarlo a otras empresas de 
rubro similar, concluyendo en la 
metodología de embalaje propuesta en la 
presente tesis. 

1.8 METODOLOGiA DE LA INVESTIGACIÓN 

1.8.1 Metodologia 
Análisis-Experimentación-Sintesis: 

En el Análisis, se dividió al todo en sus elementos para poder 
entender el fenómeno y sus causas. 
En la Experimentación, se realizaron pruebas de modo que validen 
los -supuestos y asi entender los efectos. 
En la Síntesis, se estructuró el presente estudio, tal que concluya 
en la metodología propuesta por la tesis y así se constituya en un 
aporte científico. 

1.8.2 Diseño 
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Aplicación en el país exportador .. i,. para los .. n" países 
importadores, evaluación de resultados. De salir positiva la 
aplicación del país .. i", extender la aplicación, en el país exportador 
"j", evaluación y resultados. 
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Finalmente, evaluación y resultados totales a nivel corporativo 

Las empresas exportadoras en la corporación son: i: Perú y j: 
Cofombia. 
Las importadoras son Bolivia, Colombia, Chile, México, Perú, 
Puerto Rico-y Venezuela. 

Se tomó en la corporación una muestra en la cual: 
M=O x rOy 
Donde 
M = Muestra de envíos de las exportaciones del país según medio 

de transporte. 
O= Observación. 
x = Diseno sistémico 

y = Posición competitiva 
r = Relación entre variables. 

1.9 POBLACIÓN Y MUESTRA EN LA INVESTIGACIÓN 

1.9.1 Población: 

La población de estudio está conformada por los envíos anuales según el 
medio de transporte. 

1.9.2 Muestra: 

Se aplicó la fórmula de investigación de mercados para poblaciones 
pequeñas, la cual determinó una muestra representativa de la población, 
en la cual se basó el presente estudio. Para ello se realizaron dos pasos: 

a. n· = ( S2 / V2 ) = Tamafio provisional de la muestra
= (varianza de la muestra/ varianza de la población). 

n • se ajusta después con otros datos, en relación al tamat\o de la 
población. 

b. n = n' / (1 + n· / N)

N = Tamat\o de la población
"

y = Valor promedio de la variable =1; Gerente de Servicio al Cliente

de país Importador. 
. Se = Error estándar 

V2 = Varianza de la muestra de las ocurrencias de y

Su definición (Se) cuadrado del error estándar 
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n, = tamaño de la muestra sin ajustar. 
n = tamaño de la muestra. 

Los países en los que se aplicó la tesis son 7 incluido el país 
exportador, N = 7; Error = 1 %. 

n' = 0,5x0,5 
= 100

o 052 

' 

n= lOO =654 
(1 + 100/7) ' 

n = 7 encuestas 

1.10 TÉCNICAS E INSTRUMENTOS PARA RECOLECTAR INFORMACIÓN 

1.10.1 Técnicas 

a. Técnica de Confrontación o contrastación documentaría.
Se estudia la información de embalaje, a nivel nacional e
internacional. Asimismo, se analiza la tecnología de punta en
ferias nacionales y la feria Pack Expo de Chicago 2002.

b. Técnica de Recolección de datos:
1. Observación sistémica.
2. Revisión y análisis documental.
3. Entrevistas y reuniones de coordinación.
4. Feedback.

c. Técnicas de procesamiento de datos:
1. Técnica de representación gráfica.
2. Técnica Estadística
3. Análisis de los datos obtenidos.
4. Contrastación con la información bibliográfica.

1.10.2 Instrumentos 

Los principales instrumentos que se utilizaron fueron el 
cuestionario y la entrevista. 

1.11 MARCO CONCEPTUAL 

Ver acápite 4.2. 
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CAPÍTULO 2 

MARCO TEÓRICO 

2.1 LA LOGiSTICA Y LAS OPERACIONES GLO�ALIZADAS (2) 

Planificar y operar en un entorno globalizado requiere de nuevas 
habilidades en la gestión de la empresa, como desarrollar una confiable 
red de almacenes globalizados, centros de distribución, optimizar los 
múltiples tipos de servicios de transporte, diseñar sistemas de información 
y comunicación integrados a la cadena de abastecimiento. Así, las 
compañías que ignoran los factores externos y competencia externa están 
en riesgo. Las compañías no pueden aislar los procesos de decisión de las 
diferentes áreas funcionales cuando tratan de diseñar y manejar 
productos/servicios que involucran procesos a través de las áreas 
funcionales. Toda la organización tiene Q':18 ser analizada como un 
sistema en el cual las diferentes áreas (por ejemplo: Marketing, 
Operaciones, Finanzas) y los diferentes miembros (por ejemplo: 
proveedores, fabricantes, distribuidores, dientes, competencia y entidades 
gubernamentales) están todas interrelacionadas. 

a. LAS OPERACIONES GLOBALIZADAS

"Es el proceso de planificar, complementar, controlar el flujo y
almacenamiento de insumos, productos en proceso, productos
terminados, relacionando información desde el punto de origen hasta el
punto de consumo para satisfacer los requerimientos del cliente
globalizado mientras usamos eficientemente los recursos globales de la
firma".

(2) Philippe-Pierre Dornier. Richard Ernst. Michel Fender. Panos Kouvelis.
Global Operations and Logistics. T ext and Cases. 
John Wiley & Sons, lnc. 1998. USA. pág. 1 a la 12. 
Traducción y adaptación libre del autor 
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b. LA LOGiSTICA

Es la administración de flujos entre Marketing y Producción. La función
orientada a acercarse a las diversas áreas que realizan actividades
separadas para la firma. Los procesos logísticos cruzan a través de
todas las áreas funcionales, de esta manera crean importantes
intercambios (interfases). Si se administrara las actividades de una
forma aislada puede producir soluciones no óptimas. Esto implica
subordinar a las metas de la compañía, las metas de las áreas
individuales. Para administrar las interfases efectivamente, deben ser
establecidos algunos mecanismos para fomentar la cooperación entre
las áreas de la firma.

c. FLUJOS GLOBALES EN LAS TRASNACIONALES:

En orden a satisfacer las demandas de sus mercados, una organización
de negocios pueqe estructurar los productos o servicios acorde con
algunos o todos los siguientes flujos físicos:

• Materias primas a�macenadas en su lugar de origen para ser
enviadas al cliénte.

• Bienes semiterminados sin posibilidades de manufactura local.
• Máquinas herramientas y máquinas de una capacidad manufacturera

a otra.
• Productos terminados entre plantas y los almacenes pertenecientes a

las compañías de servicios logísticos.
• Partes consumibles y repuestos para vehículos
• Bienes y partes para reacondicionar produdos de los clientes

locales.
• Equipos de soporte para ventas, avisos de publicidad, literatura, etc.,

desde compañías a agentes apropiados.
• Retomo de empaques vacíos desde el punto de entrega al punto de

carga.
• Productos vendidos o componentes devueltos desde puntos de

entrega a sus puntos iniciales de almacenaje o manufactura (flujo de
reversa).

• Productos usados o consumidos para ser reciclados, ajustados a
medida, reusados o desechos o vendidos (flujo reverso).

Estos miles de flujos, los cuales son las bases de las actividades de 
Operaciones y Logística, tienen un gran significado actual. Ellos cubren 
más áreas geográficas que antes e incluyen nuevos tipos de flujos, así 
como logística reversa (para et reciclaje, por ejemplo). 

Capítulo 2 Página 17 



DIRECCIÓN DEL FLUJO 

Flujo Directo (Direct Flow): 
Es et flujo que inicia en la compañía y finaliza en el mercado. 
Es el sentido de flujo tradicional que inicia en la concepción del producto, 
luego se realiza el abastecimiento de insumos, la producción, 
distribución fisica (nacional o internacional, unimodal o multimodal), 
hasta se despacho al cliente final. 

Flujo Reverso (Reverse Flow) o Logística Inversa: 
Es el flujo que inicia en et mercado y finaliza en la compañía. 
Usualmente para satisfacer las necesidades del cliente (tanto en servicio 
posventa, como en la oferta misma), canjes o devoluciones de 
mercadería, anulaciones de pedidos; por el interés creciente de proteger 
el ambiente o conservar los recursos. 

d. LOS 3 PRINCIPIOS FUNDAMENTALES DE LA LOGISTICA Y LAS
OPERACIONES GLOBALIZADAS:

1. INTEGRACIÓN SECTORIAL
Se refiere a la� operaciones entre las empresas.

2. INTEGRACIÓN FUNCIONAL
Se refiere a las operaciones internas en ta empresa.

3. INTEGRACIÓN GEOGRÁFICA.
Se refiere a la rapidez de las operaaiones entre zonas alejadas
gracias a la tecnología (e-mails, telefonía, redes, internet, etc.) y
gracias a las zonas francas y acuerdos para las operaciones entre
países.

2.2 COMPETENCIA Y COMPETITIVIDAD. 

En la actualidad, no se debe esperar a ser una empresa trasnacional para 
empezar a pensar en la globalización, sino desde ya empezar a buscar 
estrategias para sacarle provecho a ésta. la competencia por la 
subsistencia de las naciones es cada día más dive,sa e intensa. 

a. LAS TRES FUERZAS DE LA GLOBALIZACIÓN DE HAMMER & CHAMPY:
(3) 

Son las siguientes: 

·1. CLIENTE: los clientes asumen el mando:
"hoy los clientes le dicen a los proveedores qué es lo que quieren, 
cuando lo quieren, y cuanto pagarán. Esta nueva situación está 

Capítulo 2 Página 18 



descontrolando a compañías que sólo sabían de la vida de un mercado 
masivo". 

2. COMPETENCIA: La competencia se intensifica: ahora no sólo hay una
competencia sino que es de muchas clases distintas.
Se venden artículos similares en distintos mercados sobre bases
competitivas totalmente distintas: uno en base al precio, en otro en base
a selección, aquí en base de calidad y más allá a base de servicio antes
o después de la venta o durante ella .

. .  . .  .Las nuevas compañías no siguen las reglas conocidas. Hacen
nuevas reglas para manejar los negocios_ 

3. CAMBIO: Con la globalización de la economía, las compañías se ven
ante un número mayor de competidores, cada uno de los cuales puede
introducir al mercado innovaciones de producto y servicio. La rapidez
del cambio tecnológico también promueve la innovación".

b. LAS 4 FUERZAS DE LA GLOBAUZACIÓN:
Según Domier, Ernst, Fend,er y Kouvalis. (4)

1. EL MERCADO: (CLIENTES y PROVEEDORES)
El mercado cambia bajo la influencia de los productos, requerimiento de
clientes, expectativas del servicio logístico, cambios geográficos y el
gusto del cliente. Hay que tener mucho cuidado con qué
PROVEEDORES tratamos porque éstos pueden pertenecer a grandes
grupos de trasnacionales y dejarnos sin abastecimiento cuando somos
más wlnerables o filtrar información de la empresa a la competencia.
Asimismo, los proveedores son fuentes de nuevos materiales,

tendencias y oportunidades de innovar el negocio.

2. LA COMPETENCIA:
La competencia estimula la diferenciación de productos y, cuando esta
diferenciación es dificultosa, entonces se le busca en el área logística y
de operaciones.

3. LA TECNOLOGIA:
El avance y cambio tecnológico afecta profundamente a casi todo, espe­
cialmente a la logística. Innovaciones en manufactura permiten una pro­
ducción combinada más rápida y la transferencia de datos electrónicos.

(3) Hammer, Michael & Champy, James. Reingenieria.· 
Editorial Norma. 5ta. reimpresión. 1994 Colombia 
pág. 18. 

(4) Philippe- Pierre Domier y otros. Op. cit. pág. 13.
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4. REGULACIONES GUBERNAMENTALES:
Frecuentemente tienen un fuerte impacto en las actividades togisticas.
Para muchos productos se imponen normas sanitarias, de seguridad, las
nuevas normas contra el bioterrorismo, tratados de libre comercio, zona
de exclusión, etc.

De lo expuesto, podemos comparar las fuerzas de la globalización según el 
autor en la Tabla 4. 

Autor Autor 
Hammer & Champy Dornier, Emst, Fender y Kouvalis 

Fuerza 1 Cliente El Mercado Fuerza 1 
(Clientes y 
Proveedores) 

Fuerza2 Competencia Competencia Fuerza2 
Fuerza 3 Cambio Tecnología y Fuerza 3 

- Regulaciones Fuerza4 
Gubernamentales 

Tabla 4 Cuadro Comparativo de las Fuerzas de la Globalización
según Autor. 

Elaboración propia. 

c. LAS ESTRATEGtAS COMPETITtVAS GENÉRICAS:
Según Michael Porter. Ver la Tabla 5. 

1) Liderazgo de Costo: la posición de bajo costo de un lider se traduce en
mayores retornos.

2) Diferenciación: una empresa debe ser percibida como única si quiere un
precio superior.

3) Enfoque: consiste en seleccionar un grupo o segmento del sector
industrial y ajusta su estrategia a servirlos con ta exclusión de otros.

VENTAJA COMPETITIVA 

Costo más bajo Diferenciación 

Objetivo 
PANORAMA amplio 1. Liderazgo de costo 2. Diferenciación
COMPETITIVO 

Objetivo 3A. Enfoque de Costo 3B. Enfoque de 
limitado diferenciación 

Tabla 5 Las Estrategias Competitivas de Michael Porter 
Fuente: Porter, Michaell. Ventaja Competitiva. 
Compafiía Editorial Continental. S.A. Décimo Tercera edición. 1996. México. 
Pág.29 
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2.3 TEORÍA DE SISTEMAS APLICABLE AL ÁREA 

Un sistema es un conjunto de componentes que interaccionan entre sí para 
lograr un objetivo común. La finalidad de un sistema es la razón de su 
existencia. La finalidad de un sistema es la razón de su existencia. (5) 

Tipos: 

Sistemas Abiertos: son aquellos que interactúan con su ambiente, reciben 
entradas y producen salidas. 

Sistemas Cerrados: son aquellos que no interactúan con su ambiente. 
Todos los sistemas son abiertos. Es así como los sistemas cerrados sólo 
son un concepto, aunque muy importante. 

El elemento de control. 

Todos los sistemas tienen niveles aceptables de desempeño, denominados 
estándares y contra -Ios que se comparan los niveles de desempeño 
actuales siempre deben anotarse las actividades que se encuentran muy 
por encima o muy por debajo de los estándares. Para poder efectuar los 
ajustes necesarios. - La --información proporcionada al comparar los 
resultados con los estándares junto con el proceso- de reportar las 
diferencias a los elementos de control recibe el nombre de realimentación (o 
feedback). Véase un ejemplo en la Figura 15. 

Para resumir los sistemas emplean un modelo d� control básico consistente 
en: 

1. Un estándar para lograr un desempeño aceptable
2. Un método para medir el desempeño actual
3. Un medio para comparar el desempeño actual contra el estándar
4. Un método para realimentación

Los sistemas pueden ajustar sus actividades para mantener niveles 
aceptables con el, fin de continuar funcionando, aquellos que no lo hacen, 
tarde o temprano dejan de trabajar. 

Los componentes que forman un sistema pueden ser a su vez sistemas más 
pequeños; es decir, los sistemas pueden estar formados por varios niveles 
de sistemas o subsistemas.

(5) Senn, James. Análisis y Diseño de Sistemas de Información.
Me Graw Hill. Segunda edición. 1992. México.
pág. 19
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2.4 LA DISTRIBUCIÓN FlsrcA

Er presente capítulo tiene el propósito de mostrar los principales flujos que 
se realizan en las operaciones en las Distribuciones Físicas 
Internacionales. 

a. La Distribución Física tnternacionat (DFt):

En la tesis, se trata de las cajas de embalaje utilizadas en la operaciones
de Distribución Física Internacional, en las cuales tenemos: las
operaciones de Despacho y fa de recepción, el almacén de envío, el
agente logístico, el agente de carga, los movimientos en puertos o
aeropuertos, la recepción en el almacén del país importador y su
despacho para el cliente final. Ver la figura 4.

Las operaciones en transportes multimodales son aquellos en los que se
requiere varios medios de transporte para el envio y recepción de
bienes; elfo es muy_usual.

Almacén 
de Envío 

Agente 
Logístico 

Third 
Party 

Agente 
: general de 
i handling 
1 

Medio de 
transporte 

Agente 
general de 
handling 

Agente 
Logístico 

Th.ud 
Party 

Almacén 

de 
Recepción 

Figura 4 Despacho con transporte unimodal del almacén exportador 
hasta la recepción en el almacén importador 
(Versión simplificada) 

Elaboración propia. 

b. Los lncoterms y su Relación con el Embalaje:
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Los lncoterms regulan: (Yer figura 5) 
a) La distribución de documentos
b) las condiciones de entrega de la mercadería
e) La distribución de costos de la operación
d) La distribución de riesgos de la operación.

Los lncoterms no regulan: 
a) la legislación a tos puntos no reflejados en los lncoterms.
b) la forma de pago de la operación
c) Los lncotenns no regulan las especificaciones de los embalaies.
d) Otros no contemplados

INterno.cional COrrir1ercio.l TERMS 
(T érMinos de Coriercio Interno.ciono.l) 

EX 

FCA 

FAS 

FDB 

CFR 

CIF 

DES 

DEQ 

DDU 

DDP 

- IlocU'lel'ltos
c:z::::z::J Riesgo
-eoste

Figura 5 Diagrama del alcance de la responsabilidad en los INCOTERMS 

Fuente: Econ. Juan Mayorga V. Juris Aduanas S.R.Ltda. 
XXXV- CEA-SNl.2001

Tendencias Riesgo - Seguridad del embalaje de los exportadores. 

Caso EXW: debido a que er exportador asume el riesgo hasta la salida de 
su fábrica, es usual que embale tos productos tal que soporten hasta ese 
punto (Siendo la tendencia de embalajes poco seguros). 

Caso DDP: debido a que el exportador asume el riesgo hasta que llegue el 
producto al almacén del importador, es usual que embale los productos, tal 
que soporten hasta ese punto final, notándose embalajes más reforzados. 

Se sugiere siempre al importador que negocie las condiciones de los 
embalajes, para no recibir mercaderías averiadas en el proceso de 
importación. 
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2.5 LOS SISTEMAS DE ALMACENAMIENTO AUTOMATIZADOS: 

Sobre Optimización y Automatización. 

Debido a la gran cantidad de mano de obra involucrada en las tareas 
realizadas en los almacenes, podemos automatizar todos los procesos; 
pero ésta debe estar bajo una estrategia. 

"Las empresas de clase mundial se distinguen, no por la utilización de 
tecnología de punta, sino por la utilización estratégica. que hacen de ésta" 
(6). 

Los sistemas de almacenamiento automatizados o ASRS, Autornated 
Storage and Retrieval Systems. Son los Sistemas automatizados para 
almacenamiento y recuperación de mercancías. 

Se diferencian 2 tipos de ASRS: 
Miniload (Mini Load) 
Unitload (Unit load) o Deep Lane Storage. 

a. Almacén Automatizado Miniload:

El almacén Miniload o DAC (Depósito Automático de Cajas) aplica el 
principio "producto a hombre". Ver figura 6. 

Tecnología Miniload: 
1) Total automatización
2) Inventario permanente
3) Elevado rendimiento del espacio disponible
4) Máxima comodidad y facilidad de acceso a las cajas.

b. Almacén Automatizado Unitload:

Los almacenes Unitload aplican el pnne1p10 del desplazamiento 
automatizado de la Carga Unitarizada o Unit Load a través del almacén 
sin intervención de operaciones manuales. El desplazamiento de la Unit 
Load se hace por medio de robots, siendo los más difundidos los AGV, 
cuyas siglas significan Automatíc Guided Vehicles. Los AGV son 
montacargas guiados por láser, guías de camino, rieles, los cuales 
pueden elevar cargas como: cargas unitarizadas en pallets, bobinas, 
equipos de gran peso, son actualmente muy usados en la gran industria 
de los Estados desanollados. Entre las empresas especializadas en AGV 
y . sus variantes están: www.rocla.com, www.egemin.com, 
www.transrobotics.com. 

(6) Heizer, Ray; Render, Barry. Dirección de la Producción- Decisiones
Estratégicas. Prentice Hall. Cuarta edición. 1997. España. pág. 324 a 338.
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1 Productos 

DDD 
Caja de plástico sin tapa 

o bande·a

..__:> 
Opernrio 

Figura 6 ASRS Tipo Miniload. Principio Prs;xlucto a Hombre 

Elaboración propia 

2.6 LiNEAS DE DESPACHO AUTOMATIZADAS 

Las Líneas de Despacho Automatizadas pueden ser desde medio metro de 
transportador de rodillos o faja transportadora hasta líneas totalmente 
automáticas de embalaje. 

La imagen muestra una línea totalmente automática consistente en los 
siguientes módulos estándar de Soco System (Fuente: 
www.socosystern.com): formadora automática de cajas, robot de brazo de 3 
ejes, transportadores, precintadora de cajas, dispensador de pallets vacíos, 
robot de paletización y enfardadora automática de pallets. Ver figura 7. 

1 il 

Figura 7. Etapa de Formado. Fuente Soco System 
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a. Formado (Carlon Erector').
b. Llenado (Free-arm robot).
c. Manutención (Conveyors).
d. Precintado ( Carlon Sealers o Zippers).
e. Manutención de pallets (Pal/et handling).
f. Paletización (Pal/et Loader and robots).
g. Enfardado de pallets (Automatic Pal/et Stretch Wrapping).

El equipamiento auxiliar incluye encastramientos, transportadores de rodillos, 
alarma de film, rampa, base con 3 puntos de acceso, etc. 

Los mismos equipos que se utilizaron para la línea de despacho mostrada se 
pueden utilizar para la línea de recepción en et pais importador, lo cuat no 
implica que se utilicen equipos depalletizadores especfficos. Existe un robot 
muy especifico como el Robot Stackbot tm (Palletizer/Oepalletizer). Mayor 
información en www.stackbot.com o www.packexpo.com. 

Asimismo, cabe mencionar el uso de otros accesorios como impresoras 
inkjet para imprimir directamente sobre los artículos o las cajas de embalajes 
sin necesidad de usar etiquetas. Su conveniencia dependerá de las 
facilidades del Agente Logístico o Third Party. 

2. 7 INGENIERiA DE PACKAGING

Empresas con muchos años en operaciones globalizadas han considerado
estratégico tener un área que se especialice en el embalaje de los productos
que comercializan. Por su naturaleza usualmente depende de Investigación y
Desarrollo o de Logística. En la figura 08, vemos la interacción de la
Ingeniería de Packaging (a cargo de la gestión de los envases y embalajes)
en la corporación Hewlett-Packard (HP).

En el Packaging está la vida del producto. En el ámbito exportador y de
ingeniería de desarrollo de nuevos productos se emplea el término
"packaging".

Packaging: relativo la Gestión de Envases o Embalajes. 

PACKAGING = ENVASES+EMBALAJES 

a. Consideraciones Ambientales:
"En Alemania y gran parle de Europa se está planteando la reutilización de
las parihuelas de madera. Para ello es indispensable annonízar las
medidas de las parihuelas, sean éstas de 800 x 1200 mm (DIN 15 146
Europallet) 6 de 1000 x 1200 mm (ISO 6780) y de igual manera se piensa
dar un mejor uso de la superficie disponible,._ (7)

(7) IPENBAL. Instituto Peruano de Envases y Embalajes
1 Seminario de gestión de calidad, nonnas técnicas y técnicas de envase y
embalaje para la exportación a Alemania y la CEE. Dr. Atfredo Heinzelmann
Junio 1992. Lima. Perú.
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3. Gestión de la Calidad
Entorno de pruebas estándar

4. MaTketing
Estándares del Disefto y del Arte
Gmfico
- Percepción del cliente
- Requerimientos Legales
- Nacionalización del lenguaje

- Diseffo del Producto/Packaging

2. Materiales
Proveedor delPackaging

- Recepción
- Manipulación del Material
Embalaje del Producto

'­- Disefto y Especificaciones_ "--._
técni�

- Gestión de la lealtad del
proveedor

- Redes con otras division�
para alcanz.ar el nivel del 
precio 

1.I&D

Disefto del Producto
Estabilidad mecánica 

- Confiabilidad
- Consideraciones Logística
- Disefto para su

manufactura

Ingeniero de 
Packaging � 

Figura 08 Entorno del Ingeniero de Paokaging 

Fuente: http://packaging.hp.com. USA 2001 
Traducido, por: J. Egúsquiza 

Observaciones: 
- l&D = Investigación y Desarrollo.

5. Manufactura
Material a manipular
Descarga Electrostática
Flujo del Proceso
- Manufacturabilidad
- Confiabilidad
- Costos de Manufactura
Relaciones para el contrato
de manufactura OEM.
Soporte posmanufactura
(solución de conflictos)

6. Distribución y
Logística

Procesos 
Costos de Embarque 
Cumplimiento de las 
regulaciones nacionales 
e internacionales 

7.Ventas
Satisafcción del Cliente
- Garantía ID.O.A.

- Consideraciones
ambientales

OEM: Original, Equipment Manufacturer (Fabricante del equipo original, dueno de
patente, proceso, marca u origen) 

DOA: Dead on arrival (pérdida total al momento de la entrega) 
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Datos iniciales 

Análisis de datos 

Proyecto 

Elaboración de 
Prototipos 

Cantidades, destinos, mes, 
medio de transporte, tipo 

de muestra de producto. 

Forma 

Dimesiones 

Peso 

Características del 
producto 

Condiciones de 
distnoución 

Manutención o 
Handling 

Almacenamiento 

Transporte 

Exigencias del 
mercado 

Materiales de 
packaging 

Normatividad 

Definición del1 

packaging 

Dimensionamiento 
del Envases y 

Embalaje 

Matriz de Embalaje 

Pruebas para 
verificar y validar 

Fragilidad 

1-----.... Acabado 

Posición vertical 

ltura de apilado 

ltura de caídas 

Limitaciones dimensionales 

1 Temperatura-humedad 

, Vibraciones y aceleraciones 

1 Variaciones de presión 
atmosférica 
Exigencias socio-cuJturales 

ompatibirlidad Química 
' stabilidad Colorantes 

Nacional, Internacional, 
1 ,IATA, ISO 3394, IMO,etc

Tipo de envase 

Tipo de embalaje 

Tipo de acondicionamiento 

Tipo de protección 

1 otulado y marcado 

Eficiencia volumétrica 
1 
, Eficiencia gravimétrica 
1 

Eficiencia pallets 

Eficiencia contenedor 

e laboratorio, simulación PC 

1 e campo 

Prueba piloto 

Costo . Satisfacción del Cliente Final 

Especificación de la Matriz de Embalaje Aéreo, marítimo, terrestre,. fluvial, etc 

Figura 09 Esquema general del desarrollo o selección de un packaging 
Basado en esquema de Wilfredo Giraldo Mejía. 1992. Por J. Egúsquíza 
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Para el diseño de envases y embalajes ecológicos revisar el anexo 3. 

b. Las cajas de embalaje para et transporte internacional de bienes según la
norma ISO 3394. Ver norma en Inglés en el Anexo 02.

c. Consideraciones para el Diseño de Caías ISO según la Norma ISO 3394:

c.1 Proceso de Fabricación:

La norma tSO 3394 sólo indica las dimensiones nominales de tas cajas.
Para el diseño se debe considerar el espesor de las paredes del material,
las desviaciones de fabricación y las tolerancias del diseño.

Se tienen 2 procesos muy conocidos para las cajas: 

a) Por prensa rotativa. Es la forma de fabricación más económica, pero que
puede tener la mayor cantidad de desviación de medida, de lote a lote.

-

b) Por troquelado. inicialmente, es más costosa por la inversión en el
troquel, pero es !!_lás seguro en el control dimensional. Asimismo,
podemos realizar diseños con detalles elaborados 1al que beneficien el
comportamiento mecánico del material de la caja de embalaje.

c.2 El Box Compression Test (BCT) de la caja de Embalaje para Transporte:

La Resistencia a la compresión vertical de la caja de embalaje armada o 
en uso si es hecha de cartón, es afectada por las condiciones ambientales 
como: temperatura, humedad, golpes, vibraciones y el tiempo. 

La Vida de la Caía de Embalaie: 

Para las cajas de cartón que serán utilizadas para la Distribución Física 
Internacional podemos hablar de un período de vida útil. ya que el cartón 
corrugado disminuye su resistencia a la compresión (BCT) con el 
transcurso del tiempo. Ver figura 10. 

Capitulo 2 

BCT 

MESES 

Figura 1 O Curva del Box Compressión Tests para las cajas de
Embalaje para la Distribución Física Internacional 
Elaboración propia .. 

Página 29 



Equipo de laboratorio para medir el BCT 

Si bien especificar el material del cartón es importante para definir et material 
adecuadamente, es importante saber cuál es la resistencia de la caja 
armada, es el peso que la caja puede soportar sobre sí sin colapsar (a 
condiciones estáticas). Para estimar su valor real, se calcula en base al 25 % 
del valor obtenido en el ensayo normalizado en el Compresómetro. La 
normas usadas para el ensayo del BCT son la ISO 12 048: 1994 y la UNE 49-
457-h2.

Determinación del BCT real de la caja de embalaje para transporte: 
Factor Europa- Europa: 20 % det BCT de Laboratorio: 518 x 0,20 = 103 kgf 
Factor Europa- América : 16% del BCT de Laboratorio: 518 x O, 16 = 82 kgf 
Factor América-América: 25 % del BCT de Laboratorio: 518 x 0,25 = 129 kgf 

c.3 Método para determinar la Absorción de Agua del cartón corrugado:

Según el Reglamento para el Transporte de Mercancías Peligrosas de la 
IATA (8), traducción libre del autor: '"la resistencia al agua de la superficie 
exterior de la caja de cartón corrugado debe soportar el incremento en 
peso. Blo es determinado en una prueba de 30 minutos de duración et 
cual es el Método del Cobb que utilizamos para determinar la absorción del 
agua, la cual no debe ser mayor a 155 g/m2 (ver la norma ISO 
internacional Standard 535:1991) ". 

c.4 Otras Pruebas para el material del cartón corruóado para cajas:

Durante muchas décadas, se han utilizado las normas T APPI y otros 
organismos. Dada la coyuntura de la Unión Europea (UE), optamos por las 
Euronormas EN que, en conjunto con las normas ISO han generado las 
Normas EN ISO, las cuales han sido traducidas al español por la UNE, por 
ser país miembro de la UE y tener et mismo idioma de la presente tesis. 

Así tenemos: (Si vemos la Tabla Figura 61 del Centro Papelero) 
GRAMAJE: Ensayo según Norma UNE fil-102 
ECT: Ensayo de Compresión Vertical Según Norma UNE-EN ISO 3037. 
FCT: Ensayo de Compresión Horizontal. Según Norma UNE-EN 23035 
REVENTAMIENTO: Ensayo Según Norma ISO 2759. 
CALIBRE: Ensayo según Norma UNE 57-103-91 
HUMEDAD: 6,0 A 9,0 % SEGÚN Norma UNE-EN 20287 
COBB: No mayor a 155* g/m2 según ISO 535:1991 

*Para el· Liner Externo

(8) IATA. lntemational Air Transport Association.
Dangerous goods regulations. IATA. 42nd Edition. 2001. Canada
Página 506
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d. Test para los productos terminados sin embalar que serán exportados Vía

Aérea o Marítima o Terrestre:

d1) Caída: El producto terminado debe soportar una caída de 30 cm. de 
altura sobre loseta o concreto. El producto en el interior debe soportar 
la caída. 

d2) Hermeticidad y compresibilidad: Durante el transporte, los productos 
pueden estar sometidos a cambios de presión atmosférica que 
pueden provocar que los productos que contienen líquidos puedan 
destaparse o fugar los líquidos en el caso de la acción del vacío o 
contraerse en el caso del aumento de la presión atmosférica. 

d3) Productos de Volumen vañable: Caso de Envases flexibles (Por 
Ejemplo, los Sachets o tubos plásticos colapsibles). 

d4) Rayadura: 
Al deslizarse un producto terminado en contacto con otro, pueden 
rayarse entre sí. 

d5) Frágiles: los que puede romperse con facilidad. Ej: Vidrio. 

d6) Posición vertical: 
Se debe determinar cuál es la posición reccmendada para su 
transporte. 

d7) Altura sobre el nivel del mar de sellado en ta fabricación: 
Ya vimos en el inciso b) los efectos de la presión atmosférica. 

d8) Temperatura: 
Para líquidos por efecto de dilatación térmica se recomienda dejar una 
cámara de aire en el frasco con mínimo de 5 % del volumen máximo 
de aire. 

d9) Humedad- tiempo: 
La humedad atacará al producto al desprender tas impresiones, 

stamping, etc. 

d10) Vibración: 
La acción de la vibración en el transporte, sumado a la temperatura y 
la humedad, pueden provocar que los empaques se suelden y peguen 
irreversiblemente. 

d11) Evitar el accionamiento involuntario: 
Se debe evitar que los productos se tiendan a destapar o a accionar 
los pulsadores o llaves. 

d12) Cumplir con el espesor, compatibilidad del material, etc. 
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d13) Emitir un reporte. 

d. Material de Empaque: tenemos materiales: Absorbente de líquidos,
comburente (inhibidor de la combustión), Amortiguador (inhibidor de la
vibración y roce).

e 1) Material protector y amortiguador:
e2) Material amortiguador en burbujas de aire dentro de un film de

plástico:
e3) Material Amortiguador y protector contra golpes: tipo espuma.
e4) Material Amortiguador y Absorbente de líquidos.
e5) Material Desecante (Disiccants): la sílica gel es un material

higroscópico 
e6) Material Comburente: es un material que se utmza para el caso de 

gases explosivos, su utilidad es que ante la presencia del fuego 
reaccionan y combustionan absorbiendo gran cantidad de oxígeno 
(y en algunos casos calor reacción endotérmica), provocando que 
el fuego se apague o inhiba. 

f. Pruebas para las Cajas de Embalaje con Producto:

Se tienen pruebas a ver eo condiciones estáticas o condiciones dinámicas: 

f 1) Test de caída: para transporte internacional, el tesista recomienda la 
prueba de caída (Drop Test) desde 30 an. sobre el pallet.. Ver Tabla 06. 

o Naturaleza del Altura de 

Tabla 06 Alturas Típicas de caída de la carga con relación a la ocurrencia de, 
daño 

Fuente: The lnstitute of Packa in . Packa in Evaluation. Middlesex. 1982 

f2) Prueba de resistencia al apilamiento. 
En caso de envío marítimo, se recomienda un apilamiento de hasta 2 
m. 

f3) Prueba de Vibración. 
Se somete las cajas a la acción de un equipo vibrador que simule la 
vibración a ser sometida durante su transporte. 

f4) Prueba al Vado. 
Se verifica que el producto embalado en conjunto con la caja no estalle 
por acción de la diferencia de presión al cual estará sometida. 
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f5) Prueba a la Aceleración: 
Un artículo puede dañarse seriamente por acción de la aceleración o 
de la desaceleración, por ello es importante conocer el Factor de 
Fragilidad (G) de l'os productos que es multiplicado por g (aceleración 
debida a la gravedad o 9,811 m/seg2 

g. Para el caso de la exportación de Mercancía Peligrosa:
Para el caso aéreo consultar el reglamento respectivo de la 1A TA.. Para
los envíos marítimos está regulado por la IMO (lnternational Maritime
Organization)

h. Nuevos materiales para embalaje:
la aplicación de parihuelas y bandejas en material plástico se está
difundiendo en el mundo. En un futuro, conforme los costos disminuyan, se
difundirá el uso de materiales plásticos biodegradables.

i. Concepto del embalaje seguro:

El embalaje seguro es la cualidad de proteger el bien a transportar. 

Ejemplo: 

Embalaje A: 
Soporta un test de caida de 0,6 m. 
Soporta una presión de 20 pulgadas de mercurio de vacío. 
El liner exterior de la caja de cartón corrugado tiene un Cobb de 200 
g/m2_ 
Contiene 55 unidades. 
Tiene un empaque de divisores de cartón. 
Soporta un apilamiento de 1,2 m. 

Embalaje B: 
Soporta un test de caída de 1,2 m. 
Soporta una presión de 27 pulgadas de mercurio de vacío. 
El liner exteliior de la caja de cartón corrugado tiene un Cobb de 120 g/m2

.

Contiene 20 unidades. 
Tiene un empaque de divisores de cartón. 
Tiene un empaque de material comburente (inhibe la combustión). 
Soporta un apilamiento de 3 m. 

Vemos que el embalaje B soporta situaciones más exigentes que el 
embalaje A. 

Por tanto, diremos que el embalaje B es más seguro que el A. 

Embalaje Seguro B > Embalaje Seguro A 
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Es lógico pensar que para un costeo regular, el costo del embalaje B es 
más caro que el embalaje A, lo cual es cierto salvo excepciones como 
ofertas, remate de saldos de embalaje o ahorro de costos por producción 
masiva. Ver la figura 11. 

Costo del Embalaje B > Costo del Embalaje A. 

En el modelo planteado en la figura 1, se utilizó el criterio del embalaje 
seguro. 

Costo 

-

1 

A 

1 
B 

--

Embalaje 
más seguro 

Figura 11 Tendencia del costo del embalaje seguro en condiciones 
normales. __ 

Elaboración Propia. 

j. Los anaqueles de los almacenes:
Para las parihuelas de 1200 x 1000 mm., se recomienda que la distancia
interna entre parantes sea de 2200 mm. y la distancia externa 1008 mm. 
entre los parantes laterales, la altura sea de acuerdo con las necesidades 
del usuario. 

k. Los Contenedores
Se tienen dos orígenes de Contenedores, unos son de acuerdo con la
reglamentación inglesa (ver Anexo 12) y otro de acuerdo con la 
reglamentación ISO (usados en Europa). 

!.Rotulado: 
Et rotulado que debe tener toda caja de embalaje es el que se indica a 
continuación: Orientación del Embalaje, Frágil, Conservar bajo sombra y 
Fuerza máxima que soporta encima la caja de embalaje: para una carga 
uniformemente distribuida. 

m. Software para embalajes
-El Cape Pack permite manejar el embalaje con los sistemas normalizados
ISO, con la ventaja de disponer la información en red corporativamente
con una base de datos única, ya sea mediante una Red, Internet o un
ERP. Véase www.capesystems.com.
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2.8 LA ADMINISTRACIÓN DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO GLOBALIZADA 

(9) 

a. La Administración de ta Cadena de Abastecimiento:
(Supply Chain Management o SCM)
Es un término que se refiere a la administración de las actividades que
transforman tos insumos a bienes semiterminados o productos finales,
y que entrega estos productos finales a los clientes. Para muchas
firmas, la administración de la cadena de abastecimiento requiere de
operaciones en una red de maquiladores y distribuidores que están
usualmente en todo el mundo. Las actividades de 1·a cadena de
abastecimiento envuelven a compras, manufactura, logística,
distribución y transporte. Frecuentemente, diferentes firmas son dueñas
de varios eslabones de la cadena de abastecimiento.

b. La Administración de la Cadena de Abastecimiento Globalizada:
(Global Supply Chain Management o GSCM)

Es cuando las actividades y los flujos de !os productos en las que se
realiza la cadena de abastecimiento atJZan las fronteras entre países,
la administración de la cadena de abastecimiento se encuentra con
incertidumbre y en complejas redes logísticas globalizadas. Desde una

perspectiva gerencial, varias caracteñsticas diferencian a una cadena
de abastecimiento global de una cadena de abastecimiento local.
Véase el ejemplo de uña corporación en la figura 52.

Consideraciones:

b. l Substanciales Distancias geográficas: largas distancias implican
mayores tiempos de transporte. Ade,nás la incertidumbre del 
handling que puede afectar los productos, lo cual puede hacer 
inmanejable tas operaciones. 

b.2 Dificultad para estimar la· demanda e imprecisiones: Cuando se opera
en sociedades diferentes, se usan diferentes lenguajes, se observa 
una diferencia en la práctica y estas diferencias aean diferentes 
perspectivas y asumen de manera muy distinta la evolución de la 
demanda. 

b.3 Tipo de cambios monetarios y otras incertidumbres
macroeconómicas: 
La variación de los tipos de cambio monetarios y la inflación son dos 
de los más complicados factores en la cadena de abastecimiento 
globalizado. 

b.4 Infraestructura Inadecuada: Cuando se inician operaciones en la
· cadena de abastecimiento a nivel globalizado en varios países, en

ellos encontraremos sustanciales diferencias en los recursos (no

(9) Philippe-Pierre Domier. Richard Emst. Michel Fender. Panos Kouvelis.
Op. Cit. pág. 224 a TI/. Traducción y adaptación libre del autor 
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necesariamente deficiencias), ya sea en transporte, 
telecomunicaciones, habilidades de los trabajadores, calidad de 
insumos, equipamiento, formación de profesionales, etc. 

b.5 Gran variedad de productos en mercados Globalizados:
Debido a la competencia globalizada, fuerza a las compañías a 
customizar sus productos, to cuat hace que crezcan los inventarios 
de los componentes, productos semiterminados y productos 
terminados. Tener mucho cuidado con los productos de corta vida o 
productos que pueden caer en la obsolescencia. 

2.9 E-BUSINESS ( Los Negocios Electrónicos) 

La IBM es la empresa que creó el término e-business, como resultado del 
requerimiento de la compañía Gillete en USA. Surge como el desarrollo 
de un Sistema Logístico, posteriormente lo fue mejorando hasta llegar a 
ta integración de todo el negocio. El potencial uso de varias plataformas 
para el e-business puede ser aplicado en complejas arquitecturas. En la 
figura 12, se muestra cómo el e-business es un integrador de varios 
sistemas de aplicación entre sus clientes, socios y proveedores. 

Los Negocios Electrónicos requieren Integración 

Colaboración 
Inteligencia del Negocio 

Gestión del Conocimiento 

Figura 12 Integración requerida para el E-Business 

Fuente: IBM. E-Commerce: Design and lmplementation Pattems. First 
edition. 2000. SG24-6156-00. ibm.com/redbooks 
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2.1 O El ERP: (Entreprise Resources Planning) 

Un sistema ERP es un conjunto de aplicaciones de software de cobertura 
empresarial que abarcan todo el ámbito de operaciones de negocios, 
desde aspectos financieros y logísticos hasta aspectos de administración y 
recursos humanos. Ver figura 13 y 14. 

Toma de Decisión 

/ 
Información en Tiempo Real 

Acción Inmediata r ! 

El ERP Integra 

1 Inventarios I Compras I Finanzas r Ventas Tesorería 

Figura 1,3 ¿ Qué es un ERP ? 
Fuente: SAP Andina y del caribe. Felipe Dammert. 

Cortesía: Jorge Cardeña. 

Recurso 
Humano 

" ....... En otras palabras, una implementación de un sistema ERP, debe 
ser manejado como un proyecto de cambio organizacional de gran 
envergadura y no como un esfuerzo por instalar una solución de 
software ... " Dr. Michaef Hammer. 
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1 Extended Supply Chain via Internet 

The Virtual Co,;po,ation 

R/3 ln-.,roves . ..:> Business Infrastructure in multiple vendor enviroument 

:> Hi� tra11sactim vohunes 

:> RHl-time dttisions at:ross the supply main

Traducción: 

The Virtual Corporation: La corporación virtual 
Supplier:Proveedor 
Contracts: Relación contractual 
Purchasing: Compras 
Manufacturing:Manufactura 
Sales/Distribution: Ventas y Distribución 
Customer: Cliente 

R/3 improves : Mejoras del SAP R/3 

Business Infrastructure in mwtiple vendor enviroment: Jnfraestructma de 
Negocio con múltiples ambientes de atención. 

High transaction volumen: Grandes volúmenes de transacción 

Real-time decisions across the supply chain: Toma de decisiones en 
tiempo real a través de la Cadena de Abastecimiento. 

Figura 114 La Cadena de Abastecimiento Extendida Vía Internet

Fuente: www.sap.com. 2001 
Traducido poir. J. Egúsquiza 

1 
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2.11 TEORIA SOBRE LOS MODELOS A UTILIZAR: 

a. Et Costeo por Procesos:

Cuando se utiliza un Operador Logístico o Third Party, es usual que las 
tarifas sean costeadas por procesos. 

Según Horngren ( 1 O) los pasos clave son: 

1) Resuma el flujo de unidades físicas de un producto o fabricación.
2) Calcule la producción en términos de unidades equivalentes.
3) Resuma los costos totales a contabilizar.
4) Calcule los costos de unidades equivalentes
5) Asigne los costos totales a las unidades terminadas y a las

unidades que se encuentran en producción en proceso final.

b. Los Precios de Transferencia:

Usualmente, los Precios de Transferencia están sujetos a regulación en

el país importador o zona franca. 

Según Horngren (11), tenemos 3 modelos: 

1) Precio de transferencia basado en el mercado.
Una compañía puede asignar un precio interno de transferencia igual
al precio cotizado en bolsa o en revistas especializadas. Por otro lado,
puede ser también igual al precio que le cobra a sus clientes externos.

2) Precio de transferencia basado en costos.
Una compañía puede poner el precio de transferencia igual al costo
ex-work o hasta et DDP. Ver figura 5.

3) Precio de transferencia negociados:
Puede aplicarse una combinación de los métodos anteriores,
dependiendo si el trato es con sus filiales, socios estratégicos o
terceros.

(10) Horngren, Charles. Foster, George. Datar, Srikant. Contabilidad de
Costos. Un enfoque gerencial. Prentice Hall. Octava edición. México. 1996.

· El Costeo por Procesos. Capítulo 17

(11) Horngren, Charles. Foster, George. Datar, Srikant. Op. Cit. Página 864.
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CAPÍTULO 3 

ESTADO DEL ARTE 

3.1 EL SISTEMA DE PRODUCCIÓN: 

Es un sistema de transfonnación que convierte los lnputs en Outputs 
(Bienes y Servicios). _Para-que funcione correctamente, necesita un flujo 
que realimente al sistema (Feedback). En la actualidad esa realimentación 
ya no sólo consiste en información, sino en materiales a reutilizar, reciclar. 

Asimismo, los Sistemas de Producción complejos contienen a su vez otros 
más pequeños. Estos subsistemas a veces tienen sus propios objetivos 
relativamente más estrechos, por ello, los directivos deben conseguir que 
estos subsistemas estén orientados a los objetivos del sistema global. Para 
analizar el sistema como el subsistema se ha desarrollado el Operador 
Sistema de Producción {OSP), que veremos a continuación. 

a. El Operador Sistema de Producción {OSP):

Antecedente: "la calidad del conocimiento es el resultado del desarrollo de
las herramientas que se utilizan. Tenemos varios métodos que se han
venido sucediendo desde antes. Los más importantes hasta la fecha son el
Inductivo de Descartes (análisis y sintesis); el deductivo de Bacon
(Observaciones y conclusiones); pero Galileo les quitó la debilidad de estos
métodos al someterlos a la prueba empírica y crea lo que se llama el
método científico. Posteriormente, se crea el método cibernético (que es la
teoría de control) y aquí comienzan las diferentes aproximaciones con
muchos protagonistas: Así tenemos que se presta al álgebra de Bool para
meter ciertos conceptos de conjuntos independientes, conjuntos completos,
conjuntos que se extienden exhaustivamente (innovación), conjuntos que
tienen que ser sistema y así sucesivamente dando paso al método
sistémico. Posteriormente, se complica el método cibemético con la teoría
de la calidad, poniendo en el feedback a la total quality management
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(gestión de la calidad total) y en las salidas o de productos las normas ISO.
Se han creado muchas escuelas siendo la más fuerte la de System
Science. En la actualidad tenemos el modelo Operador Sistema de
Producción (OSP), el cual realmente considera todos los elementos de un
sistema y que facilita el desarrollo del conocimiento." Edgard Cabrera PhD.

Descripción del Modelo OSP:
Ver figura 15.

r·-----------------------·-----·-·-·-------·-·-·7

TAREA (Productos o Servicios) PROCESO DE PRODUCCIÓN ��LIDAS 

REALIMENTACIÓN 
CLIENTE 

1 

L------1 ENTORNO �--·-----------·-·-·-·---·-· �

Figura 15 El Operador Sistema de Producción (OSPJ

Basado en: Cabrera, Édgard. La Gestión de Operaciones y de La Producción.
Opm System lnc. Canadá. 1999. ISBN 2-9802687-0-4. Página 81.

Tarea: es la finalidad del operador Sistema de producción, la cual debe ser
acorde a la Misión de la Empresa.

Entradas: todos los Recursos necesarios: insumos, humanos, financieros,
maquinaria, software, legales, incluyendo la gestión con los proveedores.

Salidas: se refaere a todos los bienes y servicios relacionados con nuestro
Producto (Bien o Servicio) incluyendo Gestión con el Cliente.

Procesos de Producción: comprende todas las etapas del proceso de
Producción, la planificación, la logistica y el control de calidad. Se orienta la
producción al logro de los objetivos del Sistema de Producción.

Clientes: es la fuente de riqueza de la empresa. La Relación Empresa­
Cliente está definida en función del intercambio de sus Valores y su Tiempo
de Respuesta de las Transacciones. Cuanto mejor es esta relación, mayor
será la riqueza de la empresa. Posteriormente veremos lo que es el
Enfoque al Cliente.
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Entorno (Ambiente): está enmarcado al Sistema Macroeconómico (SME) y 
otras variables no consideradas en dentro del OSP. 

El modelo OSP puede utilizarse para ta construcción de indicadores con 
Enfoque al Cliente. Ver figura 15. 

b. El Modelo del Sistema Macroeconómico (SME)

Una manera de estudiar el Entorno para las operaciones globalizadas es
por medio del modelo Sistema Macroeconómico. El SME considera las
cuatro entidades en constante interacción: el Gobierno (Nacional e
Internacional), la Empresa, la Familia y el Sector Exterior que incluye la
importación y exportación de productos.

3.2 EL ENFOQUE AL CLIENTE: 

Basado en material del profesor Magíster Jorge Cardeña: 

"En los negocios existe una sola definición de calidad, la 
definición del cliente". J. Cardeña. 

¿Qué es el Cliente? 

Es un ser pensante y racional, alguna veces 
completamente irracional, además es caprichoso 

vulnerable, cambiante, innovador, exigente: sujeto a las 
modas, aceptación social, publicidad, novedad. 

Por todo lo anterior es necesario tener sistemas de 
percepción de cambio, mantener una estructura flexible y 

ágil, y un recurso altamente capacitado y motivado. 

Las Nuevas Características del Cliente: 

1) Más exigentes
2) Los clientes son competidores
3) Ya no son leales (porque tiene abundante oferta)
4) Buscan productos altamente diferenciados
5) Les fascina la velocidad de respuesta
6) · Les gusta ser escuchados

. 7) Compra funciones
8) Les gustan las relaciones largas, les da confianza
9) Les gusta que les faciliten la vida y resuelvan sus problemas
10) Pagan lo que reconocen
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"Las utilidades de una organizac,on provienen principalmente de los 
clientes repetitivos. El cliente repetitivo es capaz de generar beneficios 
financieros a una empresa hasta 1 O veces mayores que el cliente 
impactado por campañas publicitarias". 

W. Edwards Deming. Out of the Crisis

Las dos únicas cosas que el cliente compra son: 

1) LO QUE LES HACE SENTIRSE BIEN
2) LAS SOLUCIONES A SUS PROBLEMAS.

Ver figura 16. 

Los gerentes por un tiempo se 
transforman en los líderes del 
cambio y luego vuelven a ser 

a Empresa Tradicional 
a Generalmente no existe 

visión del porqué existe la 

empresa 

gerentes de nuevo 

[}[)[)[) 
• Organismo orientado al

"cliente" (interno o externo)
• Muchas empresas generan ·

rutinas defensi�as para
adaptarse a este sistema y
vuelven al triángulo de la

izquierda.

Figura 16 Cómo Orientar la Meta desde· la Supervisión hacia el Cliente 

Fuente: UNI. Maestría lng. l'ndustrial. Jorge Cardeña. 2000 

En el diseno de productos nuevos para los clientes usualmente se ha 
realizado en base a sus necesidades, pero las empresas más innovadoras 
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son las que les generan necesidades a los clientes, para ello es necesario 
conocer la psicología de nuestro mercado objetivo. 

El enfoque al cliente se ha difundido no sólo para los productos sino en la 
razón de ser de las organizaciones. Es así como se hacen esfuerzos para 
mejorar los productos y servicios. En USA se creó el Premio de Calidad 
Malcolm Baldrige, en Europa el EFQM, a nivel internacional el ISO 9000 y el 
ISO 14000, entre otros. 

3.3 SISTEMA DE GESTIÓN DE LA CALIDAD ISO 9001:2000 BASADO EN 
PROCESOS {SGC) 

Los Principios ISO 9001 :2000 de calidad para definir el problema: 

Para definir el problema se aplicó los principios de gestión de la calidad 
de JSO 9000:2000, páginas vi y vii {12), que dice: 

"Para conducir y operar una organización en forma exitosa, se requiere 
que ésta se dirija y controle en forma sistemática y transparente. Se 
puede lograr el éxito implementando y manteniendo un sistema de 
gestión que esté diseñado para mejorar continuamente su desempeño ... 
Se han identificado ocho principios de gestión de la calidad que pueden 
ser utilizados por la alta dirección con el fin de conducir a la organización 
hacia una mejora en el desempeño. 

a) Enfoque al cliente.
b) Liderazgo.
c) Participación del personal.
d) Enfoque basado en procesos.
e) Enfoque de sistema para la gestión.
f) Mejora continua.
g) Enfoque basado en hechos para la toma de decisión.
h) Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveedor.

Estos ocho principios de gestión de la calidad constituyen la base de 
las normas de sistema de gestión de la calidad de la familia de Normas 
ISO 9000: 200<T 

( 12) ISO - lnternational Organization for Standardization
Sistema de gestión de la calidad- Fundamentos y vocabulario.
Norma ISO 9000. Mo 2000. Suiza. www.iso.ch
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d. Enfoque basado en Procesos:

Para que una organización funcione de manera eficaz, tiene que identificar 
y gestionar numerosas actividades relacionadas entre sí. Una actividad que 
utiliza recursos, y que se gestiona con el fin de permitir que los elementos 
de entrada se transformen en resultados, se puede considerar como un 
proceso. (13) Ver Figura 17. 

Controles 
(procedimiento) 

Entradas Salidas 

Figura 17 
Fuente: 

Sistema de 

Actividades 

Mecanismo D
--(recursos) 

Proceso 

Bureau Ventas del Perú. 
Curso de Capacitación de Auditores Internos. 2002 

Frecuentemente, el resultado de un proceso constituye directamente el 
elemento de entrada del siguiente proceso. La aplicación de un sistema de 
procesos dentro de una organización, junto con la identificación e 
interacciones de estos procesos, así como su gestión, puede denominarse 
como ªenfoque basado en procesos". Una ventaja del enfoque basado en 
procesos es el control continuo que proporciona sobre los vínculos dentro 
del sistema de procesos, así como sobre su combinación e interacción. 

(13) ISO - lntemational Organization for Standardization
Sistema de gestión de la calidad- Requisitos.
Norma ISO 9001. Mo 2000. Suiza. www.iso.ch 
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NOTA: De manera adicional, puede aplicarse a todos los procesos la 
Metodolog.ía PHVA "Planificar-Hacer-Verificar-Actuar''. Ver figura 23. 
El PHVA puede describirse brevemente como: 

Planificar: Establecer los objetivos y procesos necesarios para conseguir 
resultados de acuerdo con los requisitos del cliente y las 
políticas de la organización. 

Hacer: complementar los procesos. 

Verificar: Realizar el seguimiento y la medición de los procesos y los 
productos respecto a las políticas, los objetivos y los requisitos 
para el producto, e informar sobre los resultados. 

Actuar: tomar acciones para mejorar continuamente el desempeño de 
los procesos 

3.4 EL PREMIO DE CALIDAD MALCOLM BALDRIGE 

En 1987, el Congreso de los Estados Unidos de América crea el Premio 
Nacional de Calidad Malcolm Baldrige. Es el mayor reconocimiento a la 
competitividad, calidad y productividad a las organizaciones 
estadounidenses para el beneficio de todos sus residentes, siendo usual 
que los Premios Baldrige sean entregados por el Presidente. 

Actualmente, se tienen tres premios para evaluar la excelencia de las 
organizaciones: 

a) Negocios: con énfasis en la excelencia, ética, logros, competitividad.
b) Educación: con énfasis en la excelencia, ética, logros y reconocimientos.
e) Salud: con énfasis en la excelencia, ética, logros y reconocimientos.

Debido a la orientación de la tesis, nos abocaremos al Premio para los 
Negocios. 

Propósito del Premio de Calidad en Negocios a Nivel Nacional (EEUU) 
Fortalecer la competitividad de los negocios de los Estados Unidos. 

• Ayudar a mejorar los rendimientos de las prácticas de la
organización, capacidades y resultados.

• Facilitar la comunicación y compartir la información de las mejores
prácticas entre todos los tipos de organizaciones en Estados Unidos.
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• Servir como una herramienta de trabajo para comprender y
administrar el. rendimiento y para orientar el planeamiento
organizacional y oportunidades de aprendizaje.

Resultados buscados para los negocios 
El Premio ha sido diseñado para ayudar a los negocios para aproximarse a 
la administración basada en resultados con énfasis en: 

• Mejora continua del valor de entrega de los productos despachados
al cliente, contribuyendo a su favorable impacto en el mercado.

• Mejorar la efectividad y capacidad de la organización.
• Capacitación de la organización y del personal.

Conceptos y Valores Fundamentales: 
Se tiene el siguiente conjunto de Conceptos y Valores Fundamentales: 

• liderazgo visionario
• Excelente conducción al cliente
• Aprendizaje del personal y organizacional
• Valorar a los empleados y empresas asociadas
• Agilidad
• Enfoque al Muro
• Administración _innovadora
• Administración en base a hechos
• Responsabilidad social.
• Enfoque en resultados y crear valor
• Enfoque de sistemas.

De la interrelación de los conceptos mostrados, nacen las 7 categorías de 
criterios Baldrige. 

Las 7 Categorías de Criterios Baldríge para los Excelentes Rendimientos de 
tos Negocios son: (Ver Figura 18) 

1. liderazgo
2. Planeamiento estratégico
3. Cliente y mercado objetivo
4. Medición, Análisis y Administración del conocimiento
5. El Recurso Humano objetivo
6. Gestión de Procesos
7. Resultados del Negocio
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Liderazgo 

Perfil de 1ai Organización 

Entorno, Relaciones y retos 

Recurso 
Planeamiento Humano 
Estratégico Objetivo 

� 
3 6 

Cliente y Gestión de 
Mercado Procesos 
Objetivo 

4 

Resultados 

del Negocio 

Medición, Análisis y Administración del Conocimiento 

Figura 18 Sistema de Gestión de Buenos Rendimientos. 
Estructura de las 7 Categorías de Criterios Baldríge para la 
Medición de la Excelencia de los Negocios. Enfoque de Sistemas. 

Fuente: www.baldrige.nist.gov. Business Criteria for Performance 
Excellence. Página 5. USA 2004 al 2006. 

Estructura de los Criterios de Rendimiento de la Excelencia: 

La figura 18 nos provee de las conexiones de la estructura. De arriba a 
abajo, la estructura tiene los siguientes elementos básicos: 

Perfil de la organización: El perfil organizacional fija el contexto exterior a 
la organización en que usted opera. Su entorno, puntos claves para las 
relaciones laborales y mejoras en la estrategia, sirven como una guía 
para el dominio del sistema de gestión para el rendimiento 
organizacional. 

Sistemas operativos: Los sistemas operativos están compuestos por 6 
criterios. En el centro de la figura se definen las operaciones y tos 
re�;ultados a lograr. 

· El-Liderazgo (Categoría 1 ), el Planeamiento estratégico (Categoría 2), el
Cliente y mercado objetivo (Categoría 3), representan la Trilogía del
Liderazgo. Estas categorfas están puestas juntas para enfatizar la
importancia de un enfoque que lidere la estrategia y los clientes. Líderes
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con experiencia dan a su organización una dirección y miran las 
oportunidades de Muro para su organización. 

Et Recurso Humano objetivo (Categoría 5), la Gestión de Procesos 
(Categoña 6), los Resultados del Negocio (Categoría 7), representan la 
Trilogía de los Resultados. Los empleados de su organización y los 
procesos clave para lograr los trabajos de la organización por los que 
fluyen los resultados de su negocio. 

Las flechas horizontales en el centro de la estructura enlaza la trilogía 
del liderazgo con la trilogía de los resultados. Es el Enlace crítico para el 
éxito de la organización. Principalmente, la flecha central indica las 
relaciones entre el liderazgo (Categoría 1) y los Resultados del Negocio 
(Categoña 7). Las dos flechas de pie indican la importancia de la 
realimentación en un sistema efectivo de rendimiento. 

- Sistema Base: Medición, Análisis y Administración del conocimiento
(categoña 4) son críticos para la administración efectiva de su
organización y basado en hechos. El sistema de conocimiento dirigido
mejora nuestros rendimientos y competitividad. La Medición, el Análisis y
La Administración del conoci111iento sirven como Base para el Sistema
de Gestión de Rendimientos..

a. Los 4 Factores para evaluar los Criterios:

c.1 A-D-L-1 para la evaluación de los Categoñas del 1 al 6

Está integrado por 4 factores: 

Factor 1. Enfoque (Approach: A), 

Debe ser: 
- Buscar ser eficaz
- Enfoque sistemático
- Satisfacer a los múltiples requerimientos
- Basado en hechos.

Factor 2. Despliegue (Deployment D), 

Debe: 
- Satisfacer los requerimientos de la categoría evaluada.
- Ser aplicado de fonna coherente
- El enfoque no debe causar diferencias entre las diferentes áreas de

trabajo.

· Factor 3. Aprendizaje (Leaming: L)

Debe: 
- Ser basada en hechos
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- Mejorar el enfoque basado en ciclos de evaluación
- Promover nuevos métodos innovadores para mejorar el enfoque
- Compartir las mejoras e innovaciones con otras unidades de trabajo y

procesos en su organización.

Factor 4. Integración (lntegration: l). 

Debe: 
- El enfoque debe estar alineado a los objetivos de su organización y

requerimientos del Criterio
- Las mediciones, información y sistemas de mejora son complemen­

tarios a los procesos y unidades de trabajo
- Sus planes, procesos, resultados, análisis, aprendizaje y acciones

deben estar acorde con los procesos y unidades de trabajo para
apoyar las metas de largo plazo de la organización.

Observación: A-D-L-1 en inglés significa Approach, Deployment. Leaming e 
lntegration, estando enfocado en organizaciones para altos rendimientos, 
en sus procesos, mejoras organizacionales y procesos de integración con 
otras áreas de interés de la organización. 

3.5 El MODELO EFQM: (14) 

a. Antecedentes

La Fundación Europea para la Gestión de Calidad (EFQM®), cuyas siglas
en inglés significan European Foundation for Quality Management, es una
organización sin fmes de lucro, formada por organizaciones o empresas
miembros y creada en 1988 por catorce importantes empresas europeas.

VISIÓN: un mundo en el que las organizaciones europeas sobresalgan
por su excelencia. 

MISIÓN: es ser la fuerza que impulsa en Europa la excelencia sostenida. 

El Modelo EFQM de Excelencia se introdujo como el marco fundamental 
para evaluar y mejorar las organtzaciones de tal modo que pudieran 
alcanzar esta excelencia sostenida. 

b. La excelencia y sus ocho conceptos fundamentales:

El Modelo se basa en los Conceptos Fundamentales de la Excelencia.
Excelencia Sostenida por grupo de interés se entiende a todas aquellas

_ personas o grupos que tienen algún interés legitimo en la organización,

( 14) European Foundation for Quality Management.
Introducción a la Excelencia. ISBN 90-5236-076-6 página 5. Bélgica
www.efqm.org/downloads/pdf/0766-InEx-sp.pdf
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sus actividades y logros: clientes, empleados, partners, proveedores, la 
sociedad en la que influye la organización, y todo el que tiene un interés 
económico en la organización. 

La Excelencia se define como el modo sobresaliente de gestionar la 
organización y obtener resultados mediante la aplicación de los ocho 
Conceptos Fundamentales de la Excelencia los cuales son: 

1. Orientación hacia los resultados
2. Orientación al cliente
3� Liderazgo y coherencia en los objetivos 
4. Gestión por procesos y hechos
5. Desarrollo e implicación de las personas
6. Aprendizaje, Innovación & Mejora continuos
7. Desarrollo de Alianzas
s. Responsabilidad Social

c. los nueve criterios para evaluar el progreso hacia la excelencia del
Modelo EFQM

-

Es un marco de trabajo no-prescriptivo basado en nueve criterios, que 
puede utilizarse para evaluar el progreso de una organización hacia la 
Excelencia*. El Modelo establece que la excelencia sostenida en todos 
los resultados de una organización se puede lograr mediante distintos 
enfoques. 

CRITERIOS CATEGORÍA Porcentaje 
Recomendado 

para 
Autoevaluación 

l. Liderazgo Agentes Facilitad'ores 10% 
( analizan cómo realiza la 

2. Personas organización las 9% 
3. Pollítica y Estrategia actividades clave) 8% 
4. Alianzas y Recursos 9% 
5. Procesos 14% 
6. Resultados en la PeliSonas Agente Resultado 9% 
7. Resultados en los Clientes ( se ocupan de los 20% 
8. Resultados en la Sociedad resultados que se están 6% 
9. Resultados Clave alcanzando) 15 % 

Tabla 7 Los nueve criterios para evaluar el progreso hacia la excefencia del 

Mode/oEFQM 

Elaboración propia 
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d. El Modelo EFQM de Excelencia

Et Modelo se fundamenta en la premisa según la cual: 

*Los resultados excelentes en el Rendimiento general de una
Organización, en sus Clientes, Personas y en la Sociedad en la que
actúa, se logran mediante un Liderazgo que dirija e impulse la Política y
Estrategia, que se hará realidad a través de tas Personas, las Alianzas y
Recursos, y los Procesos. Las flechas subrayan la naturaleza dinámica
del Modelo, mostrando que la innovación y el aprendizaje potencian la
labor de los agentes facilitadores dando lugar a una mejora de tos
resultados".

Ver Figura 19. 

f • ' 

Liderazgo Procesos 

Figura 19 Modelo EFQM de Excelencia 

Resulados 

Clave 

HI Mo&to EFQM 11P a eoo, � ""' i! tr _ 

Fuente: European Foundation for Quality Management. 
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e. Esquema Lógico REDER: ·

R 

E 

D 

ER 

REDER (Resultados, Enfoque, Despliegue, Evaluación y Revisión) 
y que está integrado por cuatro elementos: 

Los elementos Enfoque, Desptregue, Evatuación y Revisión se utitizan al 
evaluar los criterios del grupo de Agentes Facilitadores, mientras que el 
elemento Resultados se emplea para evaluar los criterios del grupo de 
resurtados. 

Dentro de este marco general no-prescriptivo, ciertos Conceptos 
Fundamentales constituyen fa base del Modelo. Con frecuencia se hace 
referencia a los comportamientos, actividades o iniciativas basados en 
estos conceptos como Gestión de Calidad Total. 

ESQUE.MA LÓGICO REDER 
-

Qué RESULTADOS queremos lograr a LOS LOGROS ALCANZADOS POR LA 
nivel de: ORGANIZACIÓN. 

Rendimiento de la organización 
Económico financiero - Tendencias positivas o rendimiento sostenido.
Operativo - Objetivos adecuados y se alcanzan.
Percepción d_e grupos de interés - Buen rendimiento comparado con otras

organizaciones.
- Consecuencias de los enfoques (causa-efecto)
- Aplicación de los resultados en áreas relevantes

(alcance)

Qué ENFOQUES vamos a planificar y LO QUE SE HA PLANIFICADO HACER Y 
desarrollar para obtener esos resultados. LAS RAZONES PARA ELLO. 

- Sólidamente fundamentado:
Lógica clara 
Procesos bien definidos y desarrollados 
Orientada a grupos de interés. 

- Integrado
Apoyo a la politica y estrategia 
Vinculado a otros cU?.entes. 

De qué manera vamos a DESPLEGAR LO QUE SE HACE PARA APLICAR EL 
los enfoques para asegurar una buena ENFOQUE 
implantación. 

Implantado en áreas Felevantes 
De modo sistemático 

. La forma de EVALUAR y REVISAR los LO QUE SE HACE PARA EVALUAR Y REVISAR 

. enfoql!les en base al seguimiento y EL ENFOQUE Y EL DESPLIEGUE . 

análisis de los resultados alcanzados. 
Mediciones regulares 
Activid'ades de aprendizaje 
Identificar, establecer prioridades 
Pl'anificar ó implantar la mejora 

Tabla 8 El Esquema Lógico REDER del Modelo EFQM 

Fuente: www.efqm.org 
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Observación: REDER en inglés lo llaman: RADAR (Result, Approach, 
Depfoyment, Assessment and Review). 

f. Definiciones de los Conceptos fundamentales de la Excelencia:

Ef logro de fa excelencia requiere un total compromiso y aceptación de
estos conceptos por parte de la Dirección. La organización obtendrá una
"etapa de madurez" en que se encuentra actualmente, la presente servirá
para reflexionar en el· ·cómo" y el "porqué" de seguir adelante.

f .1. Orientación hacia los resultados 
Concepto: La Excelencia consiste en alcanzar resultados que 
satisfagan plenamente a todos los grupos de interés de la organización. 

f .2 Orientación al cliente 
Concepto: La Excelencia consiste en crear valor sostenido para el 
cliente. 

f.3 Liderazgo y coherencia.
Concepto: Excelencia es ejercer un liderazgo con capacidad de visión 
que sirva de inspiración a los demás y que, además, sea coherente en 
toda la organización. 

f.4 Gestión por procesos y hechos
Concepto: Excelencia es gestionar la organización mediante un 
conjunto de sistemas, procesos y datos, interdependientes e 
interrelacionados. 

f.5 Desarrollo e implicación de las personas
Concepto: Excelencia es maximizar la contribución de los empleados a 
través de su desarrollo e implicación. 

f.6 Proceso contínuo de Aprendizaje, Innovación y Mejora
Concepto: Excelencia es desafiar el "status quo" y hacer realidad el 
cambio aprovechando el aprendizaje para crear innovación y 
oportunidades de mejora. 

f. 7 Desarrollo de Alianzas
Concepto: Excelencia es desarrollar y mantener alianzas que añaden 
valor. 

f.8 Responsabilidad Social de la Organización
Concepto: Excelencia es exceder el marco legal mínimo en el que 
opera la organización y esforzarse por comprender y dar respuesta a 
las expectativas que tienen sus grupos de interés en la sociedad. 
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g. Autoevaluación y mejora del rendimiento.

h. Niveles EFQM de Excerencia

Los Niveles EFQM de Excelencia se crearon con el fin de ofrecer a las 
organizaciones un reconocimiento sólido y común a todo Europa para 
cada una de las etapas que se contemplan en el viaje hacia la 
Excelencia. 

Algunas organizaciones buscan modos sencillos y prácticos. de iniciar el 
viaje. Todos los Niveles contemplan una evaluación respecto al Modelo 
EFQM de Excelencia. 

La excelencia no es sólo una teoría sino que consiste en alcanzar 
resultados tangibles respecto a lo que hace una organización, cómo lo 
hace, los resultados que realmente obtiene y la confianza en que estos 
resultados se mantendrán en el futuro. 

3.6 SEIS SIGMA (SS): 

Cuando aparece el pensamiento ªCero Defectos• ello quedó sólo como 
filosofía y mayor ideal en las empresas de bienes y servicios, pero 
imposible de realizar con repetibilidad y confiabilidad, la meta fue encontrar 
una herramienta que tenga dicho enfoque, aunque no llegue a solucionar 
dicho problema filosófico. Con el paso de los años, Seis Sigma fue 
desarrollándose más allá de la estadística e integrando poderosas 
herramientas de gestión, para no sólo poder medir sino el poder llegar a un 
proceso Seis Sigma. 

El Significado de Seis Sigma: 

En forma práctica, significa '"Seis Sigma es la filosofía y meta de 3,4 defectos 
por millón de oportunidades. (15). Traducción libre del autor. 

Estadísticamente, Seis Sigma significa no producir servicios o productos 
defectuosos (0,00189 ppm para proceso centrado y hasta 3,4 ppm para 

proceso descentrado de 1,5 CJ ), a lo que denomina nivel de calidad de clase 
mundial. (16) 

(15) Harry, Mikel y Schroeder, Richard. Six Sigma. The Breakthrough
Management Strategy Revolutionizing the World's Top Corporations.

- Currency. First Edition. January 2000. USA. Página 17

( 16) Escalante, Edgardo.
Seis-Sigma Metodologías y Técnicas. Editorial Limusa. México. 2003.
página 17 
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Nivel Defectos por No. de palabras 

de millón de Costo de Clasificación equivocadas *

Si201a oportunid'ades calidad 
6 3,4 < 1 % ventas Empresa de 1 en una librería 

Clase Mundial 
5 233 5 -15 % ventas 1 en varios libros 
4 6210 15-25 % Industria 1 en 31 páginas 

ventas Promedio 
3 66 807 25 - 40% ventas I .3 5 por página 
2 308 537 No aplicable Compañía No 23 por página 

competitiva 
1 690 000 159 por página 

Tabla 9 El Costo de la Calidad (Harry y Schroeder 2000) 

* Otros significados de Seis-Sigma (Harry y Me Fadden, 1993)

La fábrica oculta: 

Compañías que realizan productos y servtc1os con 4 sigma o menores 
niveles de calidad, gastan un extraordinario monto de tiempo y dinero 
tratando de detectar, corregir las fallas y los errores. Cada defecto toma 
adicional espacio, tiempo, materiales, dinero y fuerza laboral para su 
detección, inspección, análisis, y reparación de los defectos. 

¿ Qué es Calidad para Seis Sigma? 

Para Seis Sigma, Calidad es el estado en el cual se obtienen productos o 
servicios de acuerdo o superando las expectativas del cliente a bajo· costo, 
cumpliendo la utilidad práctica y disponibilidad del mismo en el momento y en 
la cantidad adecuada en todos /os aspectos de su relación con la emfHJ'SB. 
Traducción libre del autor (17). Ver Tabla 10. 

1 Bajo costo - Piroducto acorde con las especificaciones al
(economic worth) menor costo.

2 Utilidad práctica - forma
(practical utiJlity) - Ajl!lste

- Funcionaoilidad

3 Disponibilidad - E:n el momento requerido
( available) - En la cantidad 1eql!lerida.

Tabla 10 Componentes Principales de la Calidad Seis Sigma 

(17) Harry, Mikel y Schroeder, Richard. Op. Cit. página 6.
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La Metodología Seis Sigma a Nivel del Negocio: (18) 

R Recognize. Reconocer el verdadero estado de su negocio. 

O Define. Definir los planes que deben realizarse para la 
mejora del actuat estado. 

M Measure. Medir los sistemas del negocio que dan soporte a 
los planes. 

A Analyze. Analizar las brechas de ros sistemas del negocio 
mediante et benchmarking. 

1 lmprove, Mejore los elementos del sistema para lograr los 
planes. 

C Control. Controle las características críticas que aportan 
-valor o niver ar sistema.

S Standarize. Estandarice los mejores sistemas en su clase. 

l lntegrate Integre los mejores sistemas ar planeamiento 
estratégico. 

Reconocer el verdadero estado de su negocio. Un estado del 
negocio describe sus condiciones globales, creados para los 
sistemas usados para dirigir y administrar al mismo. Estos sistemas 
tienen la habiíldad independiente o interactivamente de gran impacto 
y de bajo nivel económico en el negocio. Como mencionamos, la 
satisfacción del cliente es un reflejo de un estado del negocio y 
depende de tres cosas: 

1. Entrega al cliente del producto o servicio libre de defi!cfos.
2. Entrega al áaente de un producto o servicio en la fecha

programada.
3. Entrega de un producto o servicio al menor cosfD posible.

Cada uno de estos 3 elementos, pueden ser trasladados al sistema. 

Muchas organizaciones revisan la conduela del Servicio al Cliente y 
usan esta información para crear diagramas de barras, histogramas 
que muestran cuáles opciones son más frecuentes en cada opción . 

. Mientras que esta clase de diagramas pennile a las empresas ver el 
estado del cliente. o cuán satisfecho se siente el áaente de sus 
productos y servicios, éste puede proveer mínima información para 

( 18) Míkef, Harry y Schroeder, Richard. Op. cit. página 109.
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comprender y cómo mejorar bajos ratios y llegar a superarlos. Ellos 
deben ver las dimensiones de satisfacción del cliente y sus 
correlaciones con ros sistemas del negocio usados para diseñar, 
manufacturar, enviar, dar soporte a sus productos o servicios; 
mejorando la habilidad para la satisfacción del cliente. 

3.7 EL CUADRO DE MANDO INTEGRAL CMI 
(BSC : BALANCEO SCORECARD) (19) 

a. Las 4 perspectivas del CMI:

Los objetivos e indicadores del Cuadro de Mando se derivan de la 
visión y estrategia de una organización y contemplan la actuación de 
la organización desde cuatro perspectivas: 

- La Financiera
- la del Cliente
- La del Proceso Interno
- La de la Formación y Crecimiento.

Estas cuatro pe,:spectivas proporcionan la estructura necesaria para el 
Cuadro de Mando Integral. 

b. 1 La Perspectiva Financiera:

Los indicadores financieros son valiosos para resumir las 
consecuencias económicas de acciones que ya se han realizado. Los 
objetivos financieros acostumbran a relacionarse con la rentabilidad 
medida, por ejemplo, los ingresos de explotación, los rendimientos 
del capital empleado, el valor añadido económico, crecimiento de 
ventas, flujo de caja: Rendimientos sobre el capital empleado 
(ROCE), etc. 

b.2 Grupo de indicadores centrales del cliente

El grupo de indicadores centrales de los resultados de los clientes es 
genérico en toda clase de organizaciones. Este grupo de indicadores 
centrales incluye: 

Satisfacción de tos clientes 
Rentabilidad de los clientes 
Retención de clientes 
Incremento de clientes 
Cuota del mercado 

( 19) Kaplan, Robert y Norton, David. "Cuadro de Mando Integral" (The
Balanced Scorecard). Ediciones Gestión 2000. Segunda edición. 2000.
Espat\a.
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[ Valor 1 = Atributos del producto/ servicio : +I: Imagen 1 + 1 Relaciones

Funcionabilidad Calidad Precio Tiempo

Figura 20 La propuesta del valor añadido del cliente 
Fuente Kaplan y Norton. Cuadro de mando integral. 1997. pág. 87 

b.3. La Perspectiva del Proceso Interno:

Cada negocio tiene un...conjunto único de procesos para crear valor para los 
clientes y producir resultados financieros. Sin embargo, hemos descubierto 
que un modelo genérico de cadena de valor proporciona una plantilla que 
las empresas pueden hacec a su medida, al preparar enfoques det proceso 
interno . Este modelo abarca tres procesos principales: Innovación, 
Operaciones y Servicio posventa. 

Indicadores de la duración del proceso: 

La propuesta de valor que se entrega a los clientes seleccionados incluye 
con frecuencia unos tiempos de respuestas cortas como atributo crítico de 
la actuación. Muchos clientes valoran plazos de espera cortos, medidos por 
el tiempo que trascurre desde el momento en que pasan un pedido hasta el 
momento en que reciben el producto o servicio deseado. 

- El inicio de ciclo puede corresponder al momento en que:

1. Se recibe el pedido del cliente.
2. Se programa el pedido del cliente o el lote de producción.
3. Se pasa el pedido del cliente o el lote de producción.
4. Se reciben las materias primas e insumos.
5. Se inicia ta producción del pedido o lote.

- El período de fabricación:
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ECF = Tiempo del proceso de fabricación
Tiempo de producción efectivo 
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Tiempo de = Tiempo + Tiempo de
inspección

+ Tiempo de + Tiempo de
transporte espera/almacenajeproducción de 

efectivo proceso 

- El fin de ciclo o de Distribución:

El proceso puede comprender de las siguientes etapas: 

1. Ha finalizado la producción del pedido o lote.
2. El pedido o el lote se encuentra en existencias de mercancías

acabadas, disponible para ser expedido.
3. El pedido es enviado (puede ser a nivel nacional o

internacional).
4. El pedido es recibido por el cliente.

Eficacia del ciclo de entrega (ECE) 

-

ECE = 
Tiempo del proceso de entrega 

Tiempo de entrega efectivo 

Tiempo de = Tiempo de + Tiempo de + Tiempo de + Tiempo de
entrega proceso inspección transporte espera/almacenaje
efectivo 

Ejemplos de Indicadores de calidad según el Cuadro de Mando Integral CMI: 

Entre los indicadores más retevantes de calidad, se tienen: 

- Tasas de defectos del proceso
- Producción (ratio de productos conformes en relación al total

de productos fabricados)
- Desperdicio
- Chatarra
- Reprocesos
- Devoluciones
- Porcentaje de procesos bajo control estadístico del proceso

Indicadores más relevantes de la Insatisfacción del cliente: 

- Largos tiempos de espera
- lnfonnación inexacta o errónea
-Acceso negado o retrasado
- Solicitud o transacción no realizada
- Pérdida financiera para el cliente
-Atención al cliente defectuosa

Capítulo 3 Página 60 



- Comunicación ineficaz.

Un indicador importante de calidad es el porcentaje de productos 
bien realizados en el primer pase (sin acondicionamiento, ni 
reprocesos ). 

b.4 La perspectiva del aprendizaje y crecimiento:

Se tienen tres categorías principales de variables en la perspectiva de 
aprendizaje y crecimiento: Las capacidades de los empleados, las 
capacidades de los sistemas de información, motivación, delegación de 
poder ( enpowerment) y coherencia de objetivos individuales y de la 
organización. 

c. La vinculación de los indicadores múltiples del cuadro de mando para formar
una sola estrategia:

Una estrategia es un conjunto de causa y efecto. El sistema de medición 
debe establecer de �rma_ explícita las relaciones (hipótesis) entre los 
objetivos (y medidas) en las diversas perspectivas con el fin de que puedan 
ser gestionadas y validadas. La cadena de causa-efecto debe cubrir las 
cuatro perspectivas del CMI. 
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3.8 LAS SIETE NUEVAS HERRAMIENTAS DEL CONTROL DE CALIDAD QC, 
EN LA CALIDAD TOTAL (TQM) (20) 

a. Antecedente:
Las tres metas del TQM son: 

- Protegerse con apropiadas utilidades (esto es importante para que
las Compañías puedan continuar generando razonables utilidades
para poder cumplir con sus obligaciones sociales).

- Desarrollar a su personal (las Compañías deben educar y formar a
sus empleados, para que sean permanentemente rentables).

- Asegurarse que la Compañia cumple sus obligaciones sociales.
(Por ejemplo: Satisfaciendo a sus clientes, empleados y la
Comunidad Social).

b. Las Siete Nuevas-Herramientas de la Calidad Total y la Reforma
Organizacional para alcanzar el TQM:

El Departamento de R�rsos Humanos es esencial para alcanzar las metas 
del TQM, porque desarrollar al personal es el secreto de mejorar a la 
Compañía desde el ámbito interno. El apuntar hacia un objetivo es para crear 
una cultura y una organización en la cual todos los empleados 
constantemente usen sus cabezas, generen ideas, y ejerciten su ingenio en 
todas sus actividades de Calidad Total. 

La figura 21 que muestra una lista con los cinco principales objetivos de la 
Reforma Cultural y Organizacional, junto con las Siete llaves para alcanzar 
estas metas. La figura, además muestra las relaciones entre estas llaves y 
las funciones de las Siete Nuevas Herramientas del Control de Calidad. 

Los paradigmas son una caracteristica indeseable que el TQM intenta 
corregir (paradigmas: pensar que, lo que funcionó una vez puede volver a 
funcionar, olvidándose que un acercamiento que fue satisfactorio una vez no 
siempre sirve la segunda vez), el satisfacerse con la actitud de cómo todo 
sigue bien (descuidando el proceso mientras los resultados son aceptables), 
tratando de estar en todas las cosas con toda la gente, y llevando esto solo. 
TQM trata de eliminar tales tendencias y estimula que la gente piense por sí 
misma 

. (20) Yoshinobu Nayatani, T oru Elga, Ryoji Futomi. The Seven New QC 
T óols. Practical Applications for Managers. Quality Resources. 1994. 
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Las Siete Nuevas herramientas de la 
Calidad Total 

1) Diagramas Afines.
2) Diagratnas Relacionales.
3) Diagrama de Arbol.
4) Diagrama Matricial.
5) Análisis de datos Matriciales.
6) Diagrama de Flechas.
7) Carta del Programa del Proceso de

Decisión.

'"'-..7 
Fomentar el Potencial para las Siete 
Nuevas Herramientas de la Calidad Total 

1) Organizar los datos verbales.
2) Generar ideas.
3) Desarrollar planes.
4) Eliminar errores y omisiones.
5) Explicar los problemas claramente.
6) Asegurar toda la cooperación.
7) Persuadir poderosamente.

Q 

Cinco Objetivos de la Reforma Cultural y 
Organizacional 

1) Identifique problemas.
2) De gran importancia al planeamiento.
3) Hacer énfasis en la importancia de los

procesos.
4) Priorizar tareas.
5) Alentar a todos a pensar

sistemáticamente.

Siete llaves para la Reforma Cultural y 
Organizacional 

1) Evaluar la situación existente desde varios
puntos de vista.

2) Aclarar la situación deseada.
3) Priorizar las tareas efectivamente.
4) Proceder sistemáticamente.
5) Anticiparse a los futuros eventos.
6) Promover el cambio.
7) Obtener las cosas bien a la primera vez.

Figura 21 Las Siete Nuevas Herramientas de QC y la Reforma Organizacional a través del TQM 

e:� 

(1) Pensando TQM

(2) Crear TQM 

Fuente: Yushinobu, Toru e 
Hiroyuki. The Seven New QC 
Tools. Practica} Applications 
for Managers. Quality 
Resources. Marzo 1994. 
página.12 

Traducción libre del tesista. 

Fuente: Yoshinobu, Toru, Ryoji. The Seven New QC Tools. Practica! Applications for Managers. Quality Resources. 1994. 
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3.9 MARCO METODOLÓGICO DEL ANÁLISIS DEL CICLO DE VIDA (ACV): 

En 1992, las Naciones Unidas acordaron un programa ambiental en la 
reunión de Nairobi, Kenia. En esta reunión quedaron claramente 
establecidas las amenazas ambientales más severas para el planeta: (21) 

1. Efecto invernadero.
2. Disminución de la capa de ozono.
3. Lluvia ácida.
4. Contaminación del agua.
5. Contaminación marítima y costera.
6. Deforestación.
7. Avance de los desiertos.
8. Desaparición de las especies.
9. Residuos peligrosos.

a. El ACV y la responsabilidad social

"La gestión del producto será un recurso de suma utilidad para las 
organizaciones pr�padas por el origen, el uso y el destino de sus 
productos. A todo ello se agregan las inquietudes de los consumidores, 
que cada vez están más organizados en la defensa de sus legítimos 
intereses comunes. y de los respectivos gobiernos y sus autoridades, que 
también reclaman para que las empresas productoras y los usuarios se 
hagan cargo de los residuos. las emisiones y las descargas generados 
como consecuencia de la fabricación, el uso·y la disposición final de sus 
productos." (22) 

b. El Ciclo de Vida:

Según la norma ISO 14040, el ciclo de vida es un concepto que se r�fiere 
a las "etapas consecutivas e interrelacionadas de un sistema producto, a 
partir de la adquisición de la materia prima o de su generación a parlír de 
recursos naturales hasta la disposición finar del producto de que se trate. 
Entre esas etapas se destacan la extracción y la adquisición de materias 
primas, el uso del producto y su disposición final al concluir su vida útil 
para su usuario. 

{21) CIT - COTEC. Centro de Información Técnica - Comisión Técnica 
Guía didáctica de las Normas ISO Serie 14000. 
Boletín Técnico Informativo Nº 9. 1997. Argentina 

(22) Trama, Luis y Troiano, Carlos. Análisis del ciclo de vida según las
normas de la subserie IRAM-ISO 14040. IRAM. Argentina.
http://www.construir.com/Econsult/Construr/Nro57 /documentliram 1. htm 
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A.tMoceno.M iento 
y D 1st ríbuc 16n 

Llenado de 
enva.ses y 
er1bo.tajes 

Uso f'lno.l, 
ApUcoclón 

Desechos 

.. 

Mhnufuc-tura. ele 
tos MO. terlo.tes ' 
de en.va.ses y 
eMbala.je-s 

:itE Tro.nsporte 

Figura 22 Modelo Suizo de Ciclo de Vida de un producto-­
Aspectos ecológicos de los envases y embalajes. 

Fuente: OSEC / SVI. Swiss Office For Trade Promotion & Swiss Packaging 
lnstitute. Packaging from Switzerland. OSEC. Vevey. 1997. 
ISSN 1420-7907. página 28 

Traducción libre del tesista. 

3.10 COMPARACIONES DE LOS DIFERENTES MODELOS PRESENTADOS: 

En la actualidad (año 2004), los modelos más importantes para tos 
NEGOCIOS son el modelo ISO 9000:2000, Malcolm Baldrige y el EFQM. 

"El modelo EFQM tuvo como punto de partida el Premio Baldrige de 
Estados Unidos, pero tenía algunas novedades". En el modelo Baldrige 
2004 vemos que es muy similar y ha superado al· modelo EFQM, pero 
como es de esperarse la competencia entre ambos seguirá. 

La certifacación de calidad ISO 9000:2000 impulsado inicialmente por los 
europeos, ha adquirido una importancia a nivel global; y el modelo 
Baldrige de USA incluso recomienda toda la serie de normas ISO 9000. 
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Debido a su importancia compararemos los modelos ISO 9000, Premio 
Malcolm Baldrigey Modelo EFQM. Ver Tabla 11. 

Estamos viviendo en una época en que las Normas ISO (9000 Gestión de 
la Calidad y 14000 Gestión Ambiental), están convergiendo con los 
premios Baldrige y el EFQM. 

Normas ISO 9000:2000 Premio Baldrige ModeloEFQM 

Es una Certificación Es un Premio Es un Premio 
Enfoque al Cliente Enfoque al Cliiente Enfoque al Cliente 

PHAV Plan-Do Check-Act Reder 
(Basado en Deming) (Deming) s unDeming) 
Enfoque de Sistemas Enfoque de Sistemas No especifica 

Operaciones Operaciones - Operaciones
Los ocho Principios de la Los ocho conceptos 

Gestión de la Calidad - Conceptos y V al ores Fundamentales de la 
SGC Foodamentales Excelencia 

No aplica Las 7 categorías de Los 9 criterios EFQM 
criterios 

Enfoque hacia Eficacia Enfoque hacia Eficacia Enfoque hacia Eficacia 
Da una aprobación Pasos hacía la madurez Las Etapas de madurez 

No apliica Tabla de Puntajes Tabla de Puntajes 
Resultado de la 

No aplica Responsabilidad y Resultados en la 
Relaciones con el Sociedad 

Gobierno 
Recomienda el uso de 

No indica Seis Sigma y Balanced No indica 
Scorecard e ISO 9000. 

Tabla 11 Comparaciones de los Modelos ISO 9000, Baldrige y EFQM 

Elaboración propia 
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CAPÍTULO4 

DISEÑO DE LA METODOLOGÍA 

4.1 INTRODUCCIÓN: 

En el mundo globalizado en que v1v1mos, las empresas en los 
países se esfuerzan por exportar y vender sus productos en otros 
países. Los sistemas de comercialización se toman más complejos, 
sus elementos, entre ellos el sistema de distribución física 
internacional y a su vez sus elementos como los embalajes de 
exportación. 

El presente capítulo ha integrado y diferenciado el conocimiento en 
relación entre los macrosistemas, sistemas y subsistemas, para 
poder llegar al sistema de embalaje aplicable a la distribución física 
internacional. 

La metodología presentada ha sido producto de la reflexión a la luz 
de las modernas técnicas y herramientas: ISO 9000, enfoque a los 
procesos, EFQM, BSC, Seis Sigma, Importancia de la Investigación
y Desarrollo para el desarrollo nacional, los procesos mentales y la 
experimentación. 

4. 1.1 Planificar-Hacer-Verificar-Actuar:

Se inicia con el principio de Deming Plan-Do-Check-Act el cual ha 
sido la base común para numerosas tesis a nivel de posgrado a 
nivel internacional, como de los procesos de certificación 
"internacional. El principio de Deming viene a ser como una "RUEDA" 
porque es lo que permite la generación del conocimiento aplicado a 
las empresas. En el capítulo anterior se realizó un paralelo del 
principio de Deming con diferentes modelos utilizados actualmente. 
Ver la figura 23. 
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A 
I" �. Planificar4. ctuar PLAN ACT 

'-""2 Hacer
3. Verificar · DO

CHECK

Figura 23 Planificar-Hacer-Verificar-Actuar (PHVA) 
(Creada por Shewhart I Deming 1982) 

Fuente: Bureau Veritas del Perú. Año 2002 · 
Curso de Capacitación de A�ditores Internos ISO 9000. 

4.2 MARCO CONCEPTUAL-

El Marco Conceptual es el método a seguir para demostrar la presente 
tesis. B proceso lógico a seguir para diseñar el Marco Conceptual se 
muestra en la figura 24, las partes son: 

Planificación En la planificación se cuenta ·con 2 fases: 
Resultados esperados 
Enfoque 

Análisis de Riesgo Evaluar el alcance del proyecto. (Se desglosó de la 
Planificación para hacer énfasis). 

Hacer 

Verificar 

Actuar 

Feedback 

Capítulo 4 

Es el despliegue que se realiza para ejecutar el trabajo 

Consiste en 2 fases: Evaluar y Revisar 

Consiste en 3 fases. Evaluar, Revisar e Integrar 

Realimentar el sistema para futuros proyecto. mejoras 
o Integración con otros sistemas. (Se desglosó para
darle énfasis).
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� 
o 
co 
.e 
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Q) 
Q) 

lL 

(O 

1. Planificación

2. Análisis de Riesgo

3. Hacer

4. Verificar

5. Actuar

Figura 24 Lógica del Marco Conceptual de la Tesis 

Componentes del Marco G.�nceptual de la Tesis: (Yer Figura 25) 

a. Planteamiento del Problema. Ver Acápite 1.2.

b. Determinación de Objetivos. Ver Acápite 1.3.

c. Formulación de Hipótesis. Ver Acápite 1.4 ..

d. Comprobación de la Hipótesis de la Tesis:

d.1 Contrastación Estadística de la Hipótesis.

d.2 Contrastación Empírica de la Hipótesis. Ver Acápite 4.3.
Una Metodología para Implementación de la Norma ISO 3394 para

el Embalaje de Exportación en Cajas en una Corporación 
Multiproducto. 

e. Conclusiones y Recomendaciones. Ver capítulo 8.

f. Aporte Científico de la Tesis:
Ver Acápite 4.9 Modelo de Mejora del Embalaje y ver Anexo 14.
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ENTORNO 
. Clientes 
. Competencia 
. Cambios 

COMPETITNIDAD 
. Satisfacción del 

Cliente 
. Menores Costos 

ÁMBITOS: 
. Económicos 
. Sociales 
. Ambientales 

Importancia de 

Gestión de 
Procesos 

Globalizados 

Gestión de la 
Calidad de 

Cl e Mundial 

Tratados 
de Libre 

Comercio 

Caracterización 
del Problema 

Formulación 
del Problema la Investigación --,,--___,�

PLANTEAMIENTO 
DEL PROBLEMA 

DETERMINACIÓN 
DE OBJETIVOS Y 

ANÁLISIS DE 
RIESGOS 

�----� 

FORMULACIÓN DE 
LA HIPOTESIS 

OPERACIONALIZACION 
DE LA HIPOTESIS 

CONCLUSIONES Y 
RECOMENDACIONES 

COMPROBACIÓN DE 
LA HIPOTESIS 

INTEGRACIÓN 
CORPORATIVA 

Definición de los 
Sistemas y 

Subsistemas 

Delimitar los 
Objetivos del Sistema 

Recopilar 
Información y Datos 

Mails de 
Qu�jas 

Estudio de 
Embalajes 

UNI 

CONTRASTAR 
EMPIRICAMENTE 

LA HIPOTESIS 
(SIMULAR 
SISTEMA) 

Análisis 
FODA 

Construcción del 
Modelo y Simulación 

CONTRASTAR 
ESTADÍSTICAMENTE 

LA HIPOTESIS 

Interpretación de los 
Resultados de las 

Encuestas 

Contrastar 
Individualmente los 

Objetivos Específicos 

Contingencia 

Gestión de 

Cálculos Procesos 

Embalajes 

Utilizar Distribución 
Chi-Cuadrado 

Figura 25 Marco Conceptual de la Tesis 

Elaboración Propia. 
Basado en: Esaú Guerrero. Diseflo de un Sistema de Comercialización Virtual-Matricial 

en entidades generadoras de conocimientos. Tesis UNI. 2004. Página 58. 
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4.3 METODOLOGÍA PROPUESTA 

Titulo: Una metodología para implementar la norma ISO 3394 para 
embalaje de exportación en cajas en una corporación multiproducto. 

Características de la organización a aplicar el método: 
Puede ser una corporación grande, mediana o pequeña que desee realizar 
o participe en operaciones de Distribución Física Internacional (DFI).
Utilizando las buenas prácticas de gestión de calidad con enfoque de
servícío ar cliente. Ver el acápíte 1.1.4.

La metodología está basada en el modelo de gestión de calidad- ISO 
9001 :2000 Ver figura 26. Dado que la citada norma tiene un carácter muy 
amplío se realízará una modelacíón del sistema de DFL Se debe empezar 
determinando el problema que se desea solucionar en nuestro caso será 
la reducción de mermas resultado de la DH y además el alcance de 
soíucíón síguiendo 4 pasos. 

Los- Cuatro pasos- de la Metodología: 
Basados en er cido de Deming. Ver figura 23. 

Paso 1: La Responsabilidad de la Dirección, se designa los Procesos 
Estratégicos, los Procesos Operativos claves y los Procesos de Soporte; 
así como a los responsables del proyecto, es la parte en cuanto a la 
organización, para cumplir el proyecto o solución deseada. Ver figura 27. 

Paso 2: La Gestión de Recursos, se planifican, desígnan o delegan los 
recursos necesarios para el proyecto. Ver figura 27. 

Paso 3: La Realización del Producto. 
Planificación de la realización de� producto. Ver figura 28. 
Procesos relacionados con el cliente. Ver figura 28. 
Diseño y desarrollo. Ver figura 28. 
Compras. Ver figura 29. 
Producción y prestación del servicio. Ver figura 29. 
Control de los disposfüvos de seguimiento y de medición. Ver figura 29. 

Paso 4: La Medición, Análisis- y Mejora. Del proyecto realizado, con su 
consecuente integración a otras áreas de la corporadón. Ver figura 30. 

· La· presente Metodología servirá para fines de simulación, pruebas pilotos
o implementación. Como se ve en la figura 25. Y se da un ejemplo en el
Capítulo 6.
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Mejora continua del sistema de gestión de la calidad 

Clientes 

1. Responsabilidad
de la dirección

Clientes 

s 

2. Gestión de
los recursos

R 
e 

q 
u 
1 

s 

1 

t 

o 

s 
Entradas 

Leyenda 

------� 

Actividades que aportan valor 

Flujo de Información 

-----salidas 
Producto 

---

Figura 26 Modelo de un Sistema de Gestión de la Calidad basado en 
procesos (SGC) 

Fuente: lntemational Organization for Standarization. 
Norma ISO 9001 :2000. Suiza. 

Nota: 

a 

t 
1 

s 
f 

a 
c 

c 

1 

ó 

n 

En el capítulo 6 se da un ejemplo de su aplicación por ello es necesario 
conocer el Modelamiento de Sistema de Distribución Física 
Internacional y su relación con el Sistema de Embalajes matricial que 
desarrollaremos en los acápites 4.5 al 4.11. 
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Inicio 

Compromiso con la 
Dirección de la 
Organización 

,, 

-
Enfoque al cliente, definir objetivos
Planificación 
Política de Calidad 
Responsabilidad de la organización 
Revisión por la dirección 

Gestión de Recursos Provisión de los recursos 

, 

2 Sigue 

-

Recursos humanos: Requisitos para 
los puestos 
Infraestructura: Área adecuada de 
trabajo 
Ambiente de trabajo: valores y 
valoración de trabajo 

Figura 27 Responsabilidad de la Dirección y Gestión de Recursos 

Basado y adaptado de ISO 9001 :2000 
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Realización del Producto: 
Planificación de la 

realización del producto 

Realización del Producto: 
Procesos relacionados al 

cliente 

,. 

Realización del Producto: 
Diseño y Desarrollo 

3 

Sigue 

-

Requisitos del producto 
Procesos 
Verificación, validación, 
seguimiento, inspección y test para el 
producto 
Registros necesarios 

Requisitos especificados por el cliente 
Requisitos no establecidos por el 
cliente, pero necesarios para el uso 
previsto 
Requisitos legales, ambientales, etc. 

-

Etapas. 
Revisión, verificación y validación, 

apropiadas para cada etapa. 
Responsables 
Requisitos funcionales y de desempeño 
Informar a compras, producción, 
almacenes, etc. 
Criterios de aceptación del producto 
Especificaciones del producto: 
documentación, planos y ayudas. 
Revisión 

Verificación 
Validación 

Control de cambios en el diseño 

Figura 28 Realización del producto 
Planificación de la realización del producto. 
Procesos relacionados al cliente. 
Diseño y Desarrollo 

Basado y adaptado de ISO 9001 :2000 

Capítulo4 Página 74 



3 

,. Proceso de compras 

Realización del Producto Requisito de aprobación de 
- proveedores Compras 

Política de compras: FIFO (Código 
de colores), condiciones de 
almacenamiento. 

Capacitar al almacenero sobre el 
código de colores FIFO y apilado. 
Mantenimiento de troqueles y artes. 

,. 

Realización del Producto 
Producción y Prestación del ,____ 

Control de la producción y de la 

Servicio prestación del servicio. 

Validación de los procesos de la 
- producción y prestación del servicio. 

Identificación y trazabilidad 
Propiedad del cliente 

. ,. Preservación del producto 

,, 

Realización del Producto Calibración certificada de balanzas 
Control de los dispositivos - semestral.

de seguimiento y medición Calibración no certificada mensual.
Renovación de patrones de PT

Detección de equipos no conformes
Inventario de equipos y estatus y su

,, criticidad.

4 Sigue 

Figura 29 Realización del Producto 

Compras 
Producción y prestación del servicio 
Control de los dispositivos de seguimiento y medición 

Basado y adaptado de ISO 9001 :2000 
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cp 
Seguimiento y Medición (S y M) 

,i, 

Control del Producto no 

conforme 

Análisis de datos 

-·-

11' 

Mejora 
1 -

'� 

Fin 

Figura 30 Medición, Análisis y Mejora

Basado y adaptado de ISO 9001 :2000 

Métodos para determinar la 
percepción del cliente 

Procesos: S y M. 

Producto: S y M. 

Auditoría de calidad interna 
>or personal no subordinado.

Acondicionamiento 
Liberación 

Impedir su uso 
-

Satisfacción del cliente 
Conformidad del producto 
Características de los 
procesos 

Los proveedores 

Mejora continua: Kaizen 
Acciones correctivas 
Acciones preventivas 

Integración 

4.4 LA NORMA ISO 3394 Y SU MARCO JURÍDICO 

Ver el Anexo 2 y el acápite 2.7. Su marco Jurídico ver el acápite 5.2, además 
se tienen en las normas Españolas (miembro de la Unión Europea) y 
Chilenas donde se recomienda su uso para algunos productos. De otro lado 

· tas ·Javas de Madera deben ser fumigadas- por restricciones- de admisión en
muchos países del mundo. Por tanto es más conveniente usar cajas de
cartón corrugado (sin Java de madera) de acuerdo a la citada norma ISO
3394.
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4.5 MODELAMIENTO: 

Para modelar el sistema de Distribución Física Internacional es necesario 
primero comprender todas las interacciones con otros sistemas; desde los 
macrosistemas, sistemas y los sub-sistemas. 

4.5.1 Los Macrosistemas, Sistemas y subsistemas de la Tesis: 
Ver figura 32. 

En toda Corporación con fines de lucro es importante primero definir los 
sistemas y para lograr un Enfoque Integrado Ver figura 33. Para el desarrollo 
de la presente metodología se diferencian los siguientes sistemas: 

Sistema Macroeconómico de los Países. Se vió en el acápite 3.1 b. Ver 
figura 31. 

Figura 31 El Modelo del Sistema Macroeconómico (SME) 

Fuente: Cabrera, Édgard. La Gestión de Operaciones y de La Producción. 
Opm System lnc. Canadá. 1999. ISBN 2-9802687-0-4. Página 
91. 

Sistema de Comercialización con enfoque de Servicio al Cliente 
Sistema de Gestión Logístico o Supply Chain Management 
-Sistema de Distribución Física Internacional
Sistema de Embalajes Matricial
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-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·--

Entorno 

1. Sistema Macroeconómico de los Países

2. Sistema de Comercialización con Enfoque de Servicio
al Cliente 

3. Sistema de Gestión Logístico o Supply Chain
Management 

4. Sistema de Distribución Física Internacional

1 5. Sistema de Embalaje Matricial 

Figura 32 Modelamieoto de--los Sistemas y Subsistemas entorno al 
Sistema de Distribución Física Internacional 

Elaboración propia 

a. Pasos hacia la Madurez de los Procesos
La evolución hasta la madurez son actos coherentes y consecuentes de 
los sistemas y se mejora en el tiempo, la madurez es la culminación de 
muchos procesos integrados. Ver figura 33. 
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(1) Reacción a los Problemas

Las operaciones están caracterizadas en actividades en vez de procesos y ellas son como 
respuesta inmediata a las necesidades o problemas. Las metas están pobremente definidas. 

(2) Temprano Enfoque Sistemático

.... 
-

--
... 

Metas 
Estratégicas y 

Operacionales 

La organización está en la etapa inicial de conducir operaciones por procesos con 
repetibilidad, evaluación y mejoramiento y una temprana coordinación entre las unidades. La 
estrategia y las metas cuañfitativas están siendo elaboradas. 

(3) Enfoque Alineado

Metas Estratégicas 

y Operacionales 

Las operaciones son caracterizadas por procesos que son repétidos y regularmente evaluados para 
su mejoramiento, con aprendizaje compartido y con coordinación a través de las unidades de 
organización. Los procesos están enfocados a las estrategias clave y a las metas de la 
organización. 

( 4) Enfoque Integrado
Metas 

Estratégicas y 

Operacionales 

Las operaciones son caracterizadas por procesos que son repetidos y recientemente evaluados para 
ser cambiados y mejorados en colaboración con otras unidades responsables. El cruce de 
eficiencias en las unidades operativas son buscadas y logradas mediante el análisis, la innovación 
y compartir los procesos y medidas para el progreso de la medición de las claves estratégicas y 

metas operacionales. 

Figura 33 Pasos hacia la Madurez de los Procesos. 
Son de ayuda para comprender el proceso de asignación del puntaje 
en los Criterios Baldrige. 

Fuente: www.baldrige.nist.gov. Business Criteria for Performance Excellence. USA 
2004. Traducción libre del autor. 

Capítulo 4 Página 79 



b. Nivel de desarrollo Kaizen:

Un modelo para que una empresa madure hasta llegar a ser una empresa 
de clase mundial es el modelo basado en el Kaizen de la mejora continua. 

En la parte inferior de la figura 34 se ven los diferentes niveles de las 
organizaciones: 

No: es el nivel básico de operación en el cual los procedimientos son 
desconocidos o existen a nivel de comunicaciones, mails, faxes, en 
forma ora�. Asimismo, se nota un inestable nivel de la satisfacción del 
cliente. 

N 1 : Se alcanza un nivel de documentación que principalmente estabiliza el 
nivel de satisfacción del cliente y se lleva adecuadamente el nivel de control 
de productos no conformes. 

La percepción del presente escalón N-1 puede diferir enormemente de pais a 
país. En los países latinos puede demandarse de numerosos papeles con 
varias firmas para registrar algún evento. En los países anglosajones, es 
suficiente con la palabra o una firma para que se autorice. 

Principio: "No se puede sacar ventaja que agravie al sistema". 

El recurso más valioso es el humano, por ello la organización debe procurar 
tener y mantener personal que pueda trabajar con calidad con un mínimo de 
documentación. 

N2: La eficacia es el escalón en donde la organización logra la extensión en 
la que se realizan las actividades planif

i

cadas y se alcanzan los 
resultados planificados sin interesar la eficiencia de los procesos, pero 
de tal manera que la empresa se mantenga rentable. 
Llagándose a ser sostenible la siguiente relación: 

Acciones Correctivas s; Acciones Preventivas 

N3: Eficiente: es el nivel en donde la organización tienen y mantiene la 
relación entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados, acorde 
con los estándares mundiales. 

N4: Competitivo: es la organización que puede ofrecer bienes y servicios 
"sobre bases tota1·mente distintas: uno en base al precio, en otro en 
base a selección, aquí en base a calidad y más allá en base a servicio 
antes o después de la venta o durante ella" ( Hammer y Champy) 

"Sí una organización es eficiente y competitiva, entonces puede 
competir con cualquiera en el mundo''. Modelo Malcom Baldrige. 

N5: Benchmarking: es el nivel más alto (Top) a nivel mundial el cual servirá 
de referencia a otras menores. 
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A.C
A.P

A.C ISO 9001 :2000 A.C.

A.P A.P. 

ISO A ' A.M. 
9001:94 r 

NS Benchmarking 

N4 Competitivo 

N3 Eficiente ISO 9004:2000 

N2 Eficaz 

Nl Documentado (Estable) 

NO Desconocido 

Método - Documentación
Mano de Obra- Capacitación 
Máquinas - Mantenimiento
Materiales - Especificaciones

N4 

Nivel: No Nl 
N3 

Figura 34 

Leyenda: 

Fuente: 

Tiempo 

Nivel de Desarrollo Kaizen del Sistema de 

Gestión de la Calidad 

A.C.
A.P.
A.M.

Acción Correctiva 
Acción Preventiva 
Acción de Mejora Continua 

AM Business. 
Curso Auditor Interno ISO 9001 :2000 
Lima. Perú. Enero 2003. 
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4.5.2 Sistema de Comercialización con enfoque de Servicio al Cliente 

Basado de la Tesis del M. Se. Esaú Guerrero (23), graduado de nuestra 
maestría, nos dice: 

"Las organizaciones independientemente del tamaño y del sector de 
actividad, han de hacer frente a mercados competitivos a los que han de 
conciliar la satisfacción de sus clientes con la eficiencia económica de sus 
actividades. Por ello las organizaciones deben considerar que las 
actividades de un sistema de comercialización eficiente es un instrumento 
técnico que contribuye a la captación de ingresos, el cual contribuye a la 
mejora financiera, contable e institucional de las mismas

l)

. 

Las variables utilizadas por la citada tesis son: 

Variable Dependiente 
. Proceso de Comercialización 

Variable Independiente 
. Sistema de Comercialización Virtual Matricial 
. Ingresos Directamente Recaudados 
. Tiempo 

Variables Intervinientes: 
. Clientes 
. Ventas 
. Cobranzas 
. Precios 
. Descuentos 
. Publicidad 
. Promoción 
. Capacitación 
. Pedidos 
. Distribución 
. Calidad 

A continuación se desarrollarán las- variables- intervinientes para entender su 
relación e integrar el conocimiento a la modelación del Sistema de 
Distribución Física Internacional de la presente tesis. Ver Figura 35. 

(23) Guerrero, Esaú. Diseño de un Sistema de Comercialización Virtual­
Matricial en entidades generadoras de conocimientos. Tesis UNt. 2004.
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CLIENTES 

PERSONAL 

DEL IPEN 

DESTINO 

TIEMPO 

CRITERIO 

ASIGNACION 

PRESUPUESTARIA 

CAPACITACION 

DISTRIBUCION 

PUBLICIDAD 

CLIENTES 

NACIONALES 

CUPONES 

MUESTRAS 

EVENTOS 

CONTADO 

TRANS. 
t.lONETARIA 

CREDITO 

VENTAS 

FEEDBACK 

CUPONES 

MUESTRAS 

CONFERENCIAS 
VIRTUALES 

TARIFADOS 

NACIONALES 

IITTERNACIONALES 

Figura 35 Sistema de Comercialización Virtual Matricial. 
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TIEMPO COMPLEJIDAD 

PRECIO 

COMUNES 

FEEDBACK 

GESTIÓN DE LA 

CALIDAD 

PEDIDOS 

PRECIOS 

PRECIOS 

ESPECIALES 

FEEDBACK 

NO TARIFADOS 

COSTOS 1 

UTILIDAD 1 

GASTOS 1 

� 1 1 

r---1 GASTOS 
1 

I INCOTERMS 1 

FIJOS 

1 

f 

ALTA 

DESCUENTOS 

COBRANZAS 

E] 

BASE DATOS 

RECORO 

PUNTUAL 

�------< RETRASADO 

1 
NACIONALES 

��

VOLUMEN 

DE COMPRA 

CLIENTES 

EXTRANJEROS 

TIPO.ALFA· 

TtPo·eErA· 

TIPO.GAMMA· 

TIPO ·EPSILON" 

CUMPLIMIENTO 

DE PAGO 

1 rl EXTRANJEROS 

Basado de: Guerrero, Esaú. 
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MÓDULO 1: CLIENTES 
Entiéndase a las personas que adquieren productos y/o servicios de la 
institución y/o empresa. 

INPUT 

• Data de Pagos.
• Data de Demoras.
• Data de Cantidades

adquiridas. 

MÓDULO 2: VENTA 

/ 

' 

\. 

Módulo 1: CLIENTES 

SISTEMA DE 
COMERCIALIZACIÓN 

Realimentación 

OUTPUT 

Clasificación del 
cliente según: 
• Cumplimiento de

pago. 
• Volúmen de

compra.
• Alguna

combinación de las
anteriores.

Venta es la acción de vender productos y/o servicios por cierto precio. 

INPUT 

• Data de
Transacciones

comerciales.
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\. 

Módulo 2: VENTA 

SISTEMA DE 
COMERCIALIZACIÓN 

Realimentación 

OUTPUT 

Clasificación de la 
venta según: 

• Transacción
monetaria.

• Producto.

• Tipo de Clientes.

• Alguna
combinación de
las anteriores.
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MÓDULO3:COBRANZAS 
Entiéndase por cobranza el proceso de percibir, por parte de la empresa, lo 
que un usuario y/o cliente le debe. 

Módulo 3: COBRANZA 

r ' 
INPUT 

SISTEMA DE 

----.i- COMERCIALIZACIÓN 
� � 

• Data de Pagos.

• Data de Cartera
. Pesada.

• Data de
Procedimientos

Administrativos.

MÓDULO 4: PRECIOS 

Realimentación 

Precio es el valor monetario de un producto y/o servicio. 

OUTPUT 

Clasificación de la 
cobranza según: 

• Tiempo .

El valor es típicamente mayor al costo, dejando lo que se llama un 
"excedente del consumidor''. 

INPUT 

• Data de Costos.

• Data de Gastos.

• Data de Utilidad.

• Data de Costo de
. Exportación.

Capítulo 4 

Módulo 4: PRECIO 

r ' 

SISTEMA DE 

COMERCIALIZACIÓN 

Realimentación 

OUTPUT 

Clasificación de los 
precios según: 

• Estudio de
mercado

• Tarifados.

• No Tarifados.
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MÓDUL05:DESCUENTOS 
Se entenderá por descuento, la rebaja en términos monetarios que se 
produzca en el precio del producto y/o servicio establecido. 

Módulo 5: DESCUENTOS 

INPUT 
/ 

SISTEMA DE 

-----
..i

COMERCIALIZACIÓN 

• Data de
Descuentos por
época del año.

• Data de efectos en

, _________ _,, 

Realimentación 

clientes.
'------------...J 

• Data de

modificación de
volúmenes de

compra.

MÓDULO 6: PUBLICIDAD 

OUTPUT 

Clasificación del 
módulo descuento 
según: 

• Variables.

• Fijos.

D•vulgación de noticias o anuncios de carácter comercial para atraer a 
posibles compradores, espectadores, usuarios, et�. 

/ 

Módulo 6: PUBLICIDAD 

INPUT 
SISTEMA DE 

----..i� COMERCIALIZACIÓN 
·� �

OUTPUT 

• Data de segmento
de Mercado­
Clientes.

• Data de
Publicidad

.existente.
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'-

Realimentación 

Clasificación de la 
forma de publicidad 
según 

• Asignación
Presupuestaria.

• Criterio.

• Alguna
combinación de

las anteriores.
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MÓDULO 7: PROMOCIÓN 
La promoción es una actividad que ofrece un incentivo adicional y estimula el 
mercado meta para que realice algún comportamiento complementario, 
como un incremento en ventas a corto plazo o una asociación con el 
producto. Se recalca que esta promoción tiene efectos solamente de corto 
plazo. 

Módulo 7: PROMOCIÓN 

/ � 
INPUT 

SISTEMA DE 
----..i· COMERCIALIZACIÓ� � 

OUTPUT 

• Data de fechas y --

cantidades de
cupones, muestras,
eventos y/o
cualquier incentivo
que modifique la
tendencia de
mercado.

'------------

Realimentación 

Clasificación de la 
promoción según: 

• Clientes
Nacionales.

• Clientes

Extranjeros.

MÓDULO 8: CAPACITACIÓN 
Capacitación es el proceso de enseñanza de nuevas técnicas y/o actitudes 
que refuercen un proceso determinado. 

INPUT 

• Data de quejas
recibidas.

• Data de clientes.

' . . 

Módulo 8: CAPACITACIÓN 

/" � 
OUTPUT 

\._ 

SISTEMA DE 
COMERCIALIZACIÓN 

Clasificación del 
módulo 
capacitación según: 

• Personal Interno.Realimentación 
• Data de niveles de..__ __________ _ • Clientes.

satisfacción de
clientes.

• Data de ventas.
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MÓDULO 9: PEDIDOS 
Se denominará así a los requerimientos de productos y/o servicios que 
formulen cada uno de los usuarios y/o clientes. 

/ 
INPUT 

Módulo 9: PEDIDOS 

SISTEMA DE 
OUTPUT 

----.i· COMERCIALIZACIÓN i-,... ___ _,. 
'" . 

• Data de Tiempo
estándar.

• Data de limites de

complejidad.

'-

MÓDULO 10: DISTRIBUCIÓN 

Realimentación 

Clasificación de los 
pedidos según: 

• Comunes.

• Especiales.

Distribución es la transmisión de bienes y servicios del productor o vendedor 
al usuario. 

INPUT 

Módulo 10: DISTRIBUCIÓN 

/ ' 

SISTEMA DE 
----�- COMERCIALIZACIÓN 

.. 

OUTPUT 

• Data de cartografia.

• Data del grado de
perecibilidad de los
productos.

• Data de clientes.

Capítulo 4 

\. 

Realimentación 

Clasificación de la 
Distribución según: 

• Destino.

• Tiempo.
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MÓDULO 11: GESTIÓN DE LA CALIDAD 
Gestión de la Calidad es la estrategia para asegurar el mejoramiento 
continuo de la calidad. 
Éste módulo realizará el proceso de feedback con cada una de las áreas que 
componen el sistema de comercialización. 

INPUT 

Módulo 11: GESTIÓN DE LA CALIDAD 

/ 

SISTEMA DE 
OUTPUT 

----.i� COMERCIALIZACIÓN ,..... ___ ...,. 
,. � 

� 

• Data de Clientes.

• Data de Ventas.

• Data de Promoción. ,_

• Data de Publicidad.

• Data de Cobranza.

• Data de Precios.

• Data de Pedidos.

• Data de Capacitación.

• Data de Descuentos.

• Data de Distribución.
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\. 

Realimentación 

Clasificación del 
módulo de control 
de calida según: 
Variaciones del 
estándar ( quejas, 
sugerencias, 
monitoreo, ventas) 
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4.5.3 El Sistema de Gestión Logística y el Sistema de Supply Chain 
Management 

El Supply Chain Management (SCM) es un Sistema de Gestión Logística 
Extendido con enfoque de cadena de valor. Se vio en el acápite 2.8. Las 
actividades del SCM se ven en la figura 36. 

Actividad 

Estimados de demandas 

Compras 

Planeación de requerimientos 

Planeación de producción 

Inventario de fabricación 

Almacenamiento 

Manejo de materiales 

Embalaje 

Inventario de bienes terminados 

Planeación de la distribución 

Procesamiento de pedidos 

Transporte 

Servicio al cliente 

Planeación estratégica 

Servicios de Información 

Marketing/ventas 

Finanzas 

Integración de actividades 

Compras/ 
Manejo de 
Materiales 

Logística 

Supply Chain 

--r-�--r---+-=o-:-
is

-
t
n"""·b,...u_

c....,..i
óL..n------� Management

Física 

Figura 36 Actividades de la Gestión Logística y su relación con el Supply 

Chain Management. 

Adaptado de: Ballou, Ronald. Business logistics/supply management: planning, 
organizing, and controlling the supply chain. Prentice Hall. 5th ed. 2004. 

Los Estimados de las Demandas por Supply Chain Management es 
recibido del Pronóstico de la Demanda de Marketing o Ventas, debido a su 
conocimiento de su cliente objetivo. Para empresas de productos 
innovadores dicha actividad es usual lo realice Marketing. 

La necesidad de tener un sistema logístico convencional o extendido 
dependerá de la necesidad, recursos y decisión de cada empresa. 
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a. Objetivo De Control del Sistema de Gestión Logística o Supply
Chain Management

El objetivo de control del sistema de gestión logística debe buscar
reducir sus costos, incrementando el nivel del servicio al cliente
(confiabilidad y velocidad de respuesta).

En la Figura 2, en el punto 1 se vio el estado inicia� de gestión del
sistema logístico; el punto de mejora objetivo es el punto 2, se gestiona
en la empresa la mejora de las operaciones servicio al diente y a su
vez se logra una disminución en los costos.

b. Las Operaciones det Sistema Logístico
Se ven en la tabla 12.
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SISTEMAS ABASTECIMIENTO 
OGÍSTICOS 

(Proveedores) 

OPERACIONES 

• Preparación • 

MANUFACTURA 

(Plantas) 

Reunión para 

DISTRIBUCIÓN 

(Depósito/almacén) 

• Organizar el • 

POSVENTA 

� 

Instalación 
para el flujo a analizar el flujo Ambiente de • Preparación del

Físico 

Información 

Planificación y 

Gestión 

Planta
• Embalaje
• Reparto

directo
indirecto
Planta.

• Pre-
fabricación

• Recepción

• Apertura del
chequeo

o 
a 

• Inventario en
reemplazo

• Reparación

• Preparativos
para el despacho
al paradero o
siguiente cliente 
de despacho. 

• Embalaje
• Despacho

• Kecepc1on

• Apertura del
chequeo

• Reparación

Almacenamiento
• Orden de

embalaje
• Acercarse al

transporte y
transporte final

• Posmanufactura

• Kecepc1on

• Chequeo ítem
devuelto

• Pruebas

• Poner en
inventario

• Destrucción

• Chequeando al
embalaje.

repuesto 
recambio

• Embalaje
• Reparto

• 1 est requencto

• Reparación

• Despachar a
los centros
de reparación

• Entrada de datos, actualización, base de datos, embalaje de
productos, clientes, lugares de despacho.

• Datos de entrada para la orden.

• Datos de entrada para invefitario que entra o sale

• Monitoreando las operaciones de pre y de posmanufactura.

• Documentos de embarque.

• Datos de entrada y monitoreo de los niveles del servicio.

• Indicadores llave de información.

• Planificación
del

• Planificación de • Pronósticos
la Planta • Monitoreo de la

abastecimiento • Orden de orden

Abastecimiento • Lazo de

transporte y
despacho

• Pron9sticos

• Monitoreando
órdenes de
respuestas

• Planificando el
despacho

de

• Orden de
Abastecimiento

• Orden de
Abastecimiento

1
ANÁLISIS DE LOS INDICADORES LLAVE 

Tabla 12 Operaciones en un Sistema de Gestión Logístico 

Traducción por J. Egúsquiza. 
Fuente: Philippe-Pierre Dornier. Richard Ernst. Michel Fender. Panos Kouvelis. 

Global Operations and Logistics. Text and Cases. 
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4.5.4 El Sistema de Distribución Física Internacional: 

Es un subsistema del Sistema de Comercialización, con enfoque al 
Cliente, el cual debe ayudar a los fines del Sistema Principal, es decir 
el de Comercialización con enfoque al cliente. 

Destino 1 Destino 2 Destino "n" 

Distribuidor 1 

Distribuidor 2 

Distribuidor 

"n" 

La Distribución Física Internacional con Enfoque al Cliente: en la cual 
se considera todos los elementos de la _cadena de Abastecimiento 
siendo el Cliente Final la principal razón de las operaciones, debido a 
ello, el Cliente se__r_á continuamente monitoreado para saber el efecto 
de �as operaciones en el mismo y �as consecuencias que acarrean. En 
el presente caso, la entidad encargada de monitorear al Cliente Final 
es el área de Servicio al Cliente. (CRM). Ver figura 37. 

Tipo de Actividad: 
• El del exportador (sólo exporta)
• El de la Transnacional (exporta-importa y distribuye)

Agentes utilizados: 
• Agente Logístico o Third Party.
• Agente de Carga o Third Party.
• Agentes Aduaneros.

Tipo de Productos: 
• Productos terminados
• Productos semiterminados. Falta maquila definitiva.

Modelos de los canales de distribución física internacional: 
• Modelo Funcional
• Modelo con Enfoque al Cliente
• Modelo de Posacabado
• Modelo Especulativo
Ver el Anexo 15.
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1 • 
-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·,

1 

INPUTS 
• 

.. � 

Necesidades del 
Cliente 

Diseño 

TAREA 

Especificaciones 

Desarrollo Producción 

Cotizaciones 

Feedback 

Entrega 
de Producto 

Servicio al 
Cliente 

/
/

/ 

/
/ 

/
/ 

/
/ 

/ 

/ 
/ 

1 

OUTPUTS 

/ 

/. 
/ 

/
/

/ 

·qo . s:,�I. 

..:,�

'O 

'•,. -..... :¡ ,. -.....\.o

��-

/ /. � 

1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

/ / CLIENTE 

/ / 1 
/ / �--1 ENTORNO 1·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-·7/_ ·--·-·-·-·-·-·:,·/:_ ·-·-·-·-·-·-·-·-·-·-!

9---� EFEC:O 1

Figura 37 El Sistema de Distribución Física Internacional con Enfoque al Cliente 

Por: J. Egúsquiza 

1--------------------------------
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4.5.5 Sistema de Embalajes Matricial 

Elementos del entorno de Embalajes: 
• Marketing
• Ventas
• Proveedores
• Investigación y Desarrollo
• Manufactura
• Distribución y Logística
• Gestión de la Calidad
• Materiales

MÓDULO 12: EMBALAJE 
Embalaje es el material que protege el producto durante la transmisión de 
bienes y servicios del productor o vendedor al usuario. 

INPUT 

• Medio de Transporte

• Data de producto.

• Data de materiales

• Condiciones
climatológicas

• Data de Ruta

• Regulaciones

Medio de Transporte: 
• Aéreo
• Marítimo
• Terrestre

Cantidad 
• Muestras
_• Lotes pequeños
• Lótes medianos
• Grandes lotes.
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Módulo 12: EMBALAJE 

SISTEMA DE 

COMERCIALIZACION 

Realimentación 

OUTPUT 

. 

Clasificación del 
Embalaje según: 

• Medio de
Transporte

• Cantidad

• Calidad

• Tiempo
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Calidad 

• Normal
• Superior

Tiempo 

• Urgencia
• Programado

• Campaña Promoción

Diversidad 

• Un tipo de producto por embalaje

• Varios tipos de productos por embalaje

Matriz de Embalaje 
La Matríz de Embalaje Básica para un Producto Terminado es: 
• Código del Producto
• Descripción de� Producto

• Dimensiones del Producto Largo, Ancho y Altura.
• Volumen unitario proyectadQ

• Volumen unitario real

• Peso unitario del producto

• Embalaje 1
o Medio, caja, Unidades por caja

• Embalaje i
o Medio i, caja i, Unidades por caja i

Restricciones de Optimización 
Volumétrica 
Gravimétrica 
Campaña de lanzamiento 
Siendo la función Maximizar los Beneficios o Minimización costos 

Estandarización: 
Se usará la norma ISO 3394 
A nivel tota� de todos los Productos Terminados por campaña 
Mantenimiento Anual o por campañas, corrección de las dimensiones de los 
materiales de embalaje. 
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a. La Tarea:

Dentro de un proceso de mejora continua la tarea puede no ser única, es 
decir varias y éstas deben tener una cierta prioridad para su ejecución, la 
pregunta sería ¿cual es el mejor orden para hacerlo? 

Es usual que profesionales especialistas en su respectiva materia den 
inicialmente prioridad a ultranza a su área, lo cual puede ser 
contraproducente al logro de la tarea. 

Para empezar se debe identificar en la cadena de valor para saber cual es el 
margen a alcanzar, ver figura 38: 

lit·jf iliiiif ·jf@11i1·11!13Mi1tit 

C,onccpto del 
Prooucto 

E specifiicacio nes

Diseño del 

Envase 

Cotizaciones 

Di:e·c clel 
En1balajt 

Comercio 

Exterior 

MARGEN: Seguridad, Velocidad, Reducción de Costos, Beneficio e 

Imagen 

Figura 38 Cadena del valor en el Diseño del Embalaje 

Por: Jaime EQúsquiza. 2001 

En dicha figura se tienen varios márgenes o tareas: como seguridad, 
velocidad, reducción de costos, obtener mayores beneficios y mejorar la 
imagen; las cuales se pueden programar a realizarse por años, por ejemplo: 

Año 1: se define el Margen deseado a obtener de la cadena de valor de la 
empresa será la tarea será satisfacer la Seguridad de que las 
operaciones de Distribución Física tnternacional tengan mermas de 
1% máximo. 

Año 2: se define el margen deseado a alcanzar será la Velocidad, entonces 
las operaciones de DH deberán esforzarse a alcanzar dicho objetivo 
aprovechando la experiencia en la tarea anterior. 

Año 3: se define el margen deseado a alcanzar será Reducción de- Costos·, 
siempre aprovechando el know how aprendido. 
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Por tanto se debe definir la tarea o tareas a realizar para alcanzar el objetivo 
dentro del plazo planificado. 

b. La Pirámide de Embalaje:

A nivel gerencial de las empresas se observó experimentalmente que luego 
de alcanzado el objetivo se deseaba un objetivo superior. Con lo cual se 
obtuvo la Pirámide de Embalaje, teniéndose: Seguridad, Mayor Velocidad, 
Reducir el costo total de manera sostenible, Mayores beneficios y 
Autorrealización. Ver figura 39. 

En el acápite 4.11 se usará La Pirámide de Embalaje y se cruzará con el 
modelo del Balanced Scoredcard BSC, para obtener la matriz de indicadores 
sugeridos. 

Se presenta a manera referencial la comparac1on de la Jerarquía de 
Necesidades de Embalaje versus la Jerarquía de -Necesidades Humanas de 
Maslow. Ver tabla 13. Cabe acotar que la Pirámide de Embalaje ya 
considera logrado el nivel fisiológico en la empresa, en la cua� es rentable y 
se ha retirado de mercados que no le eran rentables. 

--

Maslow·s Jerarquía de Jerarquía de Maslow's Hierarchy 
Hierarchy Necesidades Necesidades de of Needs as applied 
needs (24) Humanas de Embalaje* to packaging * 

Maslow* 
Requisito: Empresa Request: Company get 

Physiological Fisiológicas económicamente enough utilities to 
sostenible survivor 

Safety Seguridad Seguridad Safety 

Affiliation Aceptación Velocidad More Speed 
Social 

Reducir costo de Sistemic 
- Dominio manera sostenible Less costs 

- Autorrealización Mayores Beneficios Better benefits 
Trascendencia Autorealización Excellent service, 

- prestige and public imaQe 
Tabla 13 Comparación de la Jerarquía de Necesidades de Embalaje versus la 

Jerarquía de Necesidades Humanas de Maslow. 

* Elaboración propia.

Fuente: (24) Research & Education Association. The Best Test Preparation for the Florida 
Teácher Certification Examination. Professional Education Test. USA. Library of Congress 
Control Number 2003101224. 2003. Page. 20 Competency 1. Maslow·s Hierarchy of 
needs. 
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Capítulo 4 

AUTORREALIZACIÓN 
Servicio, Prestigio e 

Imagen 

BENEFICIOS 
Utilidades 

Ventaja Competitiva: 

REDUCIR COSTOS y sostenerlo 

VELOCIDAD 

La empresa puede sentirse realizada 
siendo útil a la sociedad 

Estrategia 

Dominar al grupo 

Análisis de procesos: siendo eficaz, 
incrementar la eficiencia, productividad y 
reducir tiempos. 

SEGURIDAD 
Diseño del sistema, Gestión de la 

---------------------� 

1 calidad, ecosistema. 

Figura 39 Pirámide para el sistema de embalaje en una empresa de exportación. 

Elaboración propia. 
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c. Definiciones para Material de Despacho SAP
Ver Tabla 14.

Denominación Definición 
1 Material Cualquier ítem de la tabla 
2 Peso embalaje peso hasta el cual se pueden 

permitido embalar en el material de 
embalaje 

3 Unidad de peso unidad de peso de embalaje 
para el material 

4 Volumen embalaje volumen hasta el cual se 
permitido pueden embalar otros 

artículos en el material de 
embalaje 

5 Unidad de volumen unidad de volumen para 
embalaje del material 

6 Capacidad de llenado lntr-0duzca en forma de 
porcentaje la capacidad de 

- llenado máximo permitida 
para el medio auxiliar de 
expedición. 

7 Fac\or da.apilado Sólo informativo, indica 
cuantos pallets se apilan uno 
encima de otro. 

8 Tolerancia de Límite de tolerancia para el 
sobrepeso peso máximo de un elemento 

de expedición en embalaje 
9 Tolerancia exceso de Límite de tolerancia para el 

volumen volumen de un elemento de 
expedición en embalaje 

10 País de origen del Clave del país en el que se 
material (origen CCI) obtiene el material, o donde 

se fabrica. El concepto país 
de origen se requiere 
legalmente tanto para 
importación, como para 
exportación. 

Tabla 14 Definiciones para la generación de las Normas de 
embalajes para exportación según SAP 

Fuente: Arthur Andersen Co. Asesoría de Implementación del SAP en 
Belcorp. Año 2001 
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4.6 LAS ESTRATEGIAS DE LAS VENTAJAS COMPETITIVAS EN 
LAS OPERACIONES GLOBALIZADAS: (25) 

i) Reducir los Costos:

1- Costo inicial o de producción y
2- Costo después del Ciclo de Vida (después de su

almacenamiento y distribución).

ii) Mejorar la Calidad:

a-Calidad Diseñada: que las especificaciones estén de acuerdo
con los atributos de diseño.

b- Calidad Conforme: Producto conforme en todos los puntos
finales de entrega.

iii) Mejorar el Servicio:

a- Velocidad del despacho: habilidad de producir y enviar
rápidamente el producto.

b-Confiabilidad del despacho: confiabilidad que todos los envíos
serán recibidos satisfactoriamente.

iv) Mejorar Flexibilidad:

a- Flexibilidad para introducir productos nuevos.
b- Flexibilidad para la Customización o personalización para

determinados mercados.
e- Flexibilidad para producir un Mix de productos, atendiendo

fluctuaciones de demanda o mercado estacional.
d- Flexibilidad Ramp-up la producción, flexibilidad para

complementar rápidos procesos de producción masiva.

(25) Philippe-Pierre Domier. Richard Emst. Michel Fender. Panos Kouvelis.
Global Operations and Logistics. Text and Cases.
John Wiley & Sons, lnc. 1998. USA. página 46
Traducción y adaptación libre del autor 
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4. 7 LA MAXIMIZACIÓN DE LOS BENEFICIOS DE LA CORPORACIÓN

Es fundamental que una empresa tenga un Planeamiento Estratégico,
una Visión y una Misión, pero los esfuerzos de la empresa deben ser que 
maximicen los beneficios obtenidos con los recursos empleados. En 
términos generales se habla de beneficios. En la tesis, por estar aplicada a 
empresas con fines de lucro, se hará énfasis a las utilidades. Basado en 
Varían (26) y Kafka (27), se tiene BT = lT -CT. 

En la Tesis se da énfasis a la influencia de las pérdidas en los beneficios de 
la empresa, por ello se desglosará el componente CT. 

BT = 1T - CT - PE 

donde : BT : Beneficio total 

Las Pérdidas: 

1T : Ingreso total, donde IT = pj.xj 
pj: precio unitario del bien j 
xj: unidades vendidas del bien j 

CT : Costo total (incluidos los Gastos) 
PE : Pérdidas 

Son egresos que pueden ser originados por: siniestrabilidad de mercaderías, 
multas, productos deteriorados o dados de baja, retraslado de la mercadería, 
costos por reacondicionamiento, reembalaje, pago de indemnizaciones por 
daños a terceros, juicios por medidas de países proteccionistas, pago a 
funcionarios para agilizar los trámites, atentados por xenofobia. Las pérdidas 
pueden ser los costos ocultos. 

Por ejemplo los costos de transacción: (28): 
1) Ex-ante: es la cantidad adicional necesario a la que estuvo

considerada en el contrato o presupuesto
2) Ex-post son las cantidades de dinero que egresaron pero que_ no

estuvieron consideradas dentro del contrato.

El término PE nos permite evaluar todo el dinero que no fue considerado en
dicho año en la estructura de costos del producto, cada año se reevalúa la 
estructura de costos. Tratándose que PE sea absorbido por CT. 

(26) Varían, Hal. Microeconomía lntennedia - un enfoque moderno.
Antoni Bosch, editor. Primera reimpresión. 1988. España

(27) Kafka, Folke. T eoria Económica. Centro de Investigación de la
Universidad del Pacífaco. Sexta edición. Capítulo 8. 1988. Perú.

(28) Wifliamson, Olivier. Las instituciones económicas del capitalismo.
Fondo de Cultura económica. 1990. México. Los Costos de
Transacción. página 29 a 32.
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4.7.1 El modelo de la maximización de los beneficios: 

Basado en Nicholson (29) 

"El modelo de una empresa que trata de maX1m1zar los beneficios es 
claramente una simplificación de la realidad. No tiene en cuenta las 
motivaciones personales de - los directivos de la empresa ni los conflictos 
personales entre ellos. Supone que los beneficios son el único objetivo 
importante en la empresa; considera que los demás, como conseguir poder y 
prestigio, no lo son. El modelo sencillo también supone que una empresa 
posee suficiente información sobre sus costos y sobre la clase de mercado 
en la que vende para poder averiguar cuales son realmente las decisiones 
que maximizan sus beneficios. Naturalmente, la mayoría de las empresas 
del mundo real no disponen fácilmente de ésta infonnación. Sin embargo, 
estos defectos del modelo no son necesariamente serios. Como se ha 
indicado, ningún modelo puede describir exactamente la realidad. la 
cuestión es saber si se puede decir que este sencillo modelo es bueno." 

Enfoques de análisis: 
a) El Enfoque Directo:

Que trata de averiguar la validez de los supuestos básicos en los que se
basa un modelo. Corriente de Pensamiento lógico Secuencial basado en
el hemisferio izquierdo del cerebro humano.

b) El Enfoque Indirecto:
Que intenta confinnar la validez de un modelo simplificado si predice
correctamente los hechos del mundo real. Este enfoque es pragmático, lo
importante es que funcione el modelo. Corriente de Pensamiento Lateral
basado en el hemisferio derecho del cerebro humano.

Importancia del análisis empírico: 
El objetivo del modelo debe ser su validez empírica, en base a la reflexión de 
la experimentación. 

Características generales de los modelos económicos: 

Casi todos los modelos económicos tienen tres elementos comunes: 
1) el supuesto ceteris paribus (todo lo demás se mantiene constante).
2) el supuesto de que los agentes que toman decisiones económicas

tratan de optimizar algo.
3) Una meticulosa distinción entre las cuestiones positivas (estudio

científico) y las nonnativas (aplicación de los estudios científicos al
entorno con implicancias políticas y sociales).

(29) Nicholson, Walter. Microeconomic Theory. Dryden Press.. 
6th edition. ISBN:0-03-007554-8. USA.1995. 
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4. 7 .2 El Modelo de la Utilidad Real:

MÓDULO 13 : UTILIDAD REAL 
La Utilidad Real es el valor monetario real como resultado de los beneficios 
de la empresa de la venta de sus productos o servicios. 

Módulo 13: UTILIDAD REAL 

INPUT 
SISTEMA DE 

----�� COMERCIALIZACIÓN 
'. � 

• Precios.

• Costos.

• Gastos.

• Términos

aduaneros.

Realimentación 

Técnicas para meiorar la Utilidad Real 

a. Mínimo costo para obtener un nivel de utilidad:.

OUTPUT 

· Clasificación del

módulo:

• Utilidades.

• Pérdidas

Consiste en tratar de reducir CT, para obtener una determinada utilidad. 
Mejorando la eficiencia de los recursos, lote económico, forma de hacer 
las entregas. 

b. La reducción de las Pérdidas:
Otra forma de incrementar el Beneficio Total BT consiste en tratar de 
reducir PE. 

c. Los Costos de Oportunidad: cumplen un importante rol en las
operaciones de Distribución Física Internacional, pueden ser:

- Periódico.
- Aleatorio.

Un ejemplo de costo de oportunidad, es en la temporada de 
exportaciones de flores desde Colombia a Miami, las tarifas de carga 
área de Miami a Colombia por kilogramo casi se igualan con las tarifas 
de carga marítimas y adicionalmente con la ventaja del menor tiempo de 
entrega. 

- Otro ejemplo: es el costo de oportunidad por cambio de estación, dado
que las estaciones o equinoccios entre el hemisferio norte y sur son
opuestos, esto se aprovecha para comprar ropa de remate del
hemisferio norte para venderlo en el hemisferio sur.
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NOTA: 

El problema en sí no es el costeo, sino poder determinar cuál será la utilidad 
final real, como resultado de toda la operación de Distribución Física 
Internacional. El enfoque debe ser sistémico y sistemático. 

ADVERTENCIA: 

La variable precio de venta al público es determinante para realizar las 
operaciones. Usualmente, cuando se hacen ofertas, la demanda aumenta 
considerablemente; pero se debe tener cuidado al realizar las DFI. Lo que se 
exportó una vez a un determinado costo pueda no ser conveniente para las 
exportaciones de urgencia de las ofertas. Las �idas pueden ser 
inconmensurables. los Gobiernos de ciertos países pueden No Aceptar que 
se esté vendiendo a un menor precio de venta at-público, si ello les perjudica 
en la recaudación de impuestos arancelarios. 

Estar siempre alerta que No todo el tiempo se utilizará. la misma DFI de 
Producto terminado. Cuando el negocio crezca lo suficiente, puede ser 
necesario aperturar la fabricación o maquilado en el país que era importador, 
donde se manufacture los productos terminados y de esa manera 
aprovechar sus fuentes de financiamiento locales. Por ello se dice que: "El 
dinero no tiene patria". 

No hay que olvidar que se debe sincerar las cuentas por pagar. Existen 
empresas que awmulan estados financieros irreales: al final, los negocios 
quiebran. Tampoco consiste en trasladar el Producto terminado, siendo 
consecuente con un no pago. En el Perú con procesos judiciales 
prolongados muchos negocios no soportan la espera. De otro lado, muchas 
empresas expertas en esta materia, utilizan esta vía para financiarse a costa
de destruir económicamente a las empresas débiles. 

Por tanto: 
Se debe dar prioridad a los Simuladores de Ulilidad, en 11ez de sólo 
Simular el Costeo. 

La simulación de la utilidad puede realizarse mediante software, los cuales 
pueden ser de muy diversa índole. Por ejemplo, para el caso de la aplicación 
de software SAP (www.sap.com), se tienen los módulos: Finanzas-Control 
de Costos-T esoreria. Ver la figura 40. 

Saber si se está siendo rentable es la actividad más importante para saber si 
. se continúa o se tiene la necesidad de buscar otras alternativas de negocio. 
Poi- ello el SAP permite simular futuros proyectos mediante aplicativos en 
paralelo al modelo real. La aplicación del modelo real permitirá estimar la 
utilidad del negocio. 
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FI: Contabilidad general (GL), cuentas por pagar(AP), Cuentas por 
cobrar(AR), activos fijos(AA), consolidación(CS) 

CO: Costos de productos(PC), centro de costos y órdenes (OM) 
TR: Tesorería 
MM.: Compras (PUR) e Inventarios (1M) 
PP: Planeamiento de la Producción 
SD: Ventas y distribución 

Figura 40 Sístema R/3 del SAP_

Fuente: www.sap.com 
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4. 7 .3 Organización del módulo de Precios y Costos:
Basado de Guerrero (23) 

• Precios Ta rifados
• Precios No tarifados

Métodos: 

• Precios Tarifados: Se denominará así a los productos y/o servicios que se
encuentren normados y/o establecidos con una asignación monetaria
según su correspondencia, dichos precios pueden ser expresados en
múltiplos o fracciones de una unidad base.

• Nacionales: Los precios de productos. y/o senricios están fijados por
una norma del gobierno peruano.

• Internacionales: Los precios de productos y/o servicios pre-fijados
serán obtenidos ele las bolsas de valores internacionales o según
acuerdo.

• Precios No Tarifados: 5e·-denominará así a los productos y/o servicios
que no se encuentren normados y/o establecidos con una asignación
monetaria según su correspondencia, dichos precios pueden ser
expresados en múltiplos o fracciones de una unidad base.

• Nacionales: Los precios estarán compuestos básicamente por tres
factores:

o Costos: El costo es el sacrificio o concesión de recursos con un
propósito específlco.

Capitulo4 

» Fijos: Serán los costos que se mantienen inalterados a
medida que varia el volumen de producción y/o servicio.
(Usualmente absolben todos /os costos fijos incluso · los 
productos o se,vicios van al mercado intemacional) 

o Di� son aquellos costos que se pueden
identificar específica y exclusivamente en la
fabricación del producto.

o Indirectos, son aquellos costos que no se
pueden identificar especifica y exclusivamente en
la fabricación del producto.

» Variables: Serán los costos que varían según el nivel de
producción o servicio.

o Directos, son aquellos costos que se pueden
identificar específaca y exclusivamente en la
fabricación del producto.
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o Indirectos, son aquellos costos que no se
pueden identificar específica y exclusivamente en
la fabricación del producto.

o Utilidad Esperada: La Utilidad Esperada es la ganancia
monetaria estimada que se lograría luego de hacer efectiva la
venta y cobranza de productos deduciendo los costos y gastos
inherentes. Usualmente sin considerar los gastos imprevistos.

o Gastos:
» Administrativ� son aquellos en que se incurren por

acciones que se realizan fuera del ámbito de producción,
como los gastos de personal de oficina, depreciación del 
equipo de oficina, alquileres de oficina, seguros de 
oficina, gastos de representantes legélles. 

» Producción, son aquellos gastos que se incurre en la
fabricación del producto.

• lntemacionales:--Los precios estarán compuestos básicamente por
cuatro factores:

o Costos: El. por costo es el sacrificio o concesión de recursos
con un propósito específico.

» Fijos: Serán los costos que se mantienen inalterados a
medida que varia el volumen de producción y/o servicio.
(Se asignará usualmente valor cero, dado que son 
absolbidos en el costo fijo nacional) Ver Figura 41. 

o Directos, son aquellós costos que se pueden
identificar específica y exclusivamente en la
fabricación del producto.

o Indirectos, son aquellos costos que no se 
pueden identificar específica y exclusivamente en
la fabricación del producto.

» Variables: Serán los costos que varían según el nivel de
producción o servicio.

o Directos, son aquellos costos que se pueden
identificar específica y exclusivamente en la
fabricación del producto.

o Indirectos, son aquellos costos que no se
pueden identificar específica y exclusivamente en
la fabricación del producto.

o Utilidad Esperada: la Utilidad Esperada es la ganancia
monetaria esperada que se lograría luego de hacer efectiva la
venta y cobranza de productos deduciendo los costos y gastos
inherentes.. Usualmente sin considerar los gastos imprevistos.

o Gastos:
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Nota: 

� Administrativos, son aquellos en que se incurren por 
acciones que se realizan fuera del ámbito de producción, 
como los gastos de personal de oficina, depreciación del 
equipo de oficina, alquileres de oficina, seguros de 
oficina, gastos de representantes legales. 

� Producción, serán aquellos gastos que se incurre en la 
fabricación del producto. 

o Términos aduaneros: será el modo en que se envía los
productos a los distintos destinos que lo solicitan, para ello se 
utilizan los términos lncoterrns. CIF, FOB, EXW, entre otros.

Estrategia de Costeo de algunas empresas con operaciones internacionales: 
La estrategia en muchas empresas para ganar mercados de exportación es 
ofertar productos a muy bajos precios, por ello se suele cargar los costos 
fijos de sus productos a las operaciones nacionales y costear sus productos 
de exportación tan sólo con los costos variables. Ver fagura 41. Estrategia 
muy usada en los países asiáticos. 

, .. 

..... 

Costo fijo Nacional 
+ Internacional

Gastos 

Costo Variable 

,', Utilidad Esperada 

Precio Ofrecido al 
Mercado Nacional 

Costos de la 
Distribución Física 

Internacional 

Gastos 

Costo Variable 

Utilidad Esperada 

Precio Ofrecido al 
Mercado Extranjero 

Fi.gura 41 Estrategia de costeo para la mejora de la competitividad para 
empresas con operaciones de comercialización a nivel nacional e 
internacional. 

La estrategia consiste en cargar los costos fijos a los productos para su venta 
nacional y descargárselo del costeo de exportación. Se ocasionará una 
disminución aparente del costo de los productos a exportar. Pudiéndose reducir 
el precio y penetrar mercados. 
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4. 7 .4 Costeo de la las Operaciones de Distribución Física Internacional:

Introducción: los costos de la DFI se pueden definir como una función de 
variables; 
• Cantidad
• Tiempo y
• Tamaño del lote o Nivel de la Escala de Producción aplicable.

El Costo Total en la Distribución Física Internacional tiene los siguientes 
componentes: 

• Costo de compra del producto. Puede ser dado de acuerdo a la
estrategia de la figura 41. En la tesis el precio de transacción entre la filial
exportadora e importadora de la corporación será el valor Ex - Works
(lncoterms) o en fábrica. Sin Embalaje de exportación, ni rotulado, etc.

• Costo de Almacenamiento
Se tienen 3 tipos:

o En el país e.xportador.-aplica cuando la mercadería ya fue
reservada.

o En el país importador: aplica cuando la mercadería ya llegó al
almacén de país destino. 

o En el país en tránsito: aplica en los almacenes de admisión
temporal.
Por ejemplo: Zona Franca Internacional de Colombia.

• Costo de Acaneo

• Costo de Orden

• Costo de Escasez

• Costos de Calidad
o Costos de prevención o generación de patrones o panoplias.
o Costos de evaluación
o Costos de falla interna a la empresa
o Costo de falla externa a la empresa

• Sobrecostos, peajes, multas, mermas

• Costos Financieros: Son en función del tiempo.

Criterio de decisión de la exportación: 
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El criterio de decisión es que se pueda vender el producto obteniendo el 
margen de utilidad deseado o que el costo del producto puesto en destino no 
supere lo planificado aceptable por Marketing. 

Forma de la Distribución Física Internacional: 
Para la Corporación, lo usual será contratar un Agente de Carga que se 
encargue de todos los trámites. Se presenta el desglose de estos costos 
para entender de que manera se impacta en la estructura de costos y 
tiempos del Agente de Carga talque implique un ahorro de dinero y tiempo 
de respuesta visto sistémicamente--globalmente con la corporación. 

La estructura de costos y gastos puede ser la siguiente ver la Tabla 15. 

Costo de Envío o de, Adquisición 
A. Costos Directos (CD)

CD 1 Embalaje , a Componentes ctel costo 

1. Materíales
-

2. Mano de Obra

1 
3. Equipo

4. Embalajes certificados (casos especiales

' 
de Mercancía Peligrosas IA TA)

b Reducción de costos 
' 1. Oferta de materiates de embaJaje

2. Productividad de la Operación

3. Relación Precio-Cantidad
(Lote Económico)

4. Relación Costo-Daño
(Costo del embalai.e de transporte)

5. Unitarización de unidades de carga.
(Empleo de unidades de carga eficientes

1 
ISO 3394, etc.)

! 
6. Mano de Obra

7. Reutilización de embalajes

CD 2 'Rotulado :a Principales costos 
1. Materiales

l 

1 
2. Equipo

1 3. Mano de obra

CD 3 1 Documentación . a Facturas 
'b. 1 Certificados oficiales 

1 1. Certificado de origen

1 2. Certificado sanitario
1 

c. Certificados de la empresa
1 

1. De análisis y aprobaciones1 

1 1 

! 
2. Declaración de Mercancías peligrosas 

! 
según IATA o de su no peligrosidad) 

1 3. Hoja de Seguridad (Material Safety Data
Sheet). Flash point, cuidados.

1 d. Otro documentos
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CD 4.

CD 4b 

CD 4c 

CD 5 
CD 6 

CD 7 

CD 8 

Capitulo 4 

1 

1 

1 
1 
1 
1 
1 

1 

1 Unitarización 
1 

1 

. Contenedor 
1 

Inspección 
antidrogas 
Almacenamiento 
Manipuleo 
(Handling) 

1 

; Transporte 

1 

1 

1 

,, 

1 

11 Seguro
1 

1 

1 
1 
1 

1 

1 

! 

"• 

e. 

.a 
b 

e 

d 

e 
a 
b 

e 

a 

a 

b 

e 

d 

a 

b. 

'c. 
a. 

'b. 

c. 

1 d. 

1. Licel'ilcias de exportación e importación

2·. Otros a solicitud del caso 

Cartas de porte 

· 1. Guías

2. Facturas

3. Listado del packing.

4. Declaración de admisión temporal.

Costo de• pallet 

Mano de Obra 

Equipo 

Certificado de fumigación 

Otros materiales 

Costo def contenedor 

Mano de obra 

Otros materiales 

Costo -

En el País exportador 

Tránsito internacional 

País importador 

T arificación 

1. Aeroportuario· (lncoterms)

2. Portuario (lncoterms)

Aéreo 

1. Servicio regular

Criterio para el cálculo. 
Peso-Volumen 
Temporada 

Otros 

2. Servicio Arrendado o Chaliter

Marítimo 

1. Servicio regular

2. Servicio Eventual TRAMP.

Multimodal 

Causa de pérdida 

1. Fortuitas

2. Previsibles

Tipos de Riesgo 

1. Avería particular

2. Avería general

3. Guerra y/o huelga

Modalidades 

1. Modo de transporte

2. Rubr:o asegurado

Duración y cobertura de la póliza del 
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seauro 
1 1. Póliza por viaje

2. Póliza Flotante
l 

3. Póliza abierta
' . e. Prima '

CD 9. ! Aduaneros !a Funciones 
1 

b Valoración 
1 

c. Documentación

d. Tipos de Control

: 
1. Cuantitativo. Verificación del Packing

List.
2. Cualitativo: verificación de los

certificados.

e. lncoterms

f. Costo administrativo

CD 10 Bancarios a. Criterios para calcular honorarios y 
comisiones -

' b. Monto de honorarios y comisiones 

CD 11 Agentes - a Tipos principales 

1. Operador de transporte multimodal 1

2. Operador de transporte multimodal 2
- ·-· 3. Operador de transporte multimodal

nr-ésimo
4. Operador de transporte OTM

5. Modo de transporte

6. Zona geográfica

7. Tipo de producto

8. Tipo de operaciones de DFI

9. Agentes portuarios y aeroportuarios

10. Consolidación de carga

11. Agente de aduana

12. Agente de carga aérea
1 

13. Agente de cambio de divisas

b . Honorarios. de servicios 

B. Costos Indirectos (Ct)

CI 1. 1 Administrativos a. Gestión del exportador

b. Gestión del importador

CI 2. ; Capital a. Costo de inventario o costo financiero. En 
función del Tiempo. 

CI 3. ; Ambiental . a. Costo de Reciclaje 

CI 4. 1'. Otros l. a. Costos adicionales arbitrarios. (Ej. Peajes 
' adicionales, robos, rotura de mercadería 
1 por aduanas, control antidrogas, 

1: reembalate, etc.)

.Tabla 15 Costos de la cadena de DFI por analizar. 

Basado en: Ruibal, Alberto. Gestión. Logística de la Distribución Física Internacional. 
Editorial Norma. 1994. Colombia. Páginas de la 251 a la 320. 
Adaptado a criterio de: Jaime EaúsQ,uiza. 
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4. 7 .5 Tópicos de costos en la Distribución Física Internacional:.

1) Costeo online ante un requerimiento:
Convencionalmente, ante un despacho, se realiza una estimación y se
ejecuta la exportación, en la actualidad todo ello puede irse cargando en
un sistema ERP y poder disponer una cotización ajustada; con ello se
evita envíos de "tipo sentimental" ( es decir envíos sin utilidad monetaria
para la corporación).

2) Estrategia del costo del embalaje con un tope máximo del % de costo total
del PT. Es una buena política para determinar si se envía o no la
mercadería. Estimar el costo real - utilidad real es otro factor para saber
si se realiza el envío.

3) Lote mínimo: es la mínima la cantidad para exportar a un destino. Su
cálculo usualmente se da en base a cubrir los costos y la rentabilidad
deseada por la empresa para la gestión y documentación.

a) Lote mínimo inicial: es la cantidad mínima a exportar por primera vez
tal que cubra los costos y la utilidad mínima deseada.

b) Lote mínimo no inicial: El costo del lote mínimo puede disminuir
debido a la reutilización de documentación o materiales gestionados
para la primera exportación. Por ejemplo cuando aplique: certificado
de origen, reutilización de envases y embalajes.

4) Ahorros por economía de escala:
Un mismo producto puede ser exportado en cajas de embalajes más
grandes lo cual nos proporciona ahorro de rotulado, handling, etc.;
implicando ahorros de costos. Se recomienda consultar Matriz de
Embalaje de un producto. 

5) El Costo del Certificado de Origen. Para cantidades grandes puede
resultar favorable el acogerse a una partida arancelaria, pero para

cantidades pequeñas, muchas veces el certificado de origen resulta
excesivamente caro y en desmejoramiento de la utilidad.

6) Exportación de Excedentes:
Todos los sobrantes del consumo interno o de la exportación regular

pueden ser utilizados para penetrar nuevos mercados y destruir a la

posible competencia, al ofrecerlos con estrategias expansivas una de

ellas es bajos precios, cercanos al costo variable total (ya que los costos

fijos fueron cubiertos por el consumo local o de los países exportadores).

Y, en otros casos, pueden ser donados por intermedio de ONG, con tal

de perjudicar a la posible competencia alegando valores albuistas.
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7) Nivel de servicio: Atención continua, trato agradable.
Página web de especificación de los productos peligrosos en inglés,
teléfono de permanente atención en caso de accidente o página web de
servicios tercerizados.

8) La mercancía es peligrosa
A partir del 11 de setiembre del 2001, las normas de seguridad aérea se
están ejecutando rigurosamente, motivo por el cual es necesario conocer
la citada regulación de la 1A TA; declarar adecuadamente las mercancías
ahora es importante porque, "ante la duda· del transportista, la carga
puede ser no enviada en la fecha acordada.

9) Matriz de embalaje:
Ante la creciente customización de la atención al cliente, ahora para un
mismo producto, su -embalaje puede diferir, dependiendo principalmente
de la cantidad y medio de envío (aéreo, marítimo, u otros).
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4.8 EL PROBLEMA DEL EMBALAJE PARA EL TRANSPORTE DE 
EXPORTACIÓN 

4.8.1 Niveles: Los sobrecostos por problemas de embalaje en la 
Distribución Fisica Internacional: 

Se tiene : A) Producto llega deteriorado 
B) Disponibilidad fuera de lo Requerido

C) Mala atención

NIVEL 1: NORMAL 
Liega la mercadería a tiempo y con la calidad deseada. 
Control de Calidad Leve. 

NIVEL 2: DETERIORO LEVE: 
Llega la mercadería con ligeras fallas, pero requiere seleccionarse y 
repararse, las reparaciones llegan a hacerse dentro del plazo de entrega. 
Control de Calidad normal. 

NIVEL 3: DETERIORADA 
Llega la mercadería con fallas graves y no se puede vender, eUo ocasiona 
queja por reposición de mercaderías puesto en almacén del país importador. 
Control de Calidad Riguroso. 

NIVEL 4: GRAVE 
Llega la mercadería con fallas graves y no se puede vender, ello ocasiona 
queja por reposición de mercaderías puesto en almacén del país importador, 
ocasionando daños a terceros, acarreando multas e indemnizaciones. 

NIVEL 5 MUY GRAVE 
Llega la mercadería con fallas graves y no se puede vender, ello ocasiona 
queja por reposición de mercaderías puesto en almacén del país importador, 
ocasionando daños a terceros, acarreando multas e indemnizaciones. Y 
suspensión de las actividades de comercialización por prohibición del 
gobierno. 

Consecuencias: 
Internas a la Empresa: 

Aumento de las Primas de seguro 
Desacuerdos con el Operador Logístico o Third party. 
Pérdida de la sinergia en la organización 
Exhaustivas reuniones por comisiones investigadoras 
Extensos informes 
Courier para el envío de muestras 
Despido de personal con experiencia 

Externas a la Empresa: 
Pérdida de clientes 
Reclamos por garantías 
Desconfianza de los operadores y mayores controles aduaneros. 
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4.8.2 Relación Costo-Daño: (30) 

"El punto crucial en el ya mencionado "costo mínimo total". Una entrega 
segura como tal no implica que no se acepte cierto número de daños o 
pérdidas durante el tránsito de la mercancía entre el exportador y el 
importador. El costo más económico de embalaje no es necesariamente 
el más barato, e inversamente un embalaje exagerado puede ser 
demasiado costoso, aun cuando signifique una mayor protección o 
prevención de ruptura, daño o pérdida del producto. 

El equilibrio correcto entre el costo del embalaje y un número aceptable 
de daños sólo se logra después de varios años de práctica y 
experimentación, en forma relativamente sistemática, en un proceso de 
ensayo-error 3. No obstante el enfoque japonés es _la reducción de los 
daños a cero*". 

En la actualidad se sabe que el defecto cero es una filosofía y lo más 
realista es aplicar una teoría 4 Sigma, 5 Sigma o 6 Sigma. 

La figura 42 ilustra la relación y el nivel aceptable de daños. 

Nivel no aceptable de daños 

Nivel aceptable de daños 

Costo del embalaje 

Figura 42 Algunos aspectos del embalaje para transporte 

Fuente: Selín, J .. ITC-UNCTAD / GATT. Ginebra, 1979. 

(30) Op. cit. Ruibal, Alberto. Página 257
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4.9 EL MODELO DE MEJORA DEL EMBALAJE: 

Se debe continuar mejorando el embalaje si el beneficio incremental excede 
la inversión incremental o cuando la ganancia incremental por reducir 
pérdidas excede el costo incremental del embalaje (31). 

Simbólicamente: 

Valor absoluto(A Pérdidas por daños) > Valor absoluto (A Costos de 
Embalaje) 

A Pérdidas por daños > (-1) A Costos de Embalaje 

aPerdidaspordaños 
1 ------.::...--->-

acostosdeembalaje 

Aplicado en la gráfica anterior se obtiene la figura 43. Los puntos A, B, C, D 
y E están detallados en la tabla 16. 
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figura 43 Punto de embalaje óptimo: A. 

Por: J. Egúsquiza. 

, 
, 

,' 

, 
, 

,Recta 45
º 

oPerdidaspordaños 
= _ 1

oCostosdeemba/aje 

B 

Costo d'el embalaje 

(31) Nota del tesista revisada por el PhD. Folke Kafka. USA.
Mail del 31 de agosto del 2005.
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DESCRIPCIÓN nom SEGURD>AD DEL EMBALAJE 
A B l c D E 

Producto terminado Cpt X X l X X X 

OO. en el almacén del país 
o 

exportador 
OO. Costo de Embalaje de Cet X X 1: X X X o
u Transporte ' 

Gastos de Envío Ge X X 1, X X X 

Reposición de Crr X X 

componentes de 

� = envases 
"0 :s Acondicionamiento Capa X X 

el.) �

e = de productos- ... 
el.) =

averiados e 0. 
u �

Costo de Embalaje de ... Cetr X X 

Transporte 
Reembalaie 

-

i 
Gastos Gad X X X 

1 

Administrativos en fa � = el.) � e corporación (Calidad, .... ·- ' 
= � Ingeniería, - gi,

Logística, ... ) 
Producto terminado Crpt X X 

en el almacén del país 

� = exportador 
"0 :s reposición 

el.) -� e el.) Costo de Embalaje de Cetp X X - e el.) 
0. Transporte e 

u� reposición 
Gastos de Envío Ger X X 

reposición 
Multas Gm X 

:3 Indemnizaciones Gi X 

os 
Aumento de la Prima Gs X = 

e del Se1ZUro ·-
·-

Costos de Caa * * * 
"0 

Almacenamiento el.) 
e 

Ventas Perdidas Pve * * * 

os Clientes Perdidos Pe * * 
u 

' 

Embalaje Embalaje EmbaJaje Embalaje Embalaje 

Observación 
óptimo sobredimen- , deficiente muy pésimo 

sionado y deficiente 
costoso 

nom: nomenclatura X : obligatorio * : a criterio del evaluador

Tabla 16 Costos del Producto puesto en el almacén ímportador versus el tipo de 
escenario variando la seguridad del embalaje de transporte para su 
Distribución Física Internacional 

Elaboración propia. 
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La gráfica a obtener será muy similar a la Figura 44. (Los valores son sólo 
referenciales) 

160 S 
140,9 

140 

120 �Ingresos 

100 

100 ....._cet 

80 
99,6 

-*-Coste total : CDT 
63,9 

60 -.-utilidad 

40 

20 
0,4 0,8 2 

o Embalaje más seguro 

-20 E e A B 

-40 

-60 
-40,9

Figura 44 Importancia en una Corporación del Embalaje en el Costo Total 
Final en las Distribuciones Físicas ln_temacionales 

Observación: Escala de las ordenadas a nivel referencial. 
Cet: costo de embalaje de transporte para exportación. 

Elaboración propia 

Nota: 

Matemáticamente el modelo de la figura 43 es una tautología, la cual es 
muy relevante al diseñar o rediseñar para la gestión estratégica de costos 
en las operaciones de distribución física internacional. 

Encontrar la función Pérdidas por daños en función al costo del embalaje 
(donde se asume relación proporcional entre el costo del embalaje y la 
seguridad que brinda el embalaje); puede requerir de costosas pruebas 
experimentales. 
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4.10 MODELOS DE OPTIMIZACIÓN DE LA GESTIÓN DE OPERACIONES 

Según Shtub (32), resolver un problema y tomar la decisión es un 
importante parte del papel de la Gestión de Operaciones. 

Un modelo es una presentación simplificada de la realidad. Para 
asumir simplificaciones, es posible desarrollar un modelo el cual sea 
lo suficientemente simple para ser comprendido y analizado, y todavía 
proveer una buena representación del problema. 

Los modelos pueden ser: 
- Matemáticos (una función con variables relevantes y restricciones;

buscando las condiciones que maximicen o minimicen la función),
- Conceptuales (Ej. el organigrama),
- Estadísticos (usados para representar la naturaleza estocástica de

los factores, pudiendo ser análisis de- regresión o programación
dinámica estocástica).

Para determinar un Modelo, quienes toman la decisión tratarán de 
encontrar una buena solución en base a representar el problema 
mediante el modelo. -Esta solución debe ser capaz de ser aplicada 
para el problema original sólo si ésta no es demasiado sensible a las 
simplificaciones asumidas y en la que el modelo está basado. De otro 
lado, es importante realizar un conecto uso del análisis de 
sensibilidad en las soluciones obtenidas para determinar las 
cantidades usuales para el problema original. La relación entre el 
problema real, el modelo y la solución esta ilustrada en la figura 45. 

(32) Shtub, Avraham. Enterprise Resource Planning (ERP) The dynamics of
operations management. Kluwer Academic Publishers. Massachussets,
USA. ISBN 0-79238438-5. Página 5. 
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Simplificaciones 
asumidas 

Un Modelo del 
Problema 

Un Problema Real 

Análisis del 
Modelo 

Figura 45 E/ Uso de Modelos 

Fuente: Avraham Shtub. 

Análisis de 
Sensibilidad 

Solución del 
Modelo 

Enterprise Resource Planning (ERP) The dynamics of operations 
management. Kluwer Academic Publishers. 
Massachusetts, USA. ISBN 0-79238438-5. Página 6. 

Traducción libre del autor

Como ejemplo, se puede consultar los modelos complementarios al 
problema de embalajes en las referencias (33) y (34). 

(33) European Journal ofOperational Research 126 (2000) 340-354. Elsevier.
www.elsevier.com/locate/dsw
Paper: Theory and Methodology. A global optimization for the three­
dimensional packing problem by Loris Faina
Universita degli Studi di Perugia ltaly. April 1999

(34) lnternational Transactions in Operational Research Res. 10 (2003) 141-153
Paper: A greedy search for the three-dimensional bin packing problem: the
packing static stability case by J.L. de Castro Silva ª, N.Y. Soma ª and N.

bMáculan 
. ª Instituto Tecnológico de Aeronáutica 12228-900 Sao Jose dos Campos-SP, 

Brazil. 
b Coppe/Sistemas, Universidade Federal do Río de Janeiro 21945-970, Río de
Janeiro-RJ, Brazil 
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4.11 INDICADORES 

a) El indicador económico principal en la Tesis será la Utilidad.

b) Indicadores de la duración del proceso:
Será el tiempo total de la distribución flSica internacional.

e) Como indicadores sugeridos se presenta la Matriz producto del cruce de 
las perspectivas del Balanced Scoredcard BSC (4 perspectivas) y la
Pirámide de Embalaje. Ver tabla 17.

Jerarquía de Necesidades de la Pirámide de Embalaje 
----------------------------------- -------------------�

Perspec- Básica Intermedia Elevada 
tivas del 

-

BSC Seguridad Velocidad Reducir Beneficios Autorreali-
-

Costos zación 

Clientes Producto Producto Plioducto no Producto Producto no 
llegue llegue a sea mas innovado contamina y 

conforme tiempo caro constan- da trabajo a 
temente la sociedad 

Financiera Disminuir Disminuir Ahorro en Mejor Utilidad Crecimiento 
las et costo recursos de la 

pérdidas Financiero empresa 
Los Se requiere Mejores 

Formación Buenas procesos menos remuneraciones Sinergia 
prácticas sean capacitación Laboral 

simples 

Procesos Menores Modulari- Menores Mejor Utilidad Excelencia 

Internos reclamos dad recursos 

Tabla 17 Matriz BSC versus Pirámide de Embalaje. De· indicadores sugeridos. 

Elaboración propia 
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CAPÍTULO 5 

LA ORGANIZACIÓN 

5.1 ANTECEDENTES DE LA ORGANIZACIÓN 

La organización materia del estudio es la corporación de capitales peruanos 
y colombianos Belcorp en el año 2001 desarrollaba sus operaciones en 8 
países a la cual nos referiremos como la Corporación. Véase la Figura 46. 

En el 2000, la Corporación había dado la retirada de sus operaciones en 
Australia, ello le sirvió para observar diversos puntos débiles: en la 
internacionalización de los productos (como su origen que en el caso de 
cosméticos más sofisticados debían ser de origen francés) y en ese 
entonces las no explicadas operaciones logísticas globalizadas, requerían el 
diseño de un sistema de distribución física internacional con nuevas 
ventajas competitivas sostenibles. La presente tesis se enfocó en las 
distribuciones físicas internacionales para las operaciones físicas en el 
mercado latinoamericano, en el que se apreciaban cuantiosas pérdidas de 
diversa índole, que podían hacer insostenible y marcar nuevas retiradas de 
los mercados. La aplicación de la presente tesis a manera experimental 
sirvió para consolidar las operaciones de la Corporación en Latinoamérica y 
en el año 2004, ya ha cubierto 13 países exitosamente y con vías de seguir 
avanzando agresivamente. 

Las opiniones y expresiones vertidas en el presente capítulo de la tesis son 
a título personal del tesista.
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Francia, 

c...rtros de C...tl"OS de 

Colombia 
Pl"Oducción bim-ibución 

Colombia Colombia 

Frmcia Frmcia 

Perú Perú 

- Bolivia

Perú - Chile·

- liAexico

- Puerto Rico

- Venezuela

Centros de Producción y Centros de Distribución en 200f 

Figura 46 Centros de Producción y de Distribución en el año 2001 

Fuente: Corporación. Año 20011 
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Los Centros de Producción y los Centro de Distribución: Ver figura 47 

Los Centros de Producción (CPAC): 
Se encargan de la producción de productos terminados, incluido su 
contenido (bulk), y de la distribución física de los productos_ 

Los Centros de Distribución (COP): 
Realizan la distribución física de los productos. 

Centros de Producción de la Corporación en el año 2001: 

En Perú: CPAC Perú (Cetco S.A.) 
En Colombia: CPAC Colombia (Belstar SA.) 
En Francia: CPAC Francia (Ebel Francia) 

r 

País 
Abastecedor 

País 
Abastecido 

Centro de 
Producción 

(CPAC) 

Centro de 
Distribución 

(CDP) 

- . "-
�-

("f• 
• • 

Centro de 
Distribución 

(CDP) 

� prima 

• ProcklctDs Tenninados
(Exportaciones y�
locaJuiJ)

• ProcuctDs Terminados
(�en��ti)

Figura 47 Centro de Producción (CPAC) y Centro de Distribución (CDP) 

Fuente: Corporación. Año 2001 
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Fabricación en Ebel Perú 

Mercado de Cosméticos en Perú: 

Según la Revista Día_ 1 (Diario El Comercio, 27/09/2004), nos indica que el 
mercado peruano de cosméticos se estima en US$ 257 millones de dólares 
en el año 2003. De los cuales, 60% circula en venta "puerta a puerta" y 40 % 
en la venta tradicional en tiendas, peluquerías y farmacias. El 40% del 
volumen del rubro del negocio de cosméticos se realiza en las provincias del 
Perú. Asimismo Ebel - la más grande de todas - tiene más del 35% de 
participación en el mercado peruano. Estimándose ventas de Ebel en el 
mercado peruano superiores a los 89 millones de dólares en el año 2003. 
Ver Tabla 18. 

COSMETICA Avon Ebel Natura . Uniq,ue Otros 
Base 29% 22% 6%Drokasa 23% 20% 

Delineador 16% 38% 3% 14% 29% 
Lápiz Labial 16% 43% 3% 18% 20% 

Rímel 10o/o 66% 2%Oriflame 14% 8% 
Sombras 9% 62% 5% 7% 17% 

Tabla 18 Volúmenes de Compra de Cosmética en Perú. 2004 
. ... 

Total ventas estimadas: 5,4 TM (período mayo-jwlio 2004} 

Fuente: Latin Panel. Panel de Consumidores Mayo-Julio 2004. Muestra de 3 875 
hogares. Revista Día_ 1 (Diario El Comercio día 27/09/2004). 

Exportaciones de Ebel Perú Ver Tabla 19 
Dentro del ranking de países exportadores de Perú, Cetco S.A. figuró en el 
puesto 86 con un volumen de exportaciones superior a los 15 millones de 
dólares americanos en el año 2000 y en el año 2001 ocupó el puesto 80 con 
una exportación superior a los 14 millones de dólares americanos. 

AÑO 2000 2001 

RANKING DE EMPRESA EXPORTADORA 86 80 

EMPRESA EXPORTADORA CETCO S.A. CETCO S.A. 

VALOR FOB (US$} 15 018 322 14 595 436 

PESO NETO (ka1) 1 618 911 1 530 898 

PESO BRUTO (ko) 1 759 188 1 683 980 

PORCENTAJE DEL TOTAL NACIONAL 0,22% 0,21% 
Tabla 19 Exporlaciones definitivas de Cefeo S.A. Años: 2000 y 2001 

Observación: Cetco S.A. es la filial peruana de Belcorp. 

Fuente: http://www.aduanet.gob.pe/aduanas/infor:rnae 
RANKING DE LOS 500 PRINCIPALES EXPORTADORES -
EXPORTACION DEFINITIVA - PERÚ 
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Fábrica de Belcorp en Colombia: 

Mercado cosmético en Colombia 

Según la Asociación Nacional de Industriales de Colombia, el mercado de 
cosméticos es de $1,2 billones de pesos -unos US$600 millones en el 2000-, 
con unos crecimientos superiores al 7% anual. Ver Tabla 20 y Tabla 21. 

Ventas Activos 1 Marg. Ebitda 
Rank Nombre ($millones Variación¾ ($millones ,Panrimonio opeir ventas 

Oblig 
fin/ 

2002 pesos pesos % % Ebitda 
colombianos) colombianos) 1 

1 ICofgate-Palmolive 651 961 1 7,3 415656 249433 1'2,7 15,0 0,1 
2 Belstar 419 384 160,4 340280 98 234 1 9,8 10,9 2,4 
3 lnextra 277 697' -5,4 112 190 67 771 '. 1,6 2,5 o 

' 
4 Johnson&Johnson 265 912 13,6 221 359 165 347 10,4 14,1 o 

1 5 Detergentes S.A. - 182 333 -3,7 146 096' 83 8381 12,8 13,5 1,3 
1 6 Pro Nova 162 5231 13,5 68 898 4.0 034 6,0 6,9 o 

7 Gitcol 139 323 -22,4 129 433 83 5431 4,5 5,2 o 

8 Unilever Andina 104 6 83 11.,8 148 764 90 861 11,8 -10,3 -0,3
9 Henkel ColOO'lbiana 92 941 2,3 66865 39 7251 6,1 8,2 0,6

10 Vareta 81 1 28 20,2 85086 48 334 1 -7,1' -22,0 -4,4
11 Reckit & Colman 74 027 11,6 39908 18 791 3,2 7,5 o 

12 Tecnoclor 55 740 -17,7 165 785 14 968 -4,6 14,7 17,3 
13 AzulK 459 86 22,6 15585 8 045' 10,3 11,0 0,1 
14 Prebel 40 712 -18,9 52866 41 051 -5,1 2,8 o 

Observación,: Tipo de Cambio promedio afio 2002 = 2 505,0 pesos por dólar IJSA 

Tabla 20 Ranking de la Empresas de las empresas de Producto de Aseo y 
Cosméticos. Pafs Colombia. Año 2002 

Observación: Bel Star es la filial colombiana de Belcorp. 

Fuente: Revista Dinero. No. 183. Bogotá-Colombia.www.dinero.com 
13 de junio del 2003. ISSN 0122-1531 pág.202 
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Fabricación Año 1995 
'de Cosméticos Ventas Activos Patñm Ut. Neta 

1 Bel Star 73 707 28991. 11 31,7 4446 
2 Dist Direc. de Belleza N.D. N.D., N.D. N.D.
3 Cosm. Votre Passion N.D. N.D., N.D·. N.D.
4 ,Laboratorios Artibel 24 933 21 545, 13344 1 768 
5 ,Prep. de Belleza 26042 26 681, 14940 9 639 

Afio 1995 
Artículos de Aseo Ventas Activos 1Patrim Ut. Neta

1 Colaate Palmolive 252 773 154 071 1 85 669 31 786 
2 Industria lnextra 133 723 103 575 1 67 192 5 170 
3 Unilever Andina 152 423 82 094¡ 32 930 85 742 
4 .Gilette Colombia 70 196 56 026, 3-1, 290 3 157 
5 Johnson & Johmson 87 455 53- 795, 5948 4 73-7 

Cifras en millones de Pesos Colombianos 
N.O. : no disponible 

Año 1997 
Ventas Activos 
174 238 60584 

66 480 19 790 
46605 7847 
36032 29 119 
34TT1 21 427 

Año 1997 
Ventas Activos 
390418 245 120 
194-948 151 516 
194-189 .106213 
148 774 115692 
141 703 93116 

Tasa de cambio promedio 1995: 912,8 pesos por dólar USA* 
Tasa de cambio promedfo 1997: 1140,8 pesos por dólar USA* 

Patñm Ut. Neta
34316 20 124 

9 295 4 266 
850 238 

16 510 945 
13 332 1 953 

Patñm Ut. Neta 
141 237 44 411 
112 251 15 958 

72 113 3563 
67 659 10 957 
66-578 8 557

Tabla 21 Ranking Sectorial de Cosméticos y Aseo.en Colombia Años 1995 y
1997 

Observación: Bel Star es la filial colombiana de Belcorp. 

Fuente: Revista Gerente 500. Edición extraordinaria 1998-1999. 
Grupo Gerente Colombia S.A.1998. 
Revista de colección No. 20. Páginas 122, 123, 130y 131. 

* Revista Dinero. No. 74. 30 noviembre 1998. Colombia. Página 1,47
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La. Planta de Cosméticos de Ebel en Colombia 

"En el norte de Bogotá, la multinacional Ebel hizo en 1995 una de sus 
principales inversiones: con US$30 millones, montó una de las plantas más 
modernas de cosméticos del continente. Las razones son varias: por un 
lado, en el comercio exterior, su posición geográfica le da la posibilidad de 
atender mercados como la Comunidad Andina o Centroamérica con rapidez. 
De hecho, las exportaciones superaron los US$ 86 millones en el 2002, 
mientras que en 2001 fueron de US$70 millones. Por otro, la evolución que 
han tenido esquemas de venta directa y multinivel que pasaron de tener en 
1998, un poco más del 15% de participación a tener hoy cerca del 40%". (*) 

(*) Recopilado del CEO Eduardo Otero, Presidente de EBEL Colombia. 
Revista Dinero. Año 2003. Edición: 187. 
http://www.dinero.com/dinero/printPreview .jsp?id=9900 
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Observación: Bel Star es la filial colombiana de Belcorp. 

A nivel referencial: 
Tasa de cambio promedio 1995: 912,8 pesos por dólar USA 
Tasa de cambio promedio 2002: 2505,0· pesos por dólar USA 

Figura 48 Ventas de Bel Staren Colombia. Años 1994 a 2002

Fuente: Revista Gerente N201998, Revis1a Dine ro N74 1998 y Revista Dinero 
N183 2003. Colombia 

Elaboración propiá 
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5.2 NORMATLVIDAD LEGAL 

Amplias ventajas comerciales a nivel arancelario en el entorno 
latinoamericano y a nivel del Acuerdo de Cartagena, con facilidades en el 
ámbito de cosméticos y la homologación de registros sanitarios (license 
number) 

En la actualidad se tienen varios enfoques generales: 
a) Normas Internacionales de Comercio de la OMC (Organización

Mundial de comercio)
b) Reglamento de la IATA (Asociación Internacional de transporte Aéreo)

Reglamento para el transporte de mercancías peligrosas.
Manual de tarifas aéreas 1A TA..

c) Reglamento de la IMO (Organización Marítima Internacional).
Reglamento para el transporte de mercancías peligrosas.

Normas a nivel regiones: 

a) Las normas de la Unión Europea (UE).
b) Los tratados de país a país.

Normas a nivel de país: 
a) Normas y reglamentos aplicables en cada país,
b) Zonas francas,
c) Autorizaciones, certificaciones y permisos,
d) Aranceles,
e) Normas paraarancelarias.

Normas dependiendo el tipo de producto: 
a) HACCP,
b) Codex.

Normas de acuerdo con los estándares de la empresa: 
a) ISO 9000,
b) ISO 14000,
c) Buenas prácticas de la manufactura u otros.
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5.3 VISIÓN-

Visión de la Corporación 

Ser reconocidos como líderes por la mujer, al brindarle belleza y bienestar, 
mediante un equipo de gente comprometida en satisfacer sus deseos a través de 
productos y servicios de calidad mundial 

Fuente: Corporación. Año 2003 

Según la Visión de la Corporación, se plantea un cambio radical de 
estrategia de la corporación. Ver figura 49. 

BELCE)RP 

La nueva visión implica cambios significativos en la manera de opeJ111r el negocio 

cambios en: 

Marcas 

canales 

1nt1m1dad 

Productos 

Med1c1ón 

orgamzac1on 

Ebel siglo XX 

Una Marca 

Un canal 

Conocer a la consultora 

7 países en Latinoamérica, 

Negocios actuales 

Resultados por pals 

Visión por país 

Belcorp siglo XXI 

Mullí-marca 
Segmentación 

Multicanat nuevos canales 

tntimidad con el cliente 

Latinoamérica, USA, Asia, Europa y 
OE:eanfa 

Expansión de negocios a países 
Nuevos negocios 

Resultados por Unidad de Negocio 
(Categorlas} y Marcas 

Visión corporativa 
Estructura global 

Figura 49 La nueva visi.ón implica cambios significativos en la manera de 
operar el negocio 

Fu.ente: Corporación: Año 2001.
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5.4 MISIÓN 

La Misión de la Empresa viene dado por Nuestro Propósito y lo que Queremos 
Ser, ver cuadros adjuntos. 

Nuestro Propósito 

Acercar a la mujer a su ideal de belleza, bienestar y realización personal. 

Para cumplir este propósito, en un mundo cada vez más globalizado, debemos: 

• Conocer a la mujer y entender/a, para así poder desarrollar productos y
servicios que correspondan y hasta anticipen sus deseos.

• Tener marcas deseables, claramente diferenciadas y adecuadas a los
diferentes grupos deconsumidores.

• Contar con gente capacitada y comprometida con una cultura de servicio al
cliente.

·-

• Propiciar ideas para desarrollar nuevos negocios y reinventar los actuales.

• Sostener las eficiencias competitivas propias de una corporación
internacional.

Fuente: Corporación. Año 2003 

Oué gueremos ser 

Ser una Corporación Multimarcas y Multicanal, cuya propuesta de valor gire 
en torno a la intimidad con el cliente, cuyo conocimiento permita el desarrollo 
de marcas deseables para todos y cada uno de los segmentos que se decida 

atender. 

Fuente: Corporación. Año 2003 
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5.5 PRIN.CIPIOS CORPORATIVOS 

Los Principios Corporativos viene dado por Nuestros valores, ver cuadro 
adjunto. 

Nuestros Valores 

Serán siempre guía de nuestro actuar individual y corporativo, dando 
congruencia a nuestro liderazgo. 

Son valores esenciales de nuestra Corporación: 

Compromiso Organizacional 
El compromiso, confiabilidad y profesionalismo de su gente, con alto sentido 
de pertenencia y enfoque a resultados. 

..., 

Espíritu Competitivo -
Dinamismo y entusiasmo que genere la agresividad comercial que hace la 
diferencia. 

Trabajo en Equipo 
El trabajo y aprendizaje en equipo, basados en la participación, la 
cooperación y búsqueda conjunta del conocimiento. 

Sentido de Urgencia 
Un elevado sentido de urgencia, orientado a la gestión del cambio, que basado 
en sistemas de información y conocimiento, imprima velocidad y simplicidad 
en el actuar, siendo siempre altamente efectivos. 

Integridad 
Constancia y coherencia en el actuar, transparencia y honestidad, que guiados 
por el principio de la verdad, busca hacer siempre lo correcto. 

Fuente: Corporación. Año 2003 
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5�6 OBJETIVOS ESTRATÉGICOS 

Para el 2001 se tenía el año de máxima reconversión. En ella se tiene: 

a) Implementación del Sistema-Software SAP a un costo de $5 000 000
dólares USA. Fecha de inicios de operaciones a nivel de producción
en Perú 1 de enero de 2002.

b) Establecer procesos adecuados para la corporación e implementarlos
al SAP.

c) Mantener y obtener altos estándares y acreditaciones a nivel
internacional.

d) Consolidarse en los países en los que se tienen operaciones y seguir
expandiéndose a un ritmo de 2 países por año.

Obietivos del Proyecto: 

Crear un modelo corporativo (multipaís) de trabajo, 
que soporte la nueva V1Sión de la Corporación. 
Implementarlo en un sistema informático central mySAP .com, 
con la participación de todos: las áreas y los países, 
que ayude a crecer a nuestra empresa, 
con competitividad y velocidad. 

Beneficios Estratégicos: 

./ Capacidad para implementar diversas formas de comercialización
./ Mejor respuesta al consumidor
./ Procesos más eficientes
./ Disponibilidad e Integración de la información:

• Información en línea en todos los países
• Información consistente y al día para la toma de decisiones
• Una sola base de datos, un solo juego de números en todo el

sistema
./ Reducción de tiempo y costos de mantenimiento de sistemas
./ Mejor estructura de costos
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5.7 PROCESO DEL NEGOCIO 
El proceso del negocio se puede representar por la siguiente figura. Ver 
Figura 50. 

Lo.s 
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1 
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1 

Proceso 

Operativo 

' Caistru� 
o ', Entrego. 

Ídifbdoo 1

1 de los -lden11fb.d6n; � de 
del r !Jteriu tR de los !�

llefUclo : � 
Proowctost. Serw:tos 

1 ' Ser*los : 
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j 1 
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1 1 

Diseño.r Deso.rrollar Ho.cer Mercado 
--

' 1 

J 

1-lle� qie to.rd� 1!11 
·1· 

Co.deni. de St.M�lstro
llegor ol MTCO!tl 

Proceso de 

Servido 

Post-vento. 

1: 
1 Lns

Servid> (U Necesldndes
D.lenle del Cliente 

'� 

lllento) est�n 

1 sotisfechns

Servicio 1

·l.

Procesos de la empresa 

Proceso de innovación: 
. Diseño del producto 

Procesos Operativos 
. Fabricación 

. Desarrollo del producto . Mercado 
. Servicios posventa 

Figura 50 La perspectiva de la cadena del valor del proceso interno 

Basado: Kaplan, Robert y Norton, David. "Cuadro de Mando Integrar (The 
Balanced Scorecarid). Ediciones Gestión 2000. Segunda1 edición. 
2000. España. {Síntesis del tesista de· la figura 2.1 y figura 5.4) 

El Organigrama de la Corporación: 

Él Organigrama viene dado por la figura 51. 
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Gerencia de 
Adml ni stracl ón 

Corporati',() 

Gerencia General 
Palses 

- -

Dlreccl 0n de 
Globallzaclón 

1 

PRESIDENCIA DEL 
DIRECTORIO 

Vicepresidencia· 1 Vlcepresl ciencia 
Marketing Finanzas 

Gerencia de Nuevos 
Mercados 

-

1 1 

Gerencia lrternac!ona Gerencia de Ma-ketl rg 
Gerencia de Publlcldac 

Gerencia lrternaclona Gerencia lnternaclona 
de Productos Nue\/Os Palses Accesorios Stylos & Modas 

I 

-- - - - --

Figura 51 Organigrama de la Corporación 

Observación: !=bel Tecnological lnstitute es el área de Investigación y Desarrollo de la Corporación. 
Fuente: Investigación y Desarrollo. Af'lo 1999 
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Supply Chain de la Corporación: 

las actividades vienen cubiertas de acuerdo a la Figura 52. 
Asimismo los procesos que se cubren según el área se ven en las 
figuras 53, 54 y 55 . 
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figura 52 Cadena de Abastecimiento de la Corporación 

Fuente: 

Nota: Se actualizó el término Gestión de la Calidad era 
Aseguramiento de la Calidad. 

Corporación. Afio 2001. 
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G.,_,cla 
c.,tp.CA 

t:E][§J 
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.Es1P1aáJa 
Ac1m1n· Log. Corp. , L�fr- Corp.. . . 

- Deínarida PE/Cl./FR Colonibia : Abaíteci-

• ¿ • 

. 

.· ·miento 

1 

1 

1 

Leyenda: 

DRP 

Adm. PT 1 

1 MRP/MPS 

1 Prog. Produccl.ón 

Abastecimiento 
b 

1 

1 

11 Control Producj 

1 

1 Gestión d.e Almacenes 1 

... .. 

·SAP

• Fuentes ele

Abastecí-
miento 

•Aper1ura
Países 

• Bases Datos
Corp.

- Gerencia Corp. CA: Gerencia Co:rporativa de la Cadena de Abastecimiento
- Log. Corp. PFJCL/FR: Logística Corporativa de Perú, Chile y Francia.
- DRP: Distribution Requirements Planning
- Adm. PT.: Administración de Productos Terminados
- MRP: Material Requeriments Planning
- MPS: Master Producción Schedule
- Prog. Producción: Programación de la Producción
- SAP. Software ERP. www.sap.com

Figura 53 Procesos y Areas de la Cadena de Abastecimiento 

Fuente: Corporación. 
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Ordenes de los 
Consumidores 

BOM 

CRP 

órdenes de
trabajo y contro) 

del nivel de 
ventas 

Leyenda: 

MPS 

MRP 

Reportes 

Estimados de 
Demanda 

RCCJ> 

Cantidades 
Inventariadas 

órdenes de Venta
y Gestión del 

abastecimiento 

MRP: Material Requeriments Planning. Planeación de los 
requerimientos de materiales. 
MPS: Master Production Schedule. Programación maestra de la 
producción. 
BOM: Bill of Materials. Listado de materiales 
CRP: Capacity Requirement Planning. Planeación de la capacidad 
requerida. 
RCCP: Rough Cut Capacity Planning. Planeamiento Aproximado de la 
Capacidad requerida. 

Figura 54 Los Módulos del Sistema MRP 11

Fuente: Avraham Shtub. Enterprise· Resource Planning (ERP) The dynamics 
of operations management. Kluwer Academic Publishers. 

. Massachusetts,. USA ISBN 0-79238438-5. Página 112. 

Traducción propia. 
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PLANEACIÓN 

COMPRAS ALCORP CPAC CDP 

ABASTECER FABRICAR DISTRIBUIR 

· 1 TRANSFORMACIÓN 1 : 1 TRANSFORMACIÓN. 1

1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
' 

¡ .. 

óRDENESDE 
COMPRA 

Leyenda: 

MRP 

NECESIDADES 
DECOMPRAS 

MPS 
1 
1 

·�,� 
• 

óRDENESDE 
FABRICAClóN 

ALCORP: Almacenes corporativos. 
CP AC: Centro de Producción 
CDP: Centro de Distribución 
MRP: Material Requeriments Planning. 

DRP 

PEDIDOS-DE 
TRASlAOO 

Planeación de los requerimientos de materiales. 
MPS: Master Production Schedule. 

Programación maestra de la producción. 
DRP: Distribution Requeriment Planning. 

Planeación de los requerimientos de distribución 

Figura 55 Enfoque de Planeación Logística 

Fuente: Corporación. 2001 
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Los Materiales de la Corporación: 

Los Grupos de Materiales uso común: 
Los materiales de la corporación se agrupan según la tabla 22, para 
fines de almacenamiento físico. 

GRUPOS DE MATERIALES 
Productos Terminados· Cosméticos Maquillaje 

Fragancias 
· Tratamiento facial
Tratamiento corporal
Artículos para la higiene y Cuidado

.personal
Productos Terminados No Cosméticos Bijouteri ( Joyas de Fantasía) 

Homme Gollection (Artículos para el 
Hogar) 
Stylos (Confecciones: Ropa y 
Lencería) 

Insumos de Envases y Embalajes 
Insumos de bulles 
Bulles 
Muestras 

Tabla 22 Tipos de Grupos de Materiales 

Fuente: Corporación. Año 2003. 

Los Materiales según el SAP 
Para la implementación del SAP se definieron los materiales según se 
indica en la Tabla 23 y Figura 56. 
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TIPO DE MATERIAL ESTRUCTURA DEL CÓDIGO 
Abreviatura Descripción , Rango Rango 

Inferior Superior 
MPCL Materia prima con lote 01-0000001 01-9999999
MPSL Materia prima sin lote 03-0000001 03-9999999
ENEM Envases y empaque 02-0000001 02-9999999
PIPE Material pipeline 02-0000001 02-9999999

BULK Bulks 11-0000001 11-9999999
CONC Concentrados 10-0000001 10-9999999
PRTE Productos terminados 20-0000001 20-9999999
MERC Mercaderías 21-0000001 21-9999999
MADE Materiales de despacho 30-0000001 30-9999999

BIIC Bienes inventariables en 40-0000001 40-9999999
cantidad 

BINI Bienes no inventariables 41-0000001 41-9999999
DIFE Diferidos 22-0000001 22-9999999
SEFA Servicios facturables (*) 50-0000001 50-9999999
PROD Grupo de productos (*) 99-0000001 99-9999999

-

Tabla 23 Estructura del Código: Lista de Materiales SAP y Servicios 

Los rangos son para la numeración para la codificación de forma correlativa. 
(*) Servicios 
Fuente= Corporación. 2001 

Composición de los tipos de material BELC8R.P 

Envases y empaques 

Material plpellne 

Productos Terminados 

Mercaderlas 

Materiales de despacho 

Bienes inventariables 

en cantidad 

Bienes no lnventariables 

Diferidos 

Frasco. vélvula. tapa 
Cajas. etiquetas. termoencogibfes 

___________ ___. 
- - - ---

Envases suministrados por Favel y que siempre háy 
disponibilidad. NO planeados por Belcorp 

Productos producidos por algún pals de la Corporación 
Productos subcontratados 

Productos comprados a terceros listos para la venta. Ejm: 
delineadores. sombras en lápiz. e tc. 

--'------------' 

Productos. utilizados para el embataje y despacho 

Bienes a los que únicamente se controla stocks y no 
valor. 

1 No tienen control de cantidad y valor.

Materiales que se adquieren hoy pero el gasto se 
reconoce en el futuro. 

Figura 56 Definición de los tipos de materiales SAP 
Observación: Favel es el maquilador 

Fuente: Corporación. 2001 
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Metodología general para Implementar el SAP: 

Gestión para cumplir la Misión a nivel de las Operaciones Logísticas. 
Ver Figura 57. 

Metodología general 

Fase ele Organzaci6n 
•Equipos. rerursos
•Capacitación
•Ubicación
•Estándares

Modelo, 
CorporatiVo 

y 
Bluepfint 

Fue ele definición· 
•Modelo de infmnaclón
•Procesos

BELC0RP 

A 
Soporte 

� post 
. produccl6n 

Ayuda a usuarios 
•Sistemas en prolilctivo
·Help Desk de SAP
•Afinamiento procesos
•Correcciones al sistema

1 
Prueba inlap y capacitación 
•Pruebas. lntegra1as y de perfonnance
-capacitación a usumos
•Carga l1e datos

•Estructura de datos
•Cobertua SAP

�----...1....----�' •Pre conversk'.m 
-cambio del sistema

•Interfaces & Conversiones
• Taneres de visión multlpá s

FaseclecleSarollo 
•Parametrización y pruebas
.Programación y pruebas
•Documentación
·Preparacloo de datDs
•Detalle de cambios organizac.

Figura 57 Metodología para implementar el Proyecto SAP 

Fuente: Corporación. 
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5.8 INFRAESTRUCTURA TECNOLÓGICA DE LA ORGANIZACIÓN

La implementación tecnológica para toda la organización es según las 
Figuras 58 y 59. 

Base de Datos 

DEV 

�Negocio) 

Or'acle L2008 Oracle L3000 

Harctware: HP 

Bistama O,,_-adivo: HP--ux 111 

Mo1Dr a- de Datos: ORACLE v8.1.7 

CI: Central lnstance 
( SAP RJ3 v4.6) 

Servidor, Discos 

BELCGRP 

' 

Super Dome 

Figura 58 Infraestructura tecnológica proyectada para la base de Datos 
delSAP 

Fuente: Corpo,ación. Año 2001 
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Base de datos única 

Réplica 

lnstalaclones: 
•Perú
•Colombia
•Chile
• Franela, etc.

EiPcs 
Chlle 

- BPCS-

Franc1a 

Leyenda: 

Répllca 
BPCS 
Chlle 

--

SAP 
1----1---i ·BPCs

Froncla

Centros: 
•Perú
•México
• Dummy Chile
• Dummy Francia
•·Dummy Colombla
• Dummy Venezuela,

, • Etc. 

21 

- Hoy se refiere al afio 200 I
- Transición se refiere a los años 2002 y 2003
- Futuro se refiere al año 2004
- Dummy se refiere en periodo de prueba.

BELC:8R.P 

Figura 59 Cambios de Infraestructura tecnológica proyectada para la base 
de Datos del, SAP 

Fuente: Corporación. Año 2001 
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5.9 DIAGNÓSTICO DE LA ORGANIZACIÓN 

Análisis situacional de la Corporación en el año 2000 
a. Análisis Interno
b.Análisis Externo

ANÁLISIS INTERNO 

FORTALEZAS INTERNAS: 
F-1 Equipo de profesionales con ímpetu. Excelente nivel profesional de sus

ejecutivos. 
F-2 Negocio con buenas utilidades.
F .3 Ingreso en nuevos mercados en el extranjero.
F-4 Certificación ISO 9001 en Investigación y Desarrollo.
F-5 Imagen próspera.
F-6 Buena Dirección (Alta Gerencia).
F-7 No hay pánico al cambJo. Mentalidad flexible y abierta al cambio.
F-8 Buena acogida de nuestros productos.
F-9 Origen de los productos de muchas naciones (sensación de trabajo para

todos) Clusters. . .. 
F-1 O Conoce la realidad latinoamericana.
F-11 Conoce las tendencias de la cultura latina.
F-12 Diversidad: lo que no gusta a unas latinas, le gusta a las otras.
F-13 Experiencia en el mercado latinoamericano (Ej.: exportaciones).
F-14 Bajos costos laborales.
F-15 Buenas relaciones con proveedores internacionales.
F-16 Remuneraciones sobre el promedio del mercado nacional.
F-17 Buen clima laboral.

DEBILIDADES INTERNAS: 
0-1 Alto porcentaje de mermas en las exportaciones
D-2 Necesidad de Procesos menos complejos. Sistemas diversos y

complejos. Muchos procesos manuales. 
D-3 Desconfianza con los outsourcing, Outsourcing no integrado y con deseo

de integrarse hacia adelante. 
D-4 Falta de identidad y confianza en nuestra capacidad. 
D-5 Algunos gerentes no quieren asumir el alto riesgo.
D-6 Sistema BPCS da la sensación de obsoleto.
D-7 Excesivas demoras en las transferencias internacionales
D-8 Abuso de las transferencias aéreas.
D-9 Altos costos por ineficiencias.
D-1 O Muchas veces el trabajador no se considera involucrado en la decisión.
0-11 Cultura alienada (alienígena).
0..:.12 Necesidad de integración de sus operaciones a nivel corporativo con

énfasis al estado financiero de los mismos. 
D-13 Necesidad de aumentar la informatización de la corporación, PCs, PDA,

Wireless. 
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D-14 Necesidad de mayor espectro de las certificaciones y acreditaciones
internacionales. 

D-15 Desgaste profesional Stress por falta de vacaciones del personal.
D-16 Pérdida del mercado Australiano (prefieren origen francés).
D-17 Pugnas entre gerente�

ANÁLISIS EXTERNO 

OPORTUNIDADES Externas: 
0-1 Integración de los mercados latinoamericanos y CAN (Comunidad

Andina de Naciones). 
0-2 Facilidad para la gestión de los Registros sanitarios. A nivel del CAN
0-3 Cambiar el software ERP al SAP.
0-4 Reingeniería de procesos.
0-5 Reestructuración de áreas y funciones.
0-6 Mercados latinos por explorar. Afinidad entre las culturas

latinoamericana, un sól-9 idioma. 
0-7 Sentido de comercio (aviones y barcos vacíos en ciertos sentidos en el

tránsito internacional). 
0-8 Mujeres latinas muy henn�s y ganadoras en certámenes de belleza

internacional. 
0-9 Tecnología de punta asequible.
0-1 O Ampliar las buenas prácticas y el ISO 9001.

AMENAZAS Externas: 
A-1 Intentos de la absorción de la organización por corporaciones

multinacionales. 
A-2 Inestabilidad política latinoamericana.
A-3 Campañas publicitarias multimillonarias de la competencia ( en peliculas

James Bond, ... ). 
A-4 Negocio muy sensible a la economía nacional (artículos suntuarios o de

lujo). 
A-5 Deseo del outsourcing de integrarse hacia adelante (hacia nuestro

negocio). 
A-6 Competencia desleal de la marca hermana Unique.
A-7 Posibilidad de sabotaje con Infiltración de drogas.
A-8 El Euro se revalúa por encima del Dólar y del Sol, lo cual encarece los

productos importados de Europa.
A-9 Constante innovación tecnológica.
A-1 O Mercados con tendencia a las altas devaluaciones.
A-11 Barreras pararancelarias. Considerar los cambios en las regulaciones

en Bioterrorismo, ECQlogía y Responsabilidad social. Las Regulaciones 
comerciales cambian a nivel internacional (restricciones transporte 
aéreo internacional, bioterrorismo ). 

A-12 Atta comportamiento alienado del mercado. Cultura Alienada.
A-13 No hay instituciones que certifiquen los embalajes a nivel

latinoamericano. 
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5.10 MATRIZ DE COMPARACIÓN FODA. Ver Tabla 24 

FORTALEZAS 

F-_l , F-10, F12 y 
Promover la expansión del negocio 
en Latinoamérica. 

rr.i. 

�

�
z 

o
�
o 

rr.i. 

< 

< 
z 

! 

01 

F-2 y 0-3

- " " " 

F-4,O-4 y 0-5

F-10, 0-7

A-1 y F-2

A-2 y F-12

F-11 y A-3

A-7 y F-2

A-13 y F-3

Reforzar software ERP. 

. . 

Mejorar los procesos de eficaces a 
además eficientes. 

Sentido favorable para el comercio 
marítimo y aéreo. 

Fortalecer regionalización 
latinoamericana. 

Dispersar riesgo. 

Estrechar más lazos con el cliente y 
entidades gubernamentales y 

ambientales. 

Tomar medidas preventivas contra la 
infiltración de drogas. 

Necesidad de certificar embalajes 
aéreos en USA. 

Tabla 24 Matriz FODA de la Corporacíón
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D-1 y 0-1

D-2,O-4,D-8
0-7

D-3 y 0-5

D-4 0-6 D-8 D-' ' ' 
10 y D-11

( 

0-5 y 0-10

D-6 y 0-9

D-1 y A-1

D-3 y A-5

D-7 y A-13

D-12 y A-9

Página 

DEBILIDADES 

Integración de procesos para disminuir costos en 
región latinoamericana. 

Mejorar la eficiencia de los procesos a prácticas 
de nivel mundial. 

Mejorar procesos. 

Fonnar Identidad en clientes. 

. . . . . .

Las buenas prácticas para vencer el miedo. 

Adquirir e implementar SAP. 

· Mejorar nuestra competitividad y Benchmarking. 

Conocer mejor lo que hace el Outsourcing y 
reforµr vínculos. 
Necesidad de transmitir nuestras inquietudes al 

gobierno, facilidades portuarias. Falta de un 
centro de certificación de embalajes para 

mercancías peligrosas. 

Invertir en tecnología y mejora de procesos. 

Por: J. Egúsquiza. 2001 
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Determinación de Estrategias. De la Tabla 24. 

Estrategias FO: 
• Expansión del negocio,
• Reforzar ERP,
• Mejorar procesos,
• Aprovechar facilidades de transporte.

Estrategias DO: 
• Integración de procesos en Latinoamérica,
• Mejorar la eficiencia de los procesos,
• Desarrollar identidad latinoamericana,
• Adquirir SAP.

Estrategias FA: 
• Fortalecer regionalismo latinoamericano, profesionales de dichos

países,
• Dispersar riesgo, _
• Mejorar los lazos con los clientes gobiernos y ambiente,
• Prevenir infiltración de drogas,
• Necesidad de certi{icar los embalajes aéreos en USA.

Estrategias DA: 
• Mejorar nuestra competitividad,
• Conocer lo que hace el Outsourcing,
• Necesidad de transmitir nuestras inquietudes al gobierno, facilidades

portuarias. Falta de centro de certificación de embalajes para
mercancías peligrosas.

• Invertir en tecnología y mejora de procesos.
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5.11 EL PROCESO DE EXPORTACIONES 

Hasta el 2001, la Dirección de Exportaciones es el ente que está encargado 
de gestionar las exportaciones de productos terminados e insumos a las 
filiales de la Corporación. 

Posteriormente se creó la Dirección de Abastecimiento a Países, buscando 
integrar los procesos de exportaciones e importaciones de la Distribución 
Física Internacional Corporativa. 

El Organigrama de la Dirección de Exportaciones era según la Figura 60. 

1 
Ejecutivos de 

Abastecimiento a 

Países 

1 

Director de 
Exportaciones 

1 

Jefe de 
Exportación 

Almacén (AL) 

Personal 
Administrativo 

Compras (AL) 

1 Supervisor de 
Turno de linea 

Operativa 

Figura 60 Organigrama de fa Dirección de Exportaciones 

(AL) : Agente Logístico 

En el Anexo 5 se ven las características del Agente Logístico o Outsourcing: 
Larissa, ubicado en Lima - Perú. 
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El Proceso de Exportación 

En la Figura 61, se muestra la función principal del proceso de exportación: 
sus entradas, salidas, controles y recursos necesarios. 

Emfada$ 
-Pedido de �ortación Canlroles 
-Productos terminados
-Componentes de
embalaje
-Documentos (Registro
sanitario, MSDS, precios,
partida arancelarias.

D
-Fechas de Entrega
-Costos
-Calk:lad

Recursos 
- Personal
-MRP

Proceso 
de 

Exportación 

LJ 
- Instalaciones

Figura 61 B Proceso de Exportación 

Elaboración propia 

Subprocesos del Proceso de Exportación: 

SaHas 
-Factura del pedido
-Productos terminados

embalados.
-DocUTientación de la
exportación

- Mails

i) Creación del pedido: En el cual el Ejecutivo de Abastecimiento a países
recibe el pedido de las filiales a los países, reserva el stock y crea el pedido
en el sistema

ii) Preparación de los pedidos de exportación:
Se gestiona que los productos terminados tengan toda la infonnación
necesaria al país al que serán enviados, preparándose el inkjet, control de
calidad.
Ver Figura 63.

iii) Despacho de los Pedidos de Exportación:
Se envían los materiales a la linea de despacho, verificándose las
cantidades peso, volumen, obteniendo el Picking y el Packing real, finaliza
cuando se entrega el pedido fisico al Agente de carga.
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Para las exportaciones aéreas, ver la figura 64. 
Para las exportaciones marítimas, ver la figura 65. 

iv) Facturación de la Exportación:

Se gestiona las facturas a entregar, documentos al Agente logístico de carga 
y finaliza cuando se entrega la mercadería y documentación al país receptor. 
Asimismo, se emite un reporte de los resultados de lo planeado versus lo 
ejecutado. 

Observación: Los canales de comunicación entre un área y otra estaban 
definidos, como se indica en la figura 62. El no respetar los canales de 
comunicación era considerado como una violación de funciones entre las
áreas. 

� 

-=,. F� 
\-------------------------------------------------� _______ : n. 

SERVICIO AL 
CUENTE 0 <=:J.___'_' E_b_e_l_M_é_�_ic_o__,' 

Figura 62 Los canales de comunicación entre las diferentes áreas en la 
Exportación Caso México. 

Fuente: CPAC Perú 2001. 
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Inkjet 
Sellado parte código(s) y

. descripción
Inkjet Piel 

supenor dePT 
1 1 de ley 

1 

o l ! 
�I � 1 1 L� �� ��·1 - - -----

1 1 Acondicionado 
de los productos 

Caja sellada 
parte inferior 

Figura 63 Lfnea de empaque de productos para su exportación 

Fuente: CPAC Perú. 2001. 
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Productos a despachar 
Preparar caja de transporte: Engrapar fondo y Poner piso 

ÁREA DE DESPACHO DE EXPORTACIONES 

Pesa más de 25 kg• 
• 

_____________ s1 · ¡1 Aplica para Colonias y f--NO Embalaje de los productos en la caja de transoorte 
• • Encajar las Rotulado de laH cajas de caja de transporte en transporte la caja t---+Master 

Esmaltes Misceláneos !ATA 
SI 

l • Proteger a law Mercancía � � Entrega al Rotulado de w Consolidado H caja Master peligrosa Agente de la Caja , Físico por con una j�va (Dangerous NO Carga para Master Caja Master de madera Goods) su exportación 
Figura 64 Diagrama de bloques simplificado del subproceso de la lfnea operativa de despacho de exportación. 

Caso Aéreo (o urgente). Actividad del Outsourcing 

Fuente: CPAC Perú. Año 2001. 
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Productos a despachar 
Preparar caja de transporte: grapar fondo y Poner piso 

• Embalaje de los productos en la � caja de transoorte 
Rotulado de la caja de transporte 

ÁREA DE DESPACHO DE EXPORTACIONES 

Llenado del iPaletizado enHRefuerzos enH1
• Recubrí- H container tal Conso. li.dado parihuela de esquinas y miento con que la carga de la Carga. 1----+1 11 00x 1100 tapa · stretch film esté Packing List mm. protectora balanceada por ítem 

• Entrega al Agente de Carga para su exportación 
Figura 65 Diagrama de bloques simplificado del subproceso de la lfnea operativa de despacho de exportación. 

Caso Marítimo (o regular). Actividad del Outsourcing 

Fuente: CPAC Perú. Año 2001. 
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c) La Dirección de Importaciones

La dirección de importaciones depende del área de Servicio al Cliente
del país que atendía.

Podían generarse pedidos de importación de último minuto, pero se
requería estimar el tiempo real para evitar importar mercancías y que
no lleguen a tiempo. Asimismo el abusar de los envíos aéreos
encarecía los costos y no siempre resultaba rentable a la empresa;
por ello era necesario analizar la rentabilidad de las operaciones en
conjunto.

Ver figura 66 y figura 67.
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Recepción del 
Agente de 

Carga 

ÁREA DE RECEPCIÓN DE IMPORTACIONES 

Control de Revisar 
Consolidados 

(•) 
� Físico con 

los 
documentas 

.. 

Romper java
u 

Abrir Caja Salidad 
de madera Master(**) + cerrar y

+Abrir caja --rotular cajas r--+
de transporte de transporte

(*) Pérdida de Tiempo en revisión de consolidados 
(**) Generación de desperdicios de las javas y cajas master 

Almacenar 

Figura 66 Diagrama de bloques simpllficado del subproceso de la linea operativa de recepción de importación. 
Caso Aéreo (o urgente). Actividad de la Filial Pafs Importador. 

Fuente: Corporación. Af\o 2001. 
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Agente de carga 
ÁREA DE RECEPCIÓN DE IMPORTACIONES 

Verificación de cantidades flsicas según lista por ítem 

Control de calidad Riguroso� 
Productos L j Poner en Conformes SÍ Caja de uso interno de la f--+ 

1 No 
¡ Acondicionamiento de Productos (solicitud de componentes daf\ados y orden de manufacturas) 

filial 
• 

1---

Rotular l>aletizado de productos en r-+lparihuelas de 
1200x1000 

mm 

.. 

Almacenar f----+ 

Figura 67 Diagrama de bloques simplificado del subproceso de la linea operativa de recepción de importación. 
Caso Marftimo (o regular). Actividad de la Filial Pafs Importador. 

Fuente: Corporación. Agosto 2001 
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e) El Proceso de Distribución al Cliente Final

Operaciones Internas en un almacén para el despacho de mercadería al 
cliente. 

El sistema de distribución física nacional se suele realizar según la Figura 
68. 

Recepción: 
La recepción es el proceso de planificación de las entradas de mercadería, 
descarga y verificación tal y como se solicitaron actualizando los registros de 
los inventarios. 
Tras la descarga e identificación, fas cuales se realizan de forma inmediata, 
la mercadería debe pasar a almacenamiento. 

Almacenaje: 
El proceso de almacenaje consiste en asignar ubicación y guardar dentro del 
almacén la mercadería. 
La mercadería que ingresa es llevada desde a zona de recepción hacia su 
posición final y almacenada en condiciones de ser utilizado en el momento 
requerido por los consumidores. 

Reposición: 
El proceso de reposición se encarga de llevar la mercadería almacenada a 
las ubicaciones de Picking, cuando éstas llegan al punto de reorden que 
especifica el producto contenido.

Picking: 
Consiste en recolectar o agrupar una serie de productos diversos para 
satisfacer un pedido. En la actualidad la tendencia de este proceso es hacia 
la automatización. 

Expedición: 
La expedición es el proceso mediante el cual se envían los artículos pedidos 
a los locales, que se encuentran preparados en la zona. 
Este proceso se puede dividir en dos etapas· 

Slotting: 

Expedición propiamente dicha. 
Despacho de la unidades. 

Es el área encargada de establecer las pautas para efectuar el 
procedimiento de administración de artículos, los de organización y control 
del almacén. Sus funciones: 
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Organización y control del almacén. 
Optimización del uso del almacén. 
Gestión de uso del almacén. 
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Gestión de artículos, asegurar la recepción de artículos con 
datos logísticos correctos. 
Seguimiento de incidencias. 
Reubicación de mercadería. 
Consulta de stock 
Inventarios e inspecciones. 

Adquisición de terceros 

Mercadería del 
proveedor 

Slotting 

Recepción de la 
mercadería 

Almacenaje 

Reposición 

Picking 

Crossdocking 

Expedición 1 
______ ___. 

Mercadería 
para el Cliente 

Devoluciones 

Local del 
Cliente 

Figura 68 Operaciones Internas en un almacén para el despacho de 
mercadería al cliente 

Fuente: Conudfi. lng.� José Cárdenas (Ransa) .Octubre 2003 

Capítulo 5 Página 161 



Crossdocking: 
La operación de crossdocking es un sistema de distribución en la cual la 
mercadería recepcionada no es almacenada, sino preparada para su 
próximo envío. 

Esto implica efectuar la distribución, sin requerir un almacén de gran 
envergadura, ya que todo se emplearía para tránsito. 

Se caracteriza por manejar plazos muy cortos y es crucial una sincronización 
precisa de los embarques entrantes y salientes. 

Objetivo principal del crossdocking: 
Tiene como objetivo principal: et eliminar el inventario no productivo retenido 
por el minorista o por el centro de distribución del mayorista. 

Se basa en el concepto Just in Time permitiendo contar con los productos 
solicitados en el menos tiempo posible. 

Beneficios del crossdocking: 
Reducir: 

Incrementar: 

Mejorar: 

Disminuir: 

Los costos de distribución. 
El área física necesaria. 
Los quiebres de stocks en los locales minoristas. 
La complejidad de las entregas en los locales. 

La rotación por metro cuadrado (así se mide la rentabilidad). 
La vida del producto. 
La disponibilidad del producto 

El flujo de mercaderías 

Los niveles de stock. 

Tipos de Crossdocking: 

a) Crossdocking directo:
Las entregas son preparadas por el proveedor en función de cada

uno de los locales.
La preparación de los productos por local ya no se realiza en el
depósito del distribuidor, sino que lo realiza el proveedor .

. Ventajas al proveedor: 
Permite al proveedor, entregar a un punto único sin incrementar los 
tiempos de entrega en los locales. 
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Desventajas al proveedor: 
El trabajo de armado de pedidos le corresponde al proveedor. 
La certificación de las entregas se hace necesaria en este punto. 

b) Crossdocking indirecto:
El proveedor prepara y despacha los productos al centro de
distribución.
Las entregas son recibidas y fragmentadas por el centro de
distribución para ser entregados en los locales.

Ventajas al proveedor:
Permite al proveedor entregar a un punto único sin incrementar los
tiempos de entrega en los locales.

Observación: 

En las importaciones de producto terminado los envíos aéreos pasaban 
directamente a la línea de despacho simulando un Crossdocking, 
mientras que en los envíos marítimos pasan al almacén para luego pasar 
a la línea de despacho. Debido a que los aéreos por lo general, son de 
urgencia, y los marítimos son envíos regulares. 

5.12 DIAGRAMA DE CAUSA-EFECTO DE LA PROBLEIIÁTICA DEL 
ABASTECIMIENTO A PAISES 

Todas las áreas de exportaciones, importaciones, outsourcing, agentes de 
cargas, tenían múltiples tipos de reclamos. Siendo imposible poder 
solucionar los problemas a todos se planteó una estrategia para alcanzar 
con éxito la mejora de todo el proceso; para ello se requería analizar 
sistémicamente en conjunto. 

Ver informe Problemáticas del Abastecimiento a países Corporativo 
2001 en el Anexo 6. Con enfoque a las cláusulas de la nonna ISO 
9001:2000. 

En base a dicho informe, se detectó que existía un problema en la parte de 
los embalajes, desarrollándose los diagramas de causa-efecto respectivos. 
Ver figuras 69, 70 y 71. 
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Figura 69 Diagrama de Causa-Efecto caso Aéreo del Producto puesto en el almacén importador 
Por: J. Egúsquiza. 2001. 
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Figura 70 Diagrama de Causa-Efecto caso Marítimo del Producto puesto en el almacén importador 
Por: J. Egúsquiza. 2001 
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Figura 71 Diagrama de Causa-Efecto caso Terrestre del Producto puesto en el almacén importador 
(el envío va en container, similar al envío marítimo) 

Por: J. Egúsquiza. 2001 
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5.13 INDICADORES DE GESTIÓN 

Diagrama de Pareto: 

El presente acápite es para los productos cosméticos. 

Descripción Porcentaje 
A. Producto terminado raspado. 30 % 
B. Caja de embalaje colapsada. 51 % 
C. Píe de ley incorrecto. 5 %
D. Otros. 14 %
Total: 100 %
Tabla 25 Tipos de quejas recibidas por productos recibidos con

Defectos, año 2001. -

Fuente: Jefe de Embatajes Corporativo. 2001 

Embarques recibidos en México de Perú y Colombia. Año 2001. 
Ver Tabla 26 y Tabla 27. 

Estatus Embarques Porcentaje 
Aprobado 243 67% 
Selección 122 33% 

Rechazado o 0% 
365 

Tabla 26 Reporte de México de Embarques recibidos de Perú, año 2001

Fuente: Jefe de Aseguramiento de Calidad CDP México. 13/03/ 2002 

Embarques recibidos de Colombia, año 2001 

Embarques 1 Porcentaje 
Aprobado 140 1 68.0% 
Selección 65 : 31.5% 

Rechazado 1 1 0.5% 
206 1 

Tabla 27 Reporte de México de Embarques recibidos de Colombia
aflo 2001 

Fuente: Jefe de Aseguramiento de Calidad CDP México·. 13/03/ 2002 
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Total productos recibidos en país destino con defectos 
(122+65+1)/(365+206) = 188/571 = 32,9 % de todos los embarques 
recibidos en CDP México con problemas. 

Usando el valor de 32,9 % para toda la corporación, para el caso de las 
exportaciones 2001 de Perú de 14 millones de dólares, nos sale el siguiente 
estimado: 

0.329 x 14 = 4.606 millones de dólares 

A. Productos raspado: 0.30*4,606 = 1.3818 millones de dólares.
B. Caja de embalaje colapsada: 0.51*4.606 = 2.34 millones de dólares.
C. Pie de ley incorrecto: 0.05*4.606 = 0.2303 millones de dólares.
D. Otros: 0.14*4.606 = 0.6448 millones de dólares_

Monto Total de lo exportado por Perú y cuyos .productos recepcionados 
en el país destino llegan con defectos: 4,6 millones de dólares. 

-

Gracias al Principio de Pareto, se dio la prioridad de evaluar el origen de las 
cajas de embalaje colapsadas en los envios marítimos y terrestres, todas 
ellas se envían por cont�or o container. Por ello, se levantó la 
información de que carga en peso por producto que se embalaba por caja; la 
infonnación la tenía el outsourcing, pero no queña proporcionar dicha 
información, debido a que se pueden detectar los defectos de la misma, pero 
también su solución. Luego de prolongadas negociaciones se obtuvo la 
información de cubicaje real en las ca¡as antiguas (vigentes has1a el 2001). A 
continuación se presenta la data conseguida en agosto del 2001, la cual fue 
de vital importancia para realizar los cálculos y dar con la solución del 
proyecto. 

Del Anexo 06 del problema y reclamos, se observa que el tipo de productos 
con los que se tiene problemas provienen en su mayoría de los productos 
que son embalados y que tienen un peso mucho mayor a otros en la misma 
caja de embalaje. P� otro lado, de la data suminisbada por- el Agente 
Logístico (Larissa), se ve que para cada tipo de caja antigua está sometida a 
diferentes cargas limitado por- el espacio interior de la misma. Ver figuras 72, 
73, 74 y 75. 
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Fi.gura 72 Distribución de Peso Bruto de Caja A estibada de manera 
ascendente-de ítems exportados del 2000 y 2001 

Fuente: Data del Outsourcing del Agente Logístico. Año 2001. 
Elaboración propia. 

Dimensiones internas de la Caja A: Largo: 460 mm. x Ancho 302 mm. x 118 mm. 

Volumen interno (m
3) :  0,0163 

Precio de la caja (dólares USA por unidad): 0;275 
Pedido Mínimo: 1000 
Lead Time: 2 días. 
Consumo Anual 2000: 30 235 unidades 
Consumo de enero a noviembre 2001: 42 441 unidades 

Items contenidos en el 2000 y 2001: 222 ítems 
Se llenaba los productos en posición vertical sin dejar espacios vacíos. 
La forma de embalar los productos aéreos, marítimos y terrestres eran similares ( en 
containers). 

Peso Mínimo (kg) : 
Peso Máximo (kg): 
Peso Promedio (kg): 
Peso Mediana (kg): 
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1,1 
15,9 
7,62 
7,70 

Densidad Máxima: 15,9/0,0163 = 0,975 g/cm
3

Densidad Promedio: 7,62/0,0163 = 0,467 g/cm
3
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Figura 73 Distribución de Peso Broto de Caja B estibada de manera 
ascendente de ítems exportados del 2000 y 2001 

Fuente: Data del Outsourcing del Agente· Logístico. Año 2001. 
Elaboración propia. 

Dimensiones internas de la Caja B: Largo: 460 mm x Ancho 302 mm x 155 mm 

Volumen interno ( m3
): 0,0215 

Precio de la caja ( dólares USA por unidad): 0�90 
Pedido Mínimo: 1000 
Lead Time: 2 días. 
Consumo Anual 2000: 81 093 unidades 
Consumo de enero a noviembre 2001: 64 311 unidades 

Ítems contenidos en el 2000 y 2001: 393 ítems 
Se llenaba los productos en posición vertical sin dejar espacios vacíos. 
La forma de embalar los productos aéreos, marítimos y terrestres eran iguales. 

Peso Mínimo (kg) : 
Peso Máximo (kg): 
Peso Promedio (kg): 
Peso Mediana (kg): 
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2,2 
17,2 
8,96 
9,60 

Densidad Máxima: 17,2/0,0215 = 0,800 g/cm3

Densidad Promedio: 8,96/0,0215 = 0,416 g/cm3
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Figura 7 4 Distribución de Peso Bruto de Caja C estibada de manera 
ascendente de ftems exportados del 2000 y 2001 

Fuente: Data del Outsourcing del Agente Logístico. Año 2001. 
Elaboración propia. 

Dimensiones internas de la Caja C: 
mm 

Largo: 460 mm x Ancho 302 mm x 202 

Volumen interno ( m
3
) : 0,0280

Precio de la caja (dólares USA por unidad): 0,330 
Pedido Mínimo: 1000 
Lead Time: 2 días. 
Consumo Anual 2000: 75 543 unidades 
Consumo de enero a noviembre 200 l: 66 512 unidades 

Items contenidos en el 2000 y 2001: 779 ítems 
Se llenaba los productos en posición vertical sin dejar espacios vacíos. 
La forma de embalar los productos aéreos, marítimos y terrestres eran iguales. 

Peso Mínimo (kg) : 

Peso Máximo (kg): 

Peso Promedio (kg): 
Peso Mediana (kg): 
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3,3 

19,l 

9,97 
9,50 

Densidad Máxima: 19,1/0,0280 = 0,682 g/cm
3

Densidad Promedio: 9,97/0,0280 = 0,356 g/cm
3
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Figura 75 Distribución de Peso Bruto de Caja D estibada de manera 
ascendente-de ftems del 2000 y 2001 

Fuente: Data del Outsourcing del Agente Logístico. Año 2001. 
Elaboración propia. 

Dimensiones internas de la Caja D: Largo: 460 mm x Ancho 302 mm x 297 mm 

Volumen interno ( m3
): 0,0412 

Precio de la caja (dólares USA por unidad): 0,370 
Pedido Mínimo: 1000 
Lead Time: 2 días. 
Consumo Anual 2000: 17 209 unidades 
Consumo de enero a noviembre 2001: 15 658 unidades 

Ítems contenidos en el 2000 y 2001: 22 ítems 
Se llenaba los productos en posición vertical sin dejar espacios vacíos. 
La forma de embalar los productos aéreos, marítimos y terrestres eran iguales. 

Peso Mínimo (kg): 
Peso Máximo (kg): 
Peso Promedio (kg): 
Peso Mediana (kg): 
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6,3 
20,2 
16,1 
19,2 

Densidad Máxima: 20,2/0,0412 = 0,490 g/cm3

Densidad Promedio: 16,1/0,0412 = 0,390 g/cm3
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CAPITULO& 

IMPLEMENTACIÓN DE LA METODOLOGÍA 

6.1 LA. RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCIÓN 

Definiciones 

Producto terminado (PT): es el producto que se comercializa al 
usuario final. 

Producto de la DFI: el producto de la Distribución Física 
- Internacional (DFI) es un servicio de gestión para el traslado físico de 
bienes, con su respectiva información y documentación en la cantidad
y tiempos requeridos por los usuarios internos de la corporación.

Producto del Sistema de Embalaje: es el servicio de proporcionar
información para embalar los productos terminados y lleguen acorde a
las especificaciones de la corporación.

6.1.1 Objetivos de la Implementación 
Se vio en acápite 1.3. 
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6.1.2 Compromiso de la dirección 

El compromiso de la dirección se consigue en base al estudio técnico de 
embalaje para las operaciones globalizadas preparado en la Universidad 
Nacional de Ingeniería y publicado en la revista Masterview (35). 

Para que la propuesta del proyecto tenga aceptación a nivel gerencial se 
gestionó el modelo de la "Trilogía de Poder" en el cual se busca los tres 
componentes para conseguir el poder: inteligencia, dinero y fuerza, ver Alvin 
Toffler (36). Ver Figura 76. 

Descripción de los componentes utilizados: 

a) Inteligencia: es la Idea Innovadora y su Estudio Técnico citado.

b) Fuerza: es el apoyo de la Alta Gerencia.

c) Dinero: son los recursos coordinados y proveídos por las gerencias de
Finanzas y Logística.

FUERZA 

INTELIGENCIA DINERO 

Figura 76 La Trilogía del Poder_ Estrategía para la implementación exitosa 

Adaptación del Libro: Cambio de Poder de Alvin Toffler 

(35) UNI. Posgrado de Ingeniería Industrial y de Sistemas.
Revista Masterview.
Primera edición. Noviembre del 2001.Perú 
Artículo: Cajas de Embalaje para exportación con un enfoque de 
operaciones globalizadas. Por Jaime Egúsquiza. Páginas del 45 al 51. 

(36) Toffler, Alvin y Heidi. El Cambio de Poder. Enrie Granados. España.
1990. ISBN: 84-01-45101-9. Músculos, Dinero y Mente. Páginas del 35
al 40.
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6.1.2.1 Enfoque al Cliente: 

La Gerencia Corporativa de Servicio al Cliente, es la solicitante del presente 
estudio para las mejora de la Distribución Física Internacional ante las 
constantes quejas por productos en mal estado. La citada gerencia 
gestiona ante la Presidencia de la Corporación (Belcorp) la implementación 
del presente proyecto de embalaje. Se da el Enpowerment al área de 
Ingeniería para la estandarización del embalaje acorde a la norma ISO 3394 
en tomo a la gestión del Sistema de DFI, en las operaciones aéreas, 
marítimas y terrestres. Ver figura 77. En la tesis se desarrollan las 
operaciones aéreas y marítimas, de los productos terminados cosméticos. 

6.1.2.2 Planificación: 

La implementación se realizaña en dos etapas: 

a) Implementación en Planta Perú:
La implementación piloto-del presente estudio se realizó entre agosto del
2001 hasta abril del 2002.

El inicio de operaciones del sistema de DFI desde el CPAC-Perú a países 
tanto en envíos marítimos y aéreos con el nuevo sistema en el SAP se 
realizó el 01 de enero del 2002. 
Autorización de presidencia: agosto del 2001. 
Ensayos de pruebas: agosto 2001. 
Reuniones de coordinación: agosto del 2001. 
Elaboración de planos: setiembre del 2001. 
Levantamiento de la data en las nuevas cajas de embalaje: setiembre a 
diciembre del 2001. 
Reuniones de capacitación SAP: agosto a diciembre del 2001. 
Carga de data SAP: diciembre del 2001 por campaña. 
Prueba piloto aéreo: noviembre del 2001. 
Inicio de operaciones SAP: enero del 2002. 
Prueba piloto marítima: enero del 2002. 
Validación abril: 2002 

b) Implementación en Planta Colombia
Después de que los ensayos en Perú sean favorables. El CPAC-Colombia
implementaría el nuevo sistema de DFI y embalaje a partir de enero del 2003
(fecha en que se estimaba inicio de operaciones con el SAP), validándose
hasta abril del mismo año.
De Colombia a países:
Desde CPAC y maquiladores de Zonas Francas
Envío de especificaciones: 2002.
E·nvío de fichas de embalaje manuales. Die 2002
Inicio de primera prueba maritima: marzo del 2003.
Término de operaciones: abril del 2003.
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AlfoneoS..,. 

14IOM>1 08:28 p.m. 

Para: M11ena Gelsal'OPE/VBBELCOAPOVEBEl.CORP. tui& 
8\ugalE8ELOEBEL. Genaro 
RodriguezJBAZ/OSSAOMXEBEl. Oecar 
8aezlE8EU)MN1JOOOEBELDMN1,, 
glaguerreOeballntcom.pr.OPRBELCORP. Alvaro 
BazanlBASIPEEBEL OPEEBB. 

ce: Eduardo BelmonllCOR/PEEBELOPEEiEL, Paul 
OudoslETIIPEEBElOPEEBEL. Manuel· 
Escurra/ERIPEEBElOPEEBEL, Jaime 
Egullquin/ET1/PEEBELOPEEBEL. tvan 
Ahumada/CORIPEEBB.OPEEBEL, lula, 
Rebata/ALCJPEEBELOPEE9EIL, Miguel 
ArevablY08ElOYOBEl 

Asunto: � de ca¡as 

De acuerdo con el plan de estandañzac:ión de· cajas de embalaje para exportación y· de· despacho a 
consu11oras que tiene como· obietiw la· Corporación, Juego d'e las reuniones ·sostenidas con los 
responsabfM y oonc la c:ol.t,o,acidn del lng Manuel Escurra y � 1nO .Jaime Egdsquiza de ETt, hemos 
k>grado definir un � de estandarización de embala;e y empaque( cajas y paleta) para expottación 
de produdos cosméti0os bajo el sistema ISO. 
Se adjunta la presentación a la Pre&idencia dOnde se delella la slluadón adual y las fechas 
acordadas para la adecuación a 1SO para los paTses expo,tadores ( Peru. Colombla y Francia) 
lJ;>s palses que no aon exportadores convencionales pero que por el tema de Admnislración de la 
Demanda envian p,oductOS- al pais que k> requiere deben altnearse at ISO,o envtar la mercaderia 
usando el ml$mo tipo de � ( Palet y Caja) en que recibió la mercaderia deJ p8's abastecedor. 

a -
ESTAN0ARIZAClON DE CAJAS - EXPORTAC10NB 

El lng. Egusquiza de ET1 ha sido designado para el seguimiento y COOJdinación para velar por el
anplimlento, de las fechas acordadas en el informe. 

Los siguientes temas a desam>lar dentro del plan de estandarización son: 
- Productos No Cosméticos
- ca;as de Peddo a Consultora

lemas para los cuales se pteparani un Plan de Trabajo y Cronograma 

l\tte 
Alfooso- Serpa 

Figura 77 Enpowerment para la implementación del proyecto de 
estandarización de cajas de· transporte para la Distribución Física 
Internacional Aprobación de la Presidencia de· la Corporación. 

Fuente: Gerencia de Servi'cio al Cliente Corporativa. Año 2001 
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6.1.2.3 Política de la Calidad: 

Se define la siguiente política de calidad. Ver figura 78. 

El Sistema de Distribución Física Internacional se dedica a la 
gestión de abastecimiento de productos cosméticos, del hogar y 
afines a las filiales de la corporación, basándose en la 
investigación, capacidad, conocimientos y experiencia de su 
personal; y el apoyo· tecnológico de· instituciones especializadas. 

Es nuestro objetivo satisfacer a nuestros clientes en cuanto a 
Calidad, entendiéndose por ésta el cumplimiento de los 
requerimientos del cliente en el momento oportuno. 

Para alcanzar este objetivo se establece, mantiene un sistema 
efectivo de aestión de la calidad v mejoramiento continuo. 

Figura 78 Polftica de Calidad del Sistema de Distribución Ff sica lntemacional

Basado en: Política de Calidad de lnMestigación y Desarrollo. 2000 
Adaptado por: J. Egúsquiza. 2004 

2.1.2.4 Responsabilidad de la organización: 

La Corporación considera ser consecuente con sus materiales de sus 
embalajes, a nivel interno y acorde a las regulaciones en los países que se 
comercializa. 

2.1.2.5 Revisión por la dirección: 

La implementación del sistema de embalaje será revisada por la Gerencia 
Corporativa de Servicio al Cliente y los Gerentes de Servicio al Cliente de las 
filiales de todos los países, los encargados de dar las aprobaciones 
respectivas. 
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6.2 LA GESTIÓN DE RECURSOS 

Provisión de los recursos: 

El Enpowennent: El área de Ingeniería recibe los recursos económicos y 
humanos por medio de su respectiva Gerencia, por indicación de la 
Presidencia de la Corporación, todas fas coordinaciones deben ser 
directamente a los responsables o personas al mando. 
La Corporación y el Agente Logístico brindan las facilidades para concretar 
los objetivos de la corporación. 

Recursos humanos 

Se definen las siguientes áreas: 

a) lngenieña de Packaging: área que se encarga de definir las
especiftcaciones, ensayos, pruebas, simulación de los embalajes. Y
al cual coordina con Investigación y Desarrollo los embalajes de los
Nuevos Productos.

l. Jefe de Embalajes: coordinar la implementación del Sistema de
embalaje matricial.

2. Asistente de Embalaje: Encargado de realizar las pruebas de
campo, dibujo de planos (2 técnicos durante el periodo de
implementación).

3. Área de apoyo: Jefatura de Metrología, con la verificación
dimensional y gravimétrica de los materiales de embalaje.

b) Dirección de Exportaciones: área encargada de la gestión de
exportación de productos de acuerdo a las demandas programadas
por Marketing y los pedidos de urgencia solicitados por l�s
direcciones de Importaciones de Países. Ver Fagura 79.

l. Director de exportaciones: encargado del abastecimiento de
Productos Terminados a las filiales de la corporación.

2. Ejecutivos de Exportaciones a Países: encaigados de hacer el
seguimiento de los requerimientos de países. Se disbibuye el
trabajo entre 3 personas, los cuales tenían asignados
determinados países)

c) Agente Logístico:. encargado de embalar los productos terminados
de acuerdo a la especifacaciones del cliente y documentación

· necesaria. En la tesis el agente logistico será Larissa (hoy Yobel
Supply Chain Logistic). Los cargos son:
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l. Jefe de Exportaciones: encargado de la gestión del despacho físico
de las órdenes de los ejecutivos de exportaciones de países. 1
persona

2. Administradores de Exportaciones: encargados de gestionar la
documentación para el despacho de los productos a exportar. 2
personas.

3. Supervisor de Exportaciones: encargado de la coordinación del
personal operativo, para el embalaje, rotulado y pesado, de los
productos terminados a exportar. Eran 2 personas (1 por turno).

4. Empacador: eran las personas encargadas de realizar el embalaje.
Eran 5 por línea de embalaje. Al tenerse 2 líneas entonces en total
eran 1 O operarios_

5. Áreas de Apayo:
Jefe de Compras: planifaca la compra de los materiales de embalaje
(1 persona).
Gerente de Almacenes: a cargo de brindar los recursos a sus áreas
de acuerdo a sus presupuestos y actividades planiftcadas.
Jefe de Gestión dala Calidad del Producto Terminado: a cargo de la
aprobación de la mercadería disponible para su exportación,
aplicando técnicas estadísticas de muestreo (1 persona).
Analista de Control de Calidad: técnico a cargo del muestreo de los
productos a exportar. (2 personas).

Director de 
Exportaciones a Países 

1 
Ejecutivos de 

Abastecimiento a 
Países 

1 

1 
Jefode 

Exportaciones del 
Almacén (AL) 

Personal 
Administrativo 

Compras (AL) 

1 
Swpervisor de 
Turno de línea 

Operativa 

Ingeniería de 
Packaging 

1 
Gestión de la 

Calidad 

Figura 79 Organigrama de la Dirección de Exportaciones integrada al Agente
Logístico. 

(AL): Agente Logístico. 
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d) Agente de Carga: proveedor que brinda el servicio de gestión del
traslado físico de las mercancías embaladas y gestión de la
documentación necesaria. Sus tarifas eran por peso de acuerdo a
contrato. No nos interesa el personal a su cargo.

e) Dirección de Importaciones de país: área encargada del oportuno
abastecimiento de los productos terminados solicitados por servicio al
Cliente.

l. Director de Importaciones: encargado del abastecimiento de
Productos Terminados a su filial.

2. Ejecutivos de Importaciones a Países: encargados de hacer el
seguimiento de sus requerimientos de país.

f) Gerencia de Servicio al Cliente del pais importador: área
encargada de velar-por los intereses de los clientes usuarios de los
productos terminados. Asimismo tiene a su cargo la Dirección de
Gestión de la Calidad y la Dirección de Almacenes de Productos
Terminados. Ver figura 80.

l. Gerente de Servicio al Cliente: a cargo de la estrategia de 
atención al cliente y usuario final (1 persona por país).

2. Gerente de Almacenes: encargado de la gestión de recepción
física de las órdenes de los ejecutivos de exportaciones de
países (1 persona por país).

3. Supervisor de Almacenes: responsable de la recepción física
de los productos terminados (1 persona por país).

4. Operarios de Almacenes: a cargo del handling de los
productos.

5. Jefe de Gestión de la Calidad de Productos Terminados: a
cargo de la coordinación de la aprobación y pasar al disponib�
las mercancías importadas.(1 persona por país)

6. Analista de Control de Calidad: a cargo del muestreo de las
mercancías (2 personas por país).
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Jefe de 
Importaciones 

l 
Ejecutivo de 
Importaciones 

Gerencia de Servicio al 
Cliente del País 

Gerente de 
Almacenes 

Personal 
Administrativo 

Supervisor de 
Almacenes 

Gestión de la 
Calidad 

l 
Compras 

Figura 80 Organigrama de la Gerencia de Servicio al Cliente de la filial 
importadora 

Elaboración propia 

Infraestructura; 

País exportador: 
Oficinas de la Dirección de exportaciones: 
Oficinas 
Computadoras equipadas con e-mail. 
Software de Consultas de disponibilidad de stock de productos terminados. 
Ver figura 81. 
Telefonía IP. Nacional e Internacional. 
Comunicación Radial. 

Agente Logístico: área integrada a la planta de maquila. Ver Anexo 05. 
Oficinas equipadas de manera similar a las oficinas de la dirección de 
exportaciones. 
La parte operativa cuenta con 2 líneas de embalaje para exportación. Ver 
figura 85. 

País Importador: 
Oficinas con similares recursos a la dirección de exportaciones. 

Ambiente de trabajo valores y valoración: 
Ver acápite 5.5. Principios Corporativos. 
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Material IZ9-81188235 
Tipo de 1eteri aPRTE 
Unidad de 1edi dUNI 

• 

Total 

ouet o--, DRP 

D801 CDP BoHv1a - Du 1 
8111 BoHY1a 1111P PL X ' 

DQ2 tDP f.11.Ue - Ola 
8191 tlltle DRP PL 

DPR, CDP Puarto Ala, 
8181 Plo. Rtco DRP PI. 

Naterial 28-8888235 
Tipo de 1ateri aPRTE 
Unidad de 1edi dlllT 

nateri al tze-8888235 
Tipo de 1aterf aPRTI 
Uní dad de 1edf dllll 

Materia 1 28,8808235 
Tipo de 1ateri aPRTE 
Unidad de 1edidUIII 

, . ., i 1 J !) . 

PE81 CETCO S.A. 

PEll2 CPAC l!ení 
8fl1 Corp Planta Perú , 
8581 c-st-Corp P1 an , 

PE83 COP Peró 
8fl1 Perú Planta 

t137 

PEll-4 CAT's y T1enela d 
81191 CAT B...,.e 
11882 CA T Wtlson 
8883 CAT Surco 
8814- CAT faucelt 

ADDICTIOII PROBADOR 4.5 11. 
Productos Terainados 
Unidad 1edi da base Ulfl 

n.m .eee

2.347.1188 ' 

561
,.
888 

561,888 
1.859.888 
1 .859.1188 

n7.9118 
n1.eee , 

2.8811 

e.eee

e· .. eee 
8.1188 
e.888
8,888 
8,1188 
8.888 

ADDICTION PROIWIOR 4.5. lll 
Productos Tera1 nados 
Unidad 1edi da base llll 

ADDICTIINI PROBADOR 4.5 Nl 
Productos Ter11nados 
Un1 dad 1edi da base Ullr 

ADDICTION PROBADOR 4.5 Nl 
Productos T er11 nado& 
Un1 dad 1ed1 da base UIU 

61.873,889 ' 

61.456,888 
61 . 4511, 888 

8,888 
326,889 
326,888 

91,888 
4,888 

20,988 
20,888 
47,888 

lcilltro1 ca 

8,888 

8,888 
8,800 
8,800 
8,888 
8,808 

8,888 
e,eee,
8,080 1 8,808 
8,808, 

8,888 

e·.888 

9,888 
e.eee
8,888 
9,888 
8,888 

8,888 

8,888 
8,888 
8,888 
8,888 
8,888 ' 

e,eee 

8,880 
º ·ººº 1 
8,888 
8,988 ' 

Figura 81 Verificación de stock de producto terminado según 
Centro de Almacenamiento-País_ 

Fuente: SAP de la Corporación. Año 2002. 
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6.3 LA REALIZACIÓN DEL SERVlCIO 

6ª3ª 1 Planificación de la realización del servicio 

6.3.1.1 Requisitos relacionados con el servicio de la Distribución Física 
Internacional: 

De acuerdo a la política de calidad figura 191, el sistema de distribución 
física internacional brinda un servicio que debe: 

Realizar el servicio de abastecimiento de los productos terminados a las 
filiales de la corporación, buscando satisfacer a los clientes en cuanto a 
calidad especificada y en el momento oportuno. 

a) Primer Objetivo: Seguridad
Revisar las operaciones de la DFI que mejore la confiabilidad. Por ello
se revisaron los Diagramas causa-efecto, notándose causas raízales
en los embalajes que afectan a toda la cadena de abastecimiento. Ver
figura 69, 70 y 71.

b) Segundo Objetivo: Velocidad
Se observaron operaciones cuellos de botella, las cuales serían
sustituidas por otros procesos que den flexibilidad, sin perder la
seguridad y esperando tener mayor velocidad:

c) Tercer Objetivo: Menores costos:
Evitar los reprocesos como el uso del reembalaje de las mercaderías,
realizando un estudio sistémico de los mismos.

d) Especialización del personal, el personal debe tener la capacitación y
entrenamiento para evitar se repitan errores pasados y pueda ser
parte de la mejora continua de los procesos.

e) Determinar la capacidad gerencial encargado de la DFI que posibilite
el desarrollo de la misma_

f) Determinar en que manera la orientación al cliente en el diseño del
embalaje, permitirá incrementar los ingresos a la corporación_

g) Especificar procedimientos para los embalajes basado en el enfoque
al cliente.

Por tanto obtener un embalaje que le permita mejorar su posición 
competitiva. 
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6.3.1.2 Flujo Principal de Procesos de la Distribución Física 
Internacional:_ 

Los procesos principales son (Yer figura 82): 

a) Creación del Pedido
b) Armado del Pedido
c) Despacho del Pedido
d) Facturación del Pedido

la actividad principal es la planificación para acelerar los procesos de la 
Distribución Física Internacional, considerándose los estimados a exportar 
por campaña y las anuales en el diseño de la matriz de embalajes y en los 
estimados de compras de insumos de embalaje para exportación. 

Asimismo al final se planifica una etapa de realimentación de los resultados 
obtenidos. 

Adicionalmente, se recomienda considerar un flujo de procesos de 
contingencia para el caso de DFI Manual, es decir sin el uso de 
computadoras o cuando no se disponga de la red informática. 
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Estimados a Exportar por 
campaña o anuales 

Diseño de los embalajes 

! 
Estimados de Compras de 
insumos para exportación 

Creación del Pedido. 
Figura 83 

Armado de pedidos. 
Figura 84 

Despacho de 
pedidos. Figura 86 

-

Facturación de 
exportaciones. Figura 87 

• 

Recepción de Pedidos 
de la filial 

1 
Realimentación de Servicio 

al Cliente de la Filial 

l 
Subproceso 

operativo Figura 
85 

Subproceso 
despacho Aéreo o 

Marítimo 

Subproceso 
recepción Aéreo o 

Marítimo 

:,....... ________________________ ; 

Figura 82 Flujo Principal de Operaciones de la DFI Corporativo 

Elaboración Propia 
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Figura 83 Procesos Exportaciones SAP. 07-09-01-01-00 Creación de pedido de exportación 
Fuente: Corporación. Agosto 2001. 
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Ejecutivo de pflÍs 
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Figura 84 Procesos Exportaciones SAP. 07-09-01-02-00 Armado de pedidos de exportación 
Fuente: Corporación. Agosto 2001. 
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Posacabado. 
Ink:jet Pie de ley 
(Domino A200 
Pinpoint, con 

interfase RS-232) 

q �

--

InkJet ln.lqet peso 

Sellado parte código(s) y bruto, 

superior descripción de lote(s), 
PT 

, 

1 ,, 1 1 

[ < 
Acondicionado 

___ __, 
.. --- de los productos 

Caja sellada 
parte inferior 

cantidad 

1 1 1 

J._._,.,.....1- .• 

PRODUCTO: 

PRODUC'T 

CANTIDAD: 

QUANTITY 

� 128037230 IDlllE UX: lfElTII 1J> 11. 

� LT, KlD1 PESO, 71, 8828 87:47 
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Figura 85 Línea de empaque de productos para su exportación 

Fuente: Corporación. Af'lo 2002. 
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Figura 86 Procesos Exportaciones SAP. 07-09-01-03-00 Despacho de pedidos de exportación 
Fuente: Corporación. Ario 2001. 
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Figura 87 Procesos Exportaciones SAP. 07-09-01-04-00 Facturación de Exportaciones 
Fuente: Corporación. Ario 2001. 
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6.3.1.3 Verificación de servicio: 

Si se desea analizar e� impacto del embalaje en la cadena de d•stribución 
física internacional, se sugiere basarse en la figura 36 que se vio en el 
capítulo anterior obteniendose la Tabla 28: 

ACTIVIDAD Seguridad Velocidad Costo 
Almacenamiento Control de cajas aptas Impresión fácil de identificar 

de cajas de para la DFI en los racks 

embalajes 
Manejo de Polltica de compras de Armado de las cajas con 

materiales cajas de embalaje por cinta adhesiva. 
código de colores Evitar planchas de piso, 

solapas largas de las cajas 
que haQan dicha función. 

Embalaje La caja debe tener Matriz de embalajes. 
instrucciones para su 
uso. Tamaño adecuado. 

Debe ser paletizable Las cajas son 
cargadas con un tipo 

Dimensiones y apilable de producto, para 
según al norma ISO evitar confusión. 
3394 

Inventarios de Resistir las condiciones Cantidades establecidas 

bienes de apilamiento por caja 

terminados 
Fácil de manipular 
Fácil de paletizar 
Fácil de control FIFO 

Planeación de la Ayuda al presupuesto del 

distribución DFI dato peso-volumen 
Reserva adecuada del 
transporte 
Ahorro de tiempos por estar 
va olaneado 

Procesamiento Información a la mano Se puede saber el 

de pedidos costo del producto ya 
embalado 

Transporte El embalaje debe 
resistir toda la travesía 
Debe facilitar las 
inspecciones 
Facilitar acarreo 
Debe ser paletizable 
Rotulado que ayude a 
identificarlo 

Almacenamiento Caja acorde a las 

de Productos condiciones de 
almacenamiento del 

Terminados almacén importador 
País importador Evitar el reembalaje y 

rerotulado 

Servicio al Producto conforme Llegar rápido debido a Menores mermas 

cliente 
menores procesos. Practicas planificadas 
Producto disponible a Menores control de 
tiempo. calidad entonces 

menores costos 

Tabla 28 Actividades a Verificar. 
Elaboración Propia 
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6.3.2 Procesos relacionados al cliente 

6.3.2.1 Requisitos especificados con el cliente: Se evaluará según la 
tabla 29. (Se a marcado con "X" como ejemplo). 

Posición 
Requerimientos del Cliente versus la Tendencia 

!
Criterio para evaluar el Nivel compe-

del Servicio tencia 
poco rmpor- muy + = + = -

rmpor- tante rmpor- -

tante tante 
X . Tiempo de entrega de la orden 
X Tiempo de respuesta de la orden 

X Frecuencia de envíos 
X ' Adaptabi1idad de vehículos -

X Conducción de la competencia 
X Calidad de defectos del Picking 
X · Cantidad de defectos del

Picking
X Corte de inventario hecho saber 

, al momento de realizar la orden 
X Corte de inventario dado en el 

envío 
X Presentación del producto 
X Identificación del producto 

X Identificación del pallet 
X Calidad de servicio del teléfono 

· de contacto
X : Respuesta a las quejas
X Respuesta a los cambios cuando 

hay problemas 
X : Documentos de embarque claros 

1 y legibles 
X Calidad de la nomenclatura de 

1 1 documentos
X Ratio de la calidad global 

Tabla 29 Rendimientos Internos y Externos con Enfoque de Benchmarking para un

Departamento de Despacho Logístico Comercial. 

Fuente: Domier, Enrst, Kouvelis. Global Operations and logistics. J'ohn Witey & Sons,

lnc. USA. 1998. Página 391. 

Traducción propia. 
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El Producto Terminado del Cliente 

a) Características de los productos terminados:

Las características principales de los productos terminados a exportar están 
delimitadas en la Tabla 30_ 

Dimensiones: Largo: 11 O mm. máximo. 
Ancho: 100 mm. máximo. 
Alto: 350 mm. máximo. 

Densidad: 
1 1,5 g/cm3 máximo. 

Acabado: Alto. 
Lo cual implica que la caja de embalaje será la 

, que soporte todas las cargas externas. 
Rango de Temperatura 10 ºC a 35 ºC 
de almacenamiento -

Rango de Humedad de 40%a95 % 
almacenamiento -

Presión atmosférica Lima- Perú: 1 Atm. ( O msnm) 
Bogotá- Colombia: 0,74 Atm. ( 2600 msnm) 

Cuidados - Productos frágiles y no frágiles
- Conservar Posición vertical

Peligrosidad Ninguna* 
* De acuerdo con la Clasificación de la Intemational Air Transport

Association IA TA.

Tabla 30 Delimitación por el tipo de producto de 'ia corporación 

Elaboración propia 

b) Componentes del Producto Terminado:
El producto terminado tiene las siguientes partes: bulk, envase y empaqu�.

Ver figura 88.
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2. Envase + empaque•

\ 
l 3. Producto Terminado o PT j

¡ 

1. Bulk envasado

Figura 88 Componentes del Producto Terminado (La foto· es sólo con fines 

didácticos) 

* En este caso el empaque es la "Caja de· Presentación"
Foto: Charles E. Tudor. CP-P / MH. California. USA. 2001

e) Especificaciones básicas del Producto Terminado a exportar:
Los componentes son:

Código del producto terminado 
Dimensiones 
Peso neto de contenido 
Peso bruto 
Volumen Aparente 
Volumen real 
Peligrosidad (según IATA) 
Pie de ley 
License number o registro sanitario 
Partida arancelaria 
Certificado de origen 
Diagrama de Ensamble de Producto terminado 
Ficha de Embalaje Aéreo 
Ficha de Embalaje Marítimo. 
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d) Procesos para la Gestión de Aprobación los Productos terminados a
exportar:

Muestrario de patrones: muestras aprobadas del producto acorde a los 
requerimientos del cliente. 

Panoplias: Conjunto de muestras de Producto Terminado en las. cuales se 
indican el tipo de defecto y si es tolerable o no. 

Tipos de Defectos: 
Por ello cada producto tendrá clasificado sus tipos de defectos. 

Por ejemplo: Para un lápiz labial: 
ralladura: falla menor. 
sin pie de ley: defecto mayor. 
Caja abollada: defecto mayor. Ver ejemplo en la figura 89. 
Producto con otro color de bulle defecto critico. 

1 Abolladura 

Figura 89 Empaque (Caja de presentación) con Defecto después de 
importado el producto terminado 

Según la Tabla 31, se definen los DA. 
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TIPO DE FALLA Fallas Acumuladas (DA) 
basadas en n 

CRITICA 0,,65 

MAYOR 1,54 

MENOR 6,50 

Tabla 31' Fallas Acumuladas DA

Aprobación de lotes: 
La inspección puede ser normal, reducida o estricta, 1os criterios se ven en la 

figura 90. 

Siendo Control de Calidad de la Filial Importadora la que procede de 
acuerdo a los criterios de aceptación o rechazo de los lotes. Ver figura 91. 
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-

Si 2 ó 5 lotes han 
sido rechaz.ados 

1, 

Estricto (3) 
MIL-STO 1050 

Level 111 

, r 

5 sucesivos lotes 
han sido 

aceptados 

--

Inspección 

¡ 
Normal (1) 

MIL-STO 1050 
Levelll 

1 

-
-

- Ultimos 1 O lotes han sido
aceptados

- Flujo de la Producción es
estable

- Considerado de ser
in 

Reducido (2) 
MIL-

S

TO 1050 
level 1 

- Un loté es rechazado
- La velocidad de despacho

aumenta y disminuye ,___ 

- Considerado a ser

adecuado

Figura 90 Criterio a seguir para seleccionar el tipo de inspección por Control 
de Calidad en la Filial del pafs importador_ 
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1 Lote de ''N" unidades I
! 

Muestra de ''n" unidades 

Control (Normal o Reducido o Estricto) 1 

Número de fallos menor Número de fallos mayor a 
igual aAc Ac 

,, ,, 

Lote Aceptado Lote Rechazado (*) 

Figura 91 Criterio de Aceptación o Rechazo de un Lote 

(*) En nuestro el rechazo implica Selección o Acondicionamiento o 
Destrucción 

Fuente: Investigación y Desanrollo. 2001 
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6.3.2.2 Requisitos no establecidos por el cliente: 

El cliente puede no expresar todos sus requerimientos para que se lleve a 
cabo adecuadamente su proyecto por ello se consideraron: 

a) Control de inventarios Primero en Entrar Primero en Salir. O FIFO (FIFO =
First In First Out).

b) Que los materiales no causen alergias a los operarios.

Rinitis: 

Las cajas no deberán soltar excesiva cantidad de polvillo tal que cause 
alergias a los operarios. El acabado del liner exterior debe ser liso y estar 
limpio en las instalaciones del almacén. 
Equipos de Protección para operarios contra accidentes: 
Casco contra caída de bultos. 

c) Que las cargas no sean nocivas a los operarios.

Handling de las Cajas de Embalajes: 
De acuerdo a la normatividad en la Comunidad Económica Europea 
Directiva europea 90/269/CEE sobre las disposiciones mínimas de 
seguridad y salud relativas a la manipulación manual de cargas que 
entrañe riesgos, en particular dorsolumbares, para los trabajadores, se 
tiene: 

El Peso Máximo de la Carga: 

A modo de indicación general, el peso máximo que se recomienda no 
sobrepasar en condiciones ideales de manipulación es de 25 kg. Se 
entiende como condiciones ideales de manipulación manual a las que 
incluyen una postura ideal para et manejo (carga cerca del cuerpo, 
espalda derecha, sin giros ni inclinaciones), una sujeción firme del objeto 
con una posición neutral de la muñeca. levantamientos suaves, 
espaciados y condiciones ambientales favorables. 

"No obstante, si la población expuesta son mujeres. trabajadores jóvenes 
o mayores, o si se quiere proteger a la mayoría de la población, no se
deberían manejar cargas superiores a 15 kg.".

En la Tesis se adopta el peso máximo de 15 kg. por caja de embalaje de 
transporte según ISO 3394 a específicar en el SAP. Y para excepciones 
hasta 25 kg. 

Se sugiere consultar la Directiva Europea 90/269/CEE o su homólogo en 
Espafta el cual es el Real Decreto 39/1997 (www.telecable.es). 
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d) Que las prácticas sean fáciles de aprender por los operarios en toda la
cadena de abastecimiento�

e) Test para los productos terminados:
Desde el punto de vista de embalajes se tiene 2 pruebas: Test de caída y
test de hermeticidad. Otras pruebas a criterio del Jefe de Packaging. Ver
capítulo 2. 

f) Cámara de aire para los productos hidroalcohólicos ( caso perfume).
envasados en frascos de vidrio:
Para la exportación de peñumes en frascos de vidrio estos deben tener
una cámara de aire de 5% si las condiciones de envasado son de 20 ºC y
a 1 Atm de presión atmosférica. La omisión de la presente cámara de
aire ocasionar la explosión de los frascos de vidrio durante el transporte
por efecto de la temperatura y dilatación del fluido hidroalcohólico. Para
el presente estudio llevó 1 año de pruebas.

g) Consideraciones de Diseño de las cajas de empaque para el producto
terminado a exportar:

Las cajas de empaque o de presentación CJer figura 88) pueden ser 
susceptibles a la ralladura o abolladura es por ello que en su diseño se 
debe considerar: 

g.1) Buena Geometría. Mediante un programa ·de Autocad Lisp. Se
generan los planos de las cajas de empaque cartulina para 
empaque desde alturas de 50 mm_ hasta 150 mm. 

g.2) Material Adecuado. Un material recomendado es el Foldcote 16 ( es
un tipo de cartulina). Espesores más delgados pueden abollarse con 
facilidad. 

g.3) Para el Arte se hace uso del software Adobe Distiller para compartir
los diseños entre Ingeniería (Plataforma PC) y Artes (Plataforma 
Mac). 

g.4) Durante la fabricación de las cajas de empaque Presentación, la
humedad ambiente o brisa marina. puede jugar un rol negativo en la 
duración de la cajas de presentación. 

g.5) Cuidados: Las impresiones o stamping en plateado o dorado deben
. ser protegidas, debido a que su brillo tiende a resaltar las ralladuras.

·También existen las cartulinas con recubrimiento metálico en
dorados o plateado muy brillantes.
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g.6) Acabado exteriores de las cajas de empaque de presentación.
Los recubrimientos de las cajas de empaque dan el acabado y 
duración de éstas, usualmente se realizan de acuerdo a la Tabla 32. 

Tipo de Acabado Exterior Observación 
Sin recubrimiento No se recomienda, porque será 

difícil remover la suciedad 
impregnada. 

Barnizado simple Es muy variable el: proceso 
Barnizado Ultravioreta o UV Es lo usual 
Plastificado con Polietiteno Se tiende a ravar muv ráoido 
Plastificado con Polipropileno Rayado mas o menos 
Plastificado con Acetato de Tiene buena protección contra la 
Celulosa ravadura. (lnduaráficas- Colombia) 

Tabla 32 Tipos de acabado para cajas de pres(!!ntación de los 
productos 

Tenninados 
-

Elaboración Propia. 

Observación 1: El barniz ·no debe estar muy fresco o pegajoso. El 
problema es que si está muy fresco se pueden adherir las cajas de 
presentación con el transporte y luego despintar una a la otra. 

g. 7) Protecciones exteriores de las cajas de empaque de presentación.
Los Protecciones exteriores de las cajas de empaque procuran 
incrementar la protección del acabado del producto, usualmente se 
realizan de acuerdo a la Tabla 33. 

Observación 1: Protección temporal: en el caso de bolsas de 
protección se recomienda su uso temporal y la vendedora debe 
retirarla antes de que la vea el diente final. 

Observación 2: Protección contra la Acción de tos Radiación solar:

Existen recubrimientos y aditivos que puedan dar una protección

adicional a las resinas o filmes a la acción de la radiación solar o

protección anti-ultravioleta y evitarse despinte o decoloren las cajas

de presentación. 

Observación 3: Se recomienda si el Termoencogible es abierto en la 
parte inferior sea con alto relieve en la base, porque sino la base de 
la caja de presentación puede rasparse en su transporte. 
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Tipo de Protección Exterior 1
1 Observaci·ón 

Sin protección. Producto muv económi'co. 
Embolsado sellado , La caj.a de PT se protegerá pero 

· la bolsa se rayará. Material

1 
polietileno de baja densidad con

, Espesor mínimo del iguat a 0,04 
mm. del film.

Embolsado sin sell'ar , La caja de PT se protegerá pero 
· �a bolsa se rayará. El no sellar es

mas económico, tener cuidado de
que no se salga la bolsa con el

: movimiento. Espesor mínimo del 
polietileno de alta. densidad igual 

, a O 01 mm. del film. 
T ermoencogibte o Precintado Es una forma usuat de proteger y 

evitar la violación del producto. 
- Material usual es PVC con 

Espesor aorox. de 0,03 mm. 
Encetofanado , Es una presentación de lujo para 

, proteger y evitar la violación del 
producto. El' equipo y entrena-
miento es costoso. El material 

: Trespaphan o el Celofán puede 
I' ser una buena alternativa. 

Tabla 33 Tipo de protección para Cajas de presentación de producto 
terminado. 

Elaboración prooia 

g.8) Para el embalaje de las cajas de empaque sin casilleros se
recomienda reducir el movimiento relativo, para evitar se rayen 
entre sí. 
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6.3.3 Diseño y Desarrollo 

la presente metodología se aplicará al caso de Envíos Marítimos desde el 
país Perú, al final se realizará una extensión de lo desarrollado para los 
envíos aéreos. 

6.3.3.1 Etapas: 

Se diferencian las siguientes etapas: 

a) Lo que se desea hacer:
La visión de la distribución física internacional de mercaderías se indica
en el esquema de la Figura 92. La mercadería será embalada en cajas
de transporte según la norma ISO 3394, las cuales serán paletizadas en
pallets de 1,2x1x0 , 15 m. y contenedores de 40 pies. Él despacho de
exportación será de acuerdo a la figura 93 y la recepción de la
importación será de acuerdo a la figura 94.

b) Análisis de riesgo:
Se percibió en toda la empresa y sus filiales un gran temor de
implementar un sistema de embalaje que pueda tener resultados
negativos, mas aun por tratarse de implementar un sistema que no se
conocía de otra empresa de la cual copiar o adaptar_ Por tanto se debería
avanzar cautefosamente hasta ir rompiendo los antiguos paradigmas, a
dicho temor se le llamará "Riesgo Mental". El riesgo mental puede
truncar todos los avances con tan solo darse una falsa alarma o una falsa
percepción en los avances. Por ello se tomaron medidas de adecuada
comunicación anticipálldose a cada paso_

c) Estudio Técnico:

El problema principal detectado en el diagrama de causa -efecto figura . 
70, es el colapsamiento de las cajas de embalajes, sobre todo de las 
cajas del primer piso debido a que soporta el peso de las cajas puestas 
encima de ésta. 

Cálculo de la Altura de apilamiento: 
Un container tiene una altura interna de la puerta de 2,3 m. 
El pallet tiene una altura de O, 15 m. 
Altura de maniobras: O, 15 m. 
La altura de apilamiento de las cajas de transporte será igual a la altura 
interna de la puerta del · container menos la altura del pallet y menos la 
�ltura de maniobras, lo que sale: 

2,3- ·o, 15 - O, 15 m lo cual es igual a 2,0 m. 
Por tanto la altura de apilamiento de cajas de transporte es de 2,0 m. 
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Capítulo 6 

EXPORTADOR 

Distribución Física Internacional 

Muelle 

.-· 

Línea de Despacho de Exportación 

Muelle 

Despaletizador 

IMPORTADOR 

Cliente 

Final 

Despacho al Cliente 

Figura 92 Esquema de la Lfnea de Distribución Física Internacional a Implementar las cajas de transporte según 
/SO 3394. 

Elaboración propia. 
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Productos a 
despachar 

Preparar caja de 
transporte: 

Encintar fondo 

o 

Embalaje de los 
productos en la 

caja de 
transnorte 

1 AREA DE DESPACHO DE EXPORTACIONES 

Rotulado de la Paletizado en Refuerzos �n Recubri-
caja de parihuela de esquinas 

1 • 
rruento con 

� ___,. 1200xl000 ;. ( .. ) y tapa1
� 

� transporte+ � stretch film 
Sellado mm.(*) protectora 

(*) Para cargas muy densas se puede utilizar el pallet de 1200x800 mm. 
(Europallet) 

(*') Los esquineros son opcionales en los países que lo requieran. 
1 

(•**) Centro de gravedad centrada 

� 

Llenado del 
container tal 
que la carga 

� 
� esté balan-

ceada e•**) 

-

1 

Consolidado 
de la Carga. 

;. Packing List 
por pallet 

,, 

Entrega al 
Agente de 
Carga para 

su 
exportación 

Figura 93 Diagrama de bloques nuevo simplificado del subproceso de la lf nea operativa de despacho de exportación. 
Caso Marítimo (o regular). Actividad del Outsourcing. 

Elaboración propia 
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Agente de 
cargá 

Verificación de 
Verificación de 1 .. 1 cantidades 

Container Tí fisicas según 
lista por pallet 

AREA DE RECEPCION DE IMPORTACIONES 

f-+I Control de
H 

Productos L SI _l Cerrar caja H Almacenar H Pasar al 
calidad Conformes I Tde transporte disponible 

.. 

No 

Pr�gramar 
acondicionamiento 

Figura 94 Diagrama de bloques nuevo simplificado del subproceso de la lfnea operativa de recepción de importación. 
Caso Marftimo (o regular). Actividad de la Filial Pafs Importador. 

Elaboración propia 
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Análisis Estático: 
En ra figura 95 se ve que la caja del primer piso es la que soporta todo el 
peso de la columna de apilado. 

Caja 1 X 

Caja l X 

Caja 1 X 

Caja 1 X 

Caja 1 X 

CajalX 

V_
c_a_�_a _l _x_

Caja critica, soporta a todo 
el peso de encima. 

Caja 1 X 

Figura 95 Apilado de las cajas de embalaje de transporte 

Análisis Dinámico: 

Si bien la caja durante el transporte está sometida a vibración. Para evitarse 
ésta prueba se asumirá dentro del factor del Box Cómpresssion Test (BCT) 
real, teniéndose: 

BCT real de la caja = 25% del BCT teórico o de laboratorio. 

Dentro de ese 25 % están considerados también la vida de 6 meses de la 
caja, su resistencia a la humedad y temperatura del diseño. 

Análisis estadístico: 
De otro lado el Operador Logístico Larissa llegó a facilitar la data de 
embalaje de los productos terminados por caja de embalaje antigua, lo cual 
nos sirvió para estimar los pesos que contienen las cajas de ese entonces y 
el peso estimado a usarse en las nuevas cajas. 

Se verificó que las cajas que contenian mayor peso eran las que colapsaban 
en los primeros pisos de apilamiento. ·causa Raizal Detectada •. 

Ver faguras-de Caja y Pesos Antiguas f19uras 72, 73, 74 y 75. 
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Definición de la Geometría (Forma) de la caja: 

El cliente tenía la percepción de que tas cajas de embalaje eran muy 
grandes debido al espacio vacío que tenían muchas cajas del sistema 
antiguo. Se compararon la base de las cajas antiguas (A, B, C y D) ver 
Anexo 2 y figura 96, optando por ta caja ISO de base más próxima es decir 
la de base 400x300mm. 

La ventaja de la nueva caja es que sería normalizada, la cual se puede 
paletizar con facilidad y su menor tamaño implicaña menor capacidad por 
caja lo cual implica menor posibilidad de colapsar. 

Caja antigua de 
460x302mm 

._________,. ' ' ' ' ' ' ' 

Selección de 
caja.más 

' ' ' ' 

róxima 

' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' '

Caja ISO de 
600x400mm 

Caja ISO de 

408x300mm 

Caja ISO de
300x200mm.... 1 --------

Tamaño 
para la 
Nnevacaia 

Tamaño 
pequeño 

(opcional) 

Figura 96 Base de las cajas de embalaje de transporte (Largo y Ancho) 

Basado en: Norma ISO 3394. 

Si se compara sus rendimientos por su relación de áreas se tiene: 
Antigua =460x302 = 138920 y 
la Nueva = 400x300 = 120000, 
lo cual da Nueva /Antigua = 120000/138920 = 86,38 %. 
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La nueva base de la caja es el 86% aprox. del área de la antigua caja. 

Lo cuaJ da una capacidad en peso estimado en base a la mediana ver 
figuras 72, 73, 74 y 75. 

Capacidad en Caja Nueva A = 0,86x7, 7 = 6,62 kg. aprox. 

Capacidad en Caja Nueva B = 0,86x 9,6 = 8,25 kg. aprox. 

Capacidad en Caja Nueva C = 0,86x 9,5 = 8, 17 kg. aprox. 

Capacidad en Caja Nueva D = 0,86x 19,2 = 16,51 kg. aprox. 

Hasta ahora se ha calculado un estimado pero el área real de la nueva caja 
de embalaje de productos a contener es en base a su área interna y 
proporcional a la altura de la caja que no necesariamente se mantendrá. 

Cálculo de la Medidas internas de Largo y Ancho de la caja para 
exportaciones: 

Los materiales de cartón corrugado a utilizar tendrán espesores que van 
desde los 4 mm (cartón simple corrugado onda C) hasta los 5,5 mm (cartón 
doble corrugado), se calculará el tamaño de las medidas internas utilizando 
con el cartón más grueso. 

Cálculo de las medidas internas de la base de caja según módulo ½: 

Largo interno = 400 - 2 x 5,5 = 389 mm 
Ancho Interno = 300 - 2 x 5,5 = 289 mm. 

Asumiendo una tolerancia total máxima de 3 mm, obteniéndose: 
Las medidas internas de la caja serán de 386 x 286 mm. 

Determinación de la altura interna de la caia a utilizar: 

De la data recopilada se tiene en agosto del 2001: 
Altura de las Caias en CPAC Colombia: 125, 165, 235, 290 y 300 mm. 
Altura de las Caías en CPAC Francia: 160, 190 y 240 mm 

De acuerdo a las necesidades globarwvtas. � definió las 
Alturas para las cajas globalizadas: 125, 165, 200, 240, 270 y 300mm. 

Dándose la siguiente nomenclatura a las alturas: 1X= 125 mm, 2X =165 mm, 
3X = 200 mm, 4X = 240 mm, 5X = 270 mm y 6X= 300mm. 
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Detalles del Proceso de Manufactura: 
Para evitar que las dimensiones de las cajas varíen de lote a lote o de 
proveedor en proveedor, se optó por utilizar la fabricación por "Troquel" y de 
acuerdo a plano, con lo cual los formatos aprobados ya no variañan fuera de 
las tolerancias admisibles. Ver figura 97. 

Solapa lateral de 
pegado 

exteriormente de la 
caja externa 

(Sirve de piso) 

Solapa externa 
(Sirve de base de 

la caja) 

Solapa interna 
(Sirve de piso para los PT) 

Ventajas 
a) Al utilizarse troquel, la variación dimensional es menor.
b) La solapas internas hacen un piso interno inferior y superior
e) La solapas internas evitan corten los productos al momento de cortar

la cinta adhesiva para abrir la caja de transporte
d) La solapa lateral de pegado debe ser externa para que el interior de la

caja sea nn rectángulo sin defectos. (El pegado lo realiza el fabricante
de la citada �ia.

Desventaja: 
a) Necesidad de Troquel. Coste Fijo. Mantenimiento Anual.

b) Tiraje mínimo 1000 unidades por orden de compra.

Figura 97 Ventajas de la-Forma de la caja de Transporle - Exportación
Proceso: troquelado· 

Efaboración propia 
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Adicionalmente las solapas internas de la base fonnarían un piso, ahorrando 
poner el separador de piso y de igual fonna para las solapas superiores. Ver 
figura 97. 

De otro lado la solapa lateral de la zona pegado sería adherida 
exterionnente, tal que en el interior de la caja se fonne un rectángulo exacto. 
Ver figura 98. 

Sellado con cinta 
adhesiva de 2 pulgadas 

de ancho 

Solapa de pegado de 
fábrica de la caja debe 

ser Exteriormente 

Figura 98 Detalles de Pegado de la caja y el Sellado 
Elaboración propia 

El liner externo del cartón corrugado debe poder imprimirse con la impresora 
Pinpoint. Ver Figura 99. 

Prlnt fommrs: 

2 l drop 7 drop 

16 drop 5 drop 

12 d1rop Up to 3 hne-s of prlnt in mtxed dynamic forman 
Acmal (3x7} li2 and 21 drop prior sarnples 

Figura 99 Impresión Domino Pinpoint Drop = gota 

Fuente: Domino Pintpoim. 
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Modelos de cajas a utilizar: 

En base a los estimados de demandas se determinarán los modelos a 
fabricar. Debido a que el proveedor su lote mínimo es de 1000 cajas 
entonces se puede generar mas tipos de cajas utilizando éste criterio. 
Consumo de las cajas antiguas. Ver en la tabla 34. 

1 Consumo Peso 
Medidas Volumen promedio Peso Máximo 

Caja Internas en l interno mensual Mediana De 
l 

Antigua mm. (cm3) de carga carga 
(unidades)* (kg.) (ka.) 

A 460x302x118 16392 2520 7,70 15,9 
460x302x155 21532 6758 9,qO 17,2 
460x302x202 28061 6295 9,50 19, 1 

D 457x297x297 40311 1434 - 19,2 20,2 
Tabla 34 Cajas Antiguas para exportación

-

Fuente: * Ver Anexo 6 consumos de caias. 

Cálculo de las nuevas cajas de embalaje: 

Consumo promedio mensual caja 1X = 16392 x 2520 / 13799 = 2993 
Capacidad peso mediana caja 1X = 7,62 x 13799 / 16392 = 6,48 
Capacidad peso máximo caja 1X = 15,9 x 13799 / 16392 = 13,38 

Antiguamente se tenía 4 tipos de cajas (A, B, C y O) ahora se tendrán 6 tipos 
de cajas (1X hasta la 6X). Con lo se tendrá alta flexibilidad al embalar y 
formar una matriz de embalajes. Ver los resultados de la estimación en la 
tabla 35. 

Volumen Consumo Peso 
Medidas interno promedio Peso Máximo 

Caja lnternas en (cm3) mensual Mediana De 
mm. de carga carga 

(unidades) (kg.) (kg.) 
1X 386x2.86x125 13799 2993 6,48 13,38 
2X ' 386x286x165 18215 7988 8,12 14,55 
3X 386x286x200 22079 8000 7,47 15,03 
4X 386x286x240 26495 

1 

(*) 9,41 18,03 
5X 386x286x270 29806 (*) 11,90 14,84 
6X ' 386x286x300 33118 1 1745 15,77 16,60 

Tabla 35 Primelíos estimados para ras nuevas cajas para exportación 

(*) Sin estimado, para futuros productos en proceso de diseño. 
Elaboración propia 
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Número de pisos de caias de apilamiento 

Un container tiene una altura interna de 2,30 m. 
De los cuales O, 15 m es para maniobra (fevantar la carga con el 
montacarga) 
Y O, 15 m de altura del pallet (parihuela) 

La altura de apilamiento máximo de cajas es: 2,30-0, 15-0, 15 m. 
Es igual a 2,00 metros. 

Para una altura de apilamiento de 2,00 m ó 2000 mm. Se tiene: 

Altura externa de la caja 1 X 
= altura interna + espesores de cartón x 4+ holgura 
= 125 +4,2 * 4 +4 = 125+ 16,8 +4 = 145,8 mm. 

La holgura se estima en función a que las cajas de cartón una vez 
que están con carga y-apiladas van cediendo con el tiempo, los 4 
mm., se estima que cedan a lo máximo en 6 meses. 

Pisos de cajas 1X = 2000 / 145,8 = 13 

Los pisos de estiba se tienen en la tabla 36. 

Caia Factor de apilado To tal cai as por pallet 

IX 13 130 

2X 10 100 

3X 9 90 

4X 7 70 

5X 6 60 

6X 6 60 

Pallet ISO 1200 x 1000 mm. Total cajas por cama = ]0 
Resistencia del pallet en piso = 1000 kg. 
Resistencia del pallet en rack = 600 kg. 

Tabla 36 Pisos de Estiba por tipo de caja 

Elaboración orooia 
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Estimación de la Resistencia por caja: 

La resistencia a la compresión vertical de la caja se determina con el 
Box Compression Test (Ben, siendo: 

BCT real = Capacidad mediana en peso x (Número de pisos-1) 

Estimando: 

BCT real 1X: 6,48 x (13-1) = 77,76 kg. 
BCT real 2X: 8,12 x (10-1) = 73,08 kg. 
BCT real 3X: 7,47 x (9-1) = 59,26 kg. 
BCT real 6X: 15,77 x (6-1) = 78,85 kg. 

Se tomará como FS: factor de seguridad es una caja adicional. 

La resistencia recomeRdada para este tipo de caja es de BCT real 80 
kg externamente para los productos terminados a transportar. 

Estimación del ECT: 

Estimado con la ley de Me Kee ver figura 100, entonces dado que 
todas las cajas tienen el mismo largo y ancho, entonces todas las 
cajas tendrán similar BCT, con fines de cálculo se asumirán iguales. 

Ejemplo: si ECT: 7,40 kN/m; Calibre = 4 mm. y Largo de la caja = 39 
cm. y Ancho de la Caja 29 cm. Entonces se tiene:

ECT = 7,40 kN. 
Calibre = 0,4 cm. 
Perímetro= 2 ( 39 + 29) cm. 

En la fórmula de la figura 219 se obtiene: 

BCT = 5,87 X 6,33 X f(RC)(0,4 X 2(39 + 29)) 
BCT = 320,3 kgf. 

Entonces el BCT real = 25°/4 BCT = 0,25 x 320,3 = 80 kgf. 
BCT real = 80 kgf es justo lo que se requiere para la caja de 
embalaje. 
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De: 
Para: 
Asunto: 
16/08/2001 

Control de Calidad <ccaliclad@carvimsacom> 
Jaúne Egusquiza 
Fórmula de Me Kee 
05:43 p.m. 

Sr. Jaime Egúsquiz.a: 

La presente es la ecuación de compresión de la caja 
BCT= 5,87 X (EC1) X f(RC)(CALIBRE X PERÍMETRO) 
BCT: BOX COMPRESSION IBSTER 
ECT: EDGEWISE CRUSH TESTER 
f{RC): FUNCIÓN RAÍZ CUADRADA 

Esta es una fórmula de MCKEE simplificada. 

Ejemplo: 
ECT:6,33 KN/m 
CALIBRE:3,894mm= 0,3894 cm. 
PERIMETRO: 2( 43,3 + 32,4)cm. 
BCT: 5,87 X 6,33 X ftRC)(0,3894 X 2(43,3 + 32,4)) 
BCT: 285 kgfaprox. 

Nota importante: 
La fórmula aquí descrita no es más que una previsión teórica de la resistencia a la 
compresión vertical. Sólo permite una estimación del valor real práctico y solo se 
puede aplicar a las cajas de cartón ondulado doble cara cuya altura es superior a la 
séptima parte del perímetro. 

No se puede aplicar a los troquelados. 

atte 

Ingº Henry Santa Cruz 
Control de Calidad 

Figura 100 Fórmula de Me Kee para el estimar el BCT. 
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Material de las cajas de embalajes: 

Consideraciones: 

a. Para evitar que las cajas absorban agua del ambiente, se
humedezcan y pierdan resistencia a menos de lo especificado, se
tendría que revisar los materiales de las cajas. Absorción de la
humedad. Ensayo de Cobb se probaría de acuerdo a los
requerimientos aéreos.

b. Para que las cajas no estén muy viejas (o almacenadas mucho
tiempo), se tendría que desarrollar una estrategia FIFO.

c. Para que la adherencia de la caja de embalaje y Cinta Adhesiva, sea
óptima se tendría que revisar los materiales de las cajas.

Detalles sobre la funcionabilidad de la estructura se ven en las figuras 101 y 
102. 

Especificación del material .de la.caja de embalaje: 

Debido a que la caja iba a ser troquelada se realizaron varias pruebas en 
todos los tamaños, la empresa coordinó con la fábrica Centro Papelero en 
Lima-Perú. 

En la Anexo 13 se tiene el certificado de una de las pruebas en Centro 
Papelero para la caja 2X, en la cual se obtiene el BCT real de 263 kg. 
teórico, 25% x 263 = 66 kg. aprox. 

Se realizaron sucesivos ensayos de materiales y detalles en las formas 
llegando a encontrar el ECT de 7 40 kg/m para obtener los 80 kg. de BCT 
real. 

Teniéndose las siguientes propiedades del cartón corrugado: 

ECT (min.) = 740 kg/m {Norma UNE-EN ISO 3037) 
FCT (min.) = 2, 1 kg/cm2 

�orma UNE-EN 23035) 
Gramaje (min) = 650 g/m (Norma UNE 57-102) 
Calibre= 4,2 ±0,5 mm. 
Cobb liner externo = 120 g/m2
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Liner Externo de la caia 

Requerimientos: 
a) buena adherencia con la

cinta adhesiva
b) poca absorción de agua o

humedad
c) que no suelte mucho

polvillo
d) resistencia a la raspadura · ·· 

y handling
e) Pueda imprimirse mkjet y

no se despinte
f) Que no sea muy poroso, ni

que retenga polvo externo.
g) Que pueda limpiarse el

polvo con facilidad
h) adherencia adecuada con

la flauta u onda

Onda o Flauta del cartón 
Requerimiento: 
a) que sirva para amortiguar

los golpes.

J l 

Liner Interno de la caia

Requerimientos: 
a) Básicamente que sirva

para dar una cara
p]ana y de apoyo a la
caJa

b) que no se desprenda
polvillo ni pelusa

c) adherencia adecuada
con la flauta u onda

...,.2±0.5 

Figura 101 Estructura del cartón para exportación. Cartón Onda C, 
Doble cara o doble liner.

Observación: el investigador revisó los materiales adecuadamente y no 
requirió de doble corrugado. 
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Liner 
Externo de 

la caja 

Liner 
Interno de 

la caja 

Figura 102 La Cinta adhesiva se adhiere al liner externo del cartón de la 
caja de transporte 

Fotos: CPAC Col'ombia. 2001 
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Sellado de la caja y rotulado: 

Fácil identificación en todos los puntos de distribución: 

1) Impresión flexográfica de la Caja de Embalaje, el color de
impresión cambia Bimestralmente de acuerdo al código de
colores Egúsquiza. Ver Tabla 37.

2) El número de la caja es indicado por igual número de franjas
en todas las esquinas laterales, facilidad de identificación al
almacenero que las apila desarmadas (plegadas).

Ver figuras 103 y 104. 

Figura 103 Sentido de pegado de la cinta adhesiva 

Capítulo 6 

Fondo de la caja 
unido por cinta 

adhesiva 
(Y a no se utilizará 

grapas) 
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Franja en la 
esqwna. 

1 franja o es la 
caja IX 

980686 

o 
eecuPERE • REUTILICE- REC1CUi 

RECOVER-Rl:USE·AECYCLE 

Figura 104 Detalles del fondo de la caja de transporte 

Código de la caja 

Fecha de 
fabricación 

1 
Material 

información del 
fabricante 

Observación : la cinta adhesi,va debe ir rotulada con el nombre 
de la empresa para evitar infiltración de drogas dentro de la caja. 
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Planos de los Componentes de Embalajes: 

Planos de las cajas de embalaje en el Anexo 08 
Plano del Pallet de madera en el Anexo 09.

Amarre de las cajas de embalaje. Ver Figura 105 y Figura 106. 

mnlt'llffll 
.... Uf 

Figura 105 Equipo para colocar el Stretch Film para asegurar la carga 
( la operación también puede ser manual) 
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Figura 106 Empleo de esquineros simple y doble. 

Observación: factible de aplicar eni caso no sea suficiente sólo el stretch film. 
Sólo fue necesario para Venezuela. la aceleración de tos polipastos at 
descargar o soltar afectaban a ta carga. Y por consideración climatológica 
como tormentas en altamar 

Foto: CPAC Colombia. Mo 2002. 

El empleo de esquineros es útil para casos especiales. Ver figura 106. 
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Carga de los contenedores: 

Verificar que el peso de la carga no supere la carga admisible del 
Contenedor. 

La distribución de los pallets dentro del contenedor debe ser como se indica 
en la Figura 107. 

1 1 

Distn"bución de Parihuelas 1 200 x I 000 mm. en rm contenedor de 
40 pies (Medidas internas 12 030 x 2 345 x 2 395 mm.) 
Altma de puerta 2 280 mm. 
Total: 22 parihuelas en teoria (Observación: 20 parihuelas según ensayos). 

Distribución de Parihuelas 1 200 x I 000 mm. en rm contenedor de 
20 pies (Medidas internas 5 900 x 2 340 x 2 395 mm.) 
Altura de puerta 2 270 mm. 
Total: 1 O parihuelas. 

Figura 107 Distribución de las parihuelas de 1200x1000 mm. en los 
contenedores carga seca de 40 y 20 pies Crowley. 

Elaboración propia. 

1 
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El Centro de gravedad de la carga estibada en el contenedor debe estar en 
el medio del contenedor para evitar se incline y balancee en ciertos 
polipastos. Ver figura 108. 

Existen polipastos especiales que evitan que la carga se voltee. Ver figura 
109. 

Container Bien 
(Centro de Gravedad de la carga 

estibada está Centrada) 

Container Mal 
(Centro de Gravedad de la carga 

estibada está Descentrada) 

Figura 108 La estiba de la carga dentro del Container debe estar Centrada 

Elaboración propia 

Figura 109 Operación de.la grúa de colocar el Container sobre e/' barco 

Foto: www.talma.eom.pe/espanol/man alm carQa impo.htm 
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Revisión, Verificación y validación: 

La etapa de revisión es a cargo del lmplementador y la Sección de 
Metrología. 
La etapa de verificación es a cargo del lmplementador. Jefe de Embalajes. 
La etapa de validación es a cargo de los Gerentes de Servicio de atención al 
cliente del país importador. Los cuales informarán a la Dirección de 
Abastecimiento al País exportador y al implernentador. 

Responsables: 
El responsable del proyecto es el implementador Jefe de Embalajes, al cual 
se le ha dado el enpowerment para lograr los objetivos encomendados. 

Requisitos funcionales y de desempeño: 
Se deberá lograr reducir los costos operativos globales, reducir las mermas 
y demandar menor tiempo a las áreas al actualmente- utilizado. 

Informar a compras, Producción: 
El lmplementador infonnará a compras sobre los prototipos para las 
pruebas necesarias, los costos deberán estar siempre tratándose de 
disminuir a nivel global. Es decir si en todo el proceso global se compraban 2 
cajas, ahora se comprará una que soporte todo el citado proceso pero a un 
menor costo total a nivel directos e indirectos. 
Producción en el presente caso es el área de Despacho a Países, se 
coordinará las pruebas internas directamenle con ellos y las exportaciones 
las coordinará con la Dirección de .Abasteciendo a Países. 
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6.3.4 Compras 

Estimados de Compras: 
Los estimados de compras se planifican según la demanda histórica y 
se proyectará según lo planificado por MarketingNentas. 

Criterio de Generación de Compra de Cajas: 
los requerimientos se generarán para toda caja que se estime que se 
pueda comprar en una cantidad mayor o igual al lote mínimo mensual 
del fabricante y no llegue por debajo de su lote de seguridad. 

Política de Compras: 

Se consultó con los proveedores de cajas en Perú y se observó que el 
lote mínimo de pedido era de 1 millar con un lead time de 10 días, de 
otro lado Compras podía manejar ésta cantidad mínima como pedido 
mensual en los casos más críticos, siendo los 6 tipos de cajas 
utilizados para las necesidades mañtimas, aéreas y terrestres. 

Inspecciones: 
El proveedor de cajas deberá ser inspeccionado de que cumpla con 
las disposiciones de la fabricación acordada con el cliente. 

Requisitos para aceptar a un proveedor: 
La Inspección y aprobación del proveedor lo da el Departamento de 
Metrología del craente. Los puntos a evaluar son: 

a) Análisis de ECT (laboratorio).
b) Análisis de BCT (laboratorio).
c) Análisis de Cobb (o certificado del papel).
d) Manejar el código de colores para el, control FIFO. Tabla 37.
e) Almacén con adecuadas condiciones para la preservación de

los materiales.

Capacitación del Almacenero, Compras, Despacho y Recepción 
de Importaciones: 

a) Tener las tablas con los códigos de colores al día.
b) Apilar las cajas de acuerdo al Tipo
c) Llevar el control FIFO de acuerdo al código de colores, la vida

de la caja es de 6 meses desde su producción.
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Mantenimiento de troqueles y artes: 
Cada año se solicitará muestras de las cajas, en caso de ser necesario se 
corregirán los troqueles y los artes. 

BIMESTRE COLOR Cócli'go Idea para 

Enero- Febrero 

Marzo -Abril 

Mayo -Junio 

Julio -Agosto 

Setiembre - Octubre 

Noviembre - Diciembre 

-

' 
-

Naranja 

Rojo 

Azul 

Negro 

Morado 

Verde 

Leyenda: FIFO = First In First Ou4 o 

GCMt 

11 
80 

11 
76 

11 
394 

11 
90 

11 
49 

11 
21 

PEPS = Primero en Entrar Primero en Salir 

1 recordar el color 
1 Verano 
1 

1 

1 Día Madre 

1 Día Padre 

, Libre 
1 

Señor de los 
1 Milagros 
; Navidad 
1 

GCMI: es el código del color de acuerdo al fabricante de tintas para la impresión 
de las cajas de embalaje mediante flexografia. 

El presente código de color es sólo para la impresión flexográ:fica del arte en la 
fabricación de las cajas de embalaje. 

Tabla 37 Código de Colores para el control fabricación y posterior control en el
almacén mediante FIFO o PEPS Bimestral Egúsquiza 

Fuente: Corporativo. Octubre 2001. 
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6.3.5 Producción y Prestación del servicio 

Levantamiento de las especificaciones de embalaje 

Una vez definidas las cajas de embalajes según la norma 3394, se necesita 
iniciar la carga de las especificaciones de la matriz de embalaje para todos 
los productos. 

Inicialmente se empezó recopilando la información de los productos mas 
usuales, levantándose la data para cerca de 450 tipos de productos los 
cuales a su vez podían ser especificados a los productos similares es decir 
de igual envase y contenido en peso, pero con diferencia sólo de color. La 
Figura 11 O muestra los libros que se obtuvieron de la infonnación que fue 
levantada a mano de los productos en las nuevas cajas basada en la norma 
ISO 3394. 

Flujograma para la especificación de los embalajes. Ver Figura 111 

Para cada producto se debe definir los procesos para su armado en fábrica 
para ello se elabora su Diagrama de Ensamble. En el caso de los productos 
a exportar se debe además generar la Ficha de Embalaje (Ver Figura 117) 
en la cual se indica la disposición de los productos en al caja de embalaje, 
ésta ficha puede ser hecha a mano o di>ujo en CAD. depenóaendo de las 
facilidades que se tengan la ficha puede ser simulada o hallada sólo 
matemáticamente. puede ser verificada con produétos terminados o con 
modelos a escala. B Diagrama de EstibamientD es la hoja en la que se 
indica la distri>ución y amane de las cajas de embalaje sobre el pallet o 
parihuela (Ver Figura 118). 

Diagrama de Ca.ac:Mizar.ión del Paueeso de Diseño de Embalaje de 
Exportación 

Para poder realizarse la función Diseño de Embalajes se necesitan de 
Objetivos, Entra.das, Recursos, Procesos de Soporte, Documentos y 
registros, Responsables y Participantes; todo ello se traduce en las Salidas a 
obtener y los clientes a satisfacer. Ver fagura 112. 
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Figura 110 Levantamiento de ficha de embalaje a mano en las cajas ISO 
basadas en la norma ISO 3394. 

454 hojas equivalente a 1800 productos terminados aprox. 
Estrategia seguida según cadena ordenada de códigos pfanos 
de componentes query. 

Fuente: J. Eg.úsquiza. W. Rojas. J. Balois. R. Ampuero. 2001. 
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-dummy 

No 

--

1 

Figura 111 Flujo de Especificación de los embalajes· al SAP 
Elaboración propia 
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OBJETIVO : Elaborar y etptelftelr el embala]• requtrido y 
p1119bn de transporta de acuerdo a 111 caractarlttloa1 del 

pri,duc:ID 

PROVEEDORES 

1. Log(stica-pelNS
2. Jefe de Deaarrollo 
3.Jefedeblsello
4. Lariiaa
5.Prov8edores
exl8mos 
6. SéNiclo il cli.n!B

� 1. Réquerlmlento e-mail
2. Código de producto

¡ 3. Código de Dlagramt de 
Enumble (EN)A 4. iipeclfloáclones de PT

� 5. Ustado de lanzamiento 
de campana s 

PROCESOS DE SOPORTE 

1, Larisla 
2. Eílpécificaélones 18cnléa1
3. Sltdemat {18cnologia de lñfórrñacl6n)

PARAMETROS DE CONTROL/ MEDICIÓN / SEGUIMIENTO 

1. Capacidad de oubloaje diario
2. Capacidad de dlagramacl6n dlarta
3. capaoldad diaria de dlgltacl6n de norma

PROCESO 

1. Verificar mdatancla de DIQgrama de Enaamble requerido
2. l.ewntar lnfonnaclón de Diagrama de Enaamble
3. Réálll'ár 1imulacl6n
4. Realizar 011blcajt
5. mllzar pnitba de tranaportlt 
6. Dlegramtr Floha de ErnbalaJelFloha de Eltibamlen1o
7, Cargar Información al ll1U1ma SAF' 
8. Craar noimaa
9. Npeclficar la• norma,
10. Replicar Información a pnxluc1011lmllam

RECURSOS 

1. Hardware
2 Soitwa111 (PAJTU01, ln1ame1, LobJ1 No1n, Acrobat Dlatlller, 
Offloe, Autocad, 1lmulador de embalaje) 
3. SAP, VISUAi. Efl 
4. MACE {material de émbaliJe), ENEM {matérlal de énmll)

REQUISITOS A CUMPLIR 

1. NTP ISO 9001 :200'.l
2. IATA (Aéreo)
3. IMO {Marltlmo) 

RESPONSABLES Y PARTICIPANTES 

1, Jefe dt lnvtltigaol6n y Desarrollo de Envaa• 
2. Cubioador dé embalaje
3. Dlgltlldor do embalaje
4, Outaourolng: Dibujante d• embtlaJ• 

S 1. ÍJlagrama de Estibamlan1o 
A Hlchi de embalaje 
L 3. Normu {Aém, Terrettre o 
1 Marltlma) 
O 4. Plan01 de compónenlel de 
A embalajtt {caja, callleroe, 
S eaqulneroe, atretx;h mm, .. ) 

CUENTES 

1. Logl1tloa 
2. ETI envnea 
3, Larlaaa 
4. Jefa1ura de
Oéaarrollo de 
Envases 
5. Proveedoree
exlilrn06 
6. Servicio al cliente

DOCUMENTOS Y REGISTROS 

1. P-EDE-008
2. 1-EOE-002 
3. 1-EDÉ-003 
4. 1-EOE-004 
s. 1.e¡je-005 
6. F-233 
7, F-234 

Figura 112 Diagrama de Caracterización del Proceso del Dise/10 del Embalaje de Exportación 

Elaboración orooia 
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Especificación. del embalaje en el sistema 

Para generar una especificación de embalajes para un producto terminado 
se debe indicar el tipo de caja de embalaje a utilizar y la cantidad de 
productos terminados por caja de embalaje. Ver Figura 113. 

Se puede cargar mas data como las fichas de embalaje y Estibamiento pero 
es de importancia secundaria. 

Visual.norma embalaje: Componentes 

61,· 

Norma C1><200000082M 

Dams de ges11ón L Txtblv. Dlm. Componenl'Bs UIIHzaclones Documentos 

Pos Tipo posición Componente 
18 P 38-8888881 

28-8888882

Caja dle•EmbalajelSO 1X 

11111ST IIIIUSK PERFUME NP 1 O 

Ctd.teórica cantidad mín 

Figura 113 Especificación de un embalaje para un producto terminado 
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Matriz de Embalaje: 

Un mismo producto puede tener varias formas de embalarse como en cajas 
mas grandes y pequeñas y dependiendo de su forma de envío. Para ello al 
producto terminado se le adjuntan todas sus especificaciones de embalaje. 
Ver Figura 114. 

Visualizar NonnaEmbalajeE.xpedic (SHIP): Entrada rápida 

� Norma de embalaje 

V611doel 

Mater1al 

Material Norma de embalaje- Norma embal.aller.1 Normae 1 

28-8888882 EITE MIST MIJSK PERFUME NP 1 O C1X288888882" ó'j El lfl-l----------+---------------+------------l'-'----48 

lll--l.-------l-------------+--------l------1----El 
G 11-1r�-

0
====�=-=---==-=====--=====-"========--=��mm

I> FTELLO !!! peurodl4 i OVR

Figura 114 Matriz de Embalaje de un Producto 
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Especifica 
cíones de 

Envases 
enETI 

Desarrollo 
de Envases 

en 
Embalajes 

Diagrama de Ensamble 

l 

1 CódigoEN 

1 Dimensiones 

1 Peso Bruto y Neto del PT 

1 Volumen real 

Especificación del Diagrama de Ensamble 
--+ Gestión d e Patrones de 

Terminado a todos los Productos Terminados Producto 

� 

Evaluaci 
ón 
Volumét 
rica en 
Visual 

ETI 

� 

SAP 

SAP 

�r 

SIMULACION del Embalaje 
en Base a Datos del Dia1mU11a de-Ensamble 

+ 
CUBICAJE Real ( can el producta fisico) 
Aéreo v Marítimo. 

+ 

Dibujo de planos - Fichas de Embalaje y 
Diaeramas de Estibamiento. , 

Peso Bruto del Material, Peso neto, Volumen 
y Dimensiones en MM02 

Creación de Normas de Embalajes 

Especificación de Normas al Producto 
Terminado. 
Tipos: 
PIM: Prioridad l Marítimo (Obligatorio) 
PIA: Prioridad l Aéreo (Obligatorio) 
P2M: Prioridad 2 Marítimo (Opcional) 
P2A: Prioridad 2 Aéreo (Opcional) 

REPLICACION de la especificación de 
Nonnas a los otros Productos Terminados que 
tengan el mismo Diagrama de Ensamble 

�-----

Figura 115 Fases para el diseflo del embalaje 
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6.3.6 Control de los dispositivos de seguimiento y medición: 

Calibración certificada de balanzas: 
Las balanzas de despacho para exportación deberán ser calibradas por un 
certificador externo, semestralmente, la balanzas deberán tener una 
precisión de 0.1 gramos y deberán poder pesar a lo menos 30 kg. 

La calibración no certificada de las balanzas: 
Para las balanzas anteriores, se realizará con una pesa patrón de 5, 15 y 25 
kg. Se guardará un registro de su verificación. 

Renovación de patrones de producto terminado: 
Los departamentos de gestión de la calidad deberán renovar sus patrones 
de producto terminado anualmente o cuando lo requieran P.or Ej. Pérdida, 
daño. 

Detección de equipos no conformes: 
Trimestralmente se deberá-revisar que los equipos estén funcionando 
adecuadamente, por Ej. Impresora de chorro de tinta para pie de ley, 
dispensadoras de cintas, equipos de almacén de cajas de embalajes, 
montacargas. 

Inventario de equipos y status y su criticidad: 
Todos los equipos deberán estar inventariados y llevar el control de sus 
inspecciones y reportar su criticidad, para poder determinar su prioridad de 
reparación y mantenimiento preventivo. 
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6.4 SEGUIMIENTO Y MEDICIONES: 

6.4.1 Métodos para determinar la percepción del cliente: 

La evaluación del cliente usuario lo realiza Servicio al Cliente de Países: 
Y la medición de su satisfacción puede realizarse por el número de reclamos 
realizados, la cantidad de productos entregado a tiempo versus las 
cantidades solicitadas a tiempo. 

Asimismo las Gerencias de Servicio al Cliente de las filiales, reportan a su 
respectiva Gerencia Corporativa. La aceptación de la presente 
implementación de embalaje la comunican a la Dirección de Exportaciones y 
la Jefatura de Embalajes, sobre su decisión de aceptación o no. 

El Cliente Interno Finanzas evaluará si los costos globales de embalajes 
disminuyeron. 

6.4.2 Seguimiento y Medición de Procesos 

6.4.2.1 Estudio económico 

Análisis Económico de una caso de Distribución Física Internacional 
Mañtima en una Transnacional: 

Introducción: 
El motivo del presente acápite es simular económicamente un caso de la 
implementación de la norma ISO 3394 para el embalaje de exportación 
marítima en cajas de cartón corrugado en una corporación multiproducto. 

Objetivo del Estudio 
Hacer un análisis marginal de los costos nuevos versus los antiguos. 

Se revisará los costos de los embalajes nuevos y antiguos, aplicando el 
criterio de ceteris paribus es decir que los otros costos se mantienen igual o 
no son afectados de manera relevante. 
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a) Embalaie Exportación Marítima: Ver Tabla 38.

Embalaie Marítin10 
Componentes ' Antiguo Nuevo 

Container Si Si 
Parihuela de Madera Si** Si*** 
Caja de Transporte Si Si* 
Cinta de Embalaje Si Si 
Grapa de embajaje Si No 
Rotulado Si Si 
Total Companentes: 6 5 
Tabla 38 Componentes de embalaje para el Transporte Marítimo

Elaboración propia 

* Caja de transporte según formatos ISO 3394.
** Parihuela antigua de 1100 x1100 mm.
*** Parihuela nueva 1200*1000 mm. o 1200 x 800 mm.

b) Determinación del costo del producto terminado puesto en fábrica:

Nombre del producto: Colonia 88 por 100 mi 
Realmente se envasará 102 mJ por frasco. 

Componentes del Envase: Ver Tabla 39. 

DESCRIPCION PLANO PESO 

2ramos 

Frasco FROOOlA 181,8 g. 

Tapa TAOOOlA 29 
Etiqueta E1'0001A 0,5 
Interior microcorrugado IN1045A 0,7 
Caja de presentación CJ0947B 1,2 
Precinto de seguridad TE0153C 0,05 

TOTAL POR ENVASE: 213,3 

COSTO 

UNITARIO US $ 

0.35 
o.os

0.05 
0.10 
0.25 
0.03 
US $ 0.83 Dólares. 

Tabla 39 Componentes del Envase del Producto Terminado

Elaboración propia 

Costo Unitario por envase: US $ 0.83. 
Peso por Envase: 213,3 gramos. 

Materiales para ei Bulk: Ver Tabla 40: 
· ingredientes: Mixture of oíl perfume (12,00%), Ethyl alcohol(± 80%), 
Water(± 8%) y Fix er (0,05-0,1%)·. 

Propiedad importante para envio aéreo: Flash point: 23 ºC ( closed up) 
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FÓRMULA 
Costo 

Peso Ingrediente Unidad de 
INGREDIENTES ka US $ Comora 
Agua 0,080 0.0008 US$/M3 

Aceite de 
Perfume 0.120 14.2800 US$/KG 

US$/ 200 

Alcohol etílico 0,795 1.9875 KG 

Fijador 0,003 0.1950 US$/KG 

Colorante 0,002 0.0200 US$/KG 

Total material 1,000ka US$16.4833 

Tabla 40 Ingredientes para la fórmula del bulk 
Elaboración orooia 

Costo de materia prima: 
Costo de fabricación: 
Costo Total del Bulk : 
Densidad bulk (25ºC): 
Volumen por frasco: 
Peso de bulk por frasco 
Costo de bulk por frasco: 

16.483 US$/kg 
0.900 US$/kg 

17 .383 US$/kg 
0,850 g/ml 
O, 102 litros 

0,0867 kg 
1.5071 US$/frasco 

INSUMO 
Precio 

US$ 

10.00 

119.00 

500.00 
65.00 
10.00 

Costo del Bulk estimado: US $1.50 Dólares por frasco. 

Costo 
por 

US$/kg 
0.010 

119.000 

2.500 
65.000 
10.000 

Costo del Producto Terminado puesto en Fábrica: Ver Tabla 41. 

Capitulo 6 

Fase Costo Peso 
US$ aramos 

Bulk 1.50 86,7 
Envase 0.83 213,3 
Envasado (maquila) 0.50 o 

Total: us $ 2.83 300 

Tabla 41 Estructura de Costos del Producto terminado 
Elaboración orooia 

Costo del Producto: 2.83 dólares por unidad de producto 
terminado (basado en un lote o batch de 1000 unidades). 
Observación: el producto está listo para su venta a nivel 
nacional. Para la exportación se debe rotular el pie de ley con 
las autorizaciones en el país importador. 

Costo ex - works: US $ 2.83 dólares la unidad sin incluir 
embalaje de exportación. 
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PRODUCTO TERMINADO: 
Dimensiones Finales: 68 x 60 x 1·38 mm. 
Peso total dei producto terminado: 300 gramos 
Volumen real: 563, o cm3 
Posicrón del Producto para su exportación: Sólo vertical. 
En caso de ser rnercancia peligrosa: UN1266 y Flash Point de 
Z3ºC. 
t-lermeticidad apta para transporte aéreo: Si. (soporta 15 pulg. de 
mercurio de vacío durante 15 minutos sin fugar bulk en posiciones 
vertical y horizontal). 

e) Diseño de Embalaje del Producto en la caja ISO según 3394:

Caso Marítimo: Cálculo de unidades por caja de embalaje: 

Para una caja de exportación de medidas internas de 386 x 286 
mm de base. Y un-producto de 68 x 60 mm. de base. Dividiendo 
respectivamente se tiene: 

386 .•. 286 

68 5,6 4,2 

60 6,4 4,7 

Distribuciones posibies: 
5 x 4 = 20 unidades por caja de embalaje fver_caso A figura 116 ). 
Solución no óptima. 

6 x 4 = 24 unidades por caja de embalaje 0Jer caso B figura 116). 
Solución óptima. 

Se tiene: 

Drstribución en ta caja: 6 x 4. Total unidades por caja: 24 

Dimensiones internas de la caja: 60 x 6 = 360 mm. , 68 x 4 = 
272mm. 
Dimensiones externas de la caja de embalaje = 396 x 296 mm. 

Cálculo del Peso por Caja de embalaje: 
0,30 x 24 + 0.44 (Anexo 08 Plano CJ-2032-C) = 

7,20 + 0,44 = 7,64 kg 

Peso de transporte de Ja caja embalada: 7 ,64 kg 

EJ peso contenido por caja de embalaje 2X no debe ser mayor a 80 
Newtons o aproximadamente 8 kg (Ver Anexo 08). Por tanto el peso 
de la caja embalada es conforme. 
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' 

1 1 
' 

1 Caso A: 
1 

1 1 1 1 

!' Distribución 5 x 4
1 1 Orientación Longitudinal

Unidades por caja: 20
1 ' 

1 
' 

1 -

68 

386-

Caso B: 

"' 
Distribución 6 x 4 
Orientación Transversal 

Unidades por caja: 24 

"' 

60 

386 

Figura 116 Distribución de producto de base 68 x 60 mm en 
Caja ISO de medidas internas de base 386 x 286 mm.

Elaboración propia. 
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@PONER LOS PRDDUCTDS DENTRO DE LA CAJA 

386 
© SELLAR LA CAJA CON CINTA ADHESIVA 

60 

"' 

DlSTRIBUCION , 6 X 4 )( l 
TOTAL DE PRODUCTOS= 24 
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Figura 117 Ficha de Embalaje de la Colonia BB por 100 mi 
Elaboración Prooia 
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(Ingeniería de Packaging 1 DBJ» IMIIII• (lltJ,1111: IIUIIIR) 
1 

E-miil: jegusquiz¡@yüoo,CDm DT-0013-A 

DIAGRAAM DE ESTIJAMIENTO- (PN1.El1ZATDI SHEET) 
1
FECHA (DAlE); 2001.09.10 

max>CTO (PRrotJCl): 
PALETIZACIOH DE LA CAJA DE EMBALAJE 2X - VIA MARITIMA

ll&IJ,ij)O � (tm .. Bl)¡ IRL\iSAOO P<lt (O!EOOD 11'1): 
H.ZUASNABAR J.RODRIGUES IAPR{)IW)O Pm (APPR<MD 11'1): p� (l>AIE): J.EGUSOUIZA 

1 1 /1 

UNITARIZACION DE CARGA MARITIMA PARA CAJA EXPORTACION : 2X 

(EXPORT PACKAGE MARITIME UNIT LOAD) 

CUBRIR CON 4 VUELTAS DE STRETCH FILM 
(COVER WITH STRETCH FILM) 

PLANO DE ESTIBAMIENTO 
1 O CAJAS POR PISO 
10 PISOS 

TOTAL CAJAS POR PALLET: 
100 UNIDADES 

D 
.... 

E 
o 
o 

UNIT LOAD DRAWING 
10 EXPORT PACKAGE PER LEVEL 
10 LEVELS 

TOTAL PACKAGE PER PALLET: 
100 UNITS 

Figura 1· 18 Diagrama de Estibamiento para la Caja 2X según ISO 3394 para 
Exportación. 

Elaboración propia 
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Costo de Embalaje Exportación Marítima Nueva: 

Unidades de PT por Caja: 24. peso con producto 7,64 kg. Ver Figura 
117. 

Cajas por piso: 10. Pisos por pallet: 10. Total cajas por pallet: 100 
Ver Figura 118. 

Acorde a la Figura 79 matemáticamente en un contenedor de 40 pies 
contiene 22 pallets de 1,2 x 1 m, en la práctica entran 20 pallets debido a 
las tuces entre pallets. por eHo se utilizará 20 pallets para éste tipo de 
contenedor: 

Total unidades de productos por container: 24x100x20 = 48000 unid. 
Peso neto = 48000 x 0,30 = 14400 kg. 

Peso del pallet a utilizar es de 23 kg. Ver Anexo 09. 

Peso bruto contenido en contenedor: 
Peso bruto = 14400 + 23*20+100'*20*0,44 = 15280+460+ 880 

= 16620 kg. 
Pero debe ser menor a 45200 libras o 20340 kg. Ver Anexo 12 Crowley. 
Por tanto si se cumple la restricción- de peso. 

Unidad de 

Componentes compra Factor Precio por 
Precio Puesto en unidad 

Almacén 
US$ Exportador us $ 

Container 40 pies 800 Unidad 1/48000 0.0166 
Pallet 10 Unidad 1,/2400 0.0041 
Caja de 0.64 Unidad 1/24 0.0266 
Transporte 
Cinta de Embalaje 7.15 Rollo de 100 1, 1/100/24 0.0032 

metros 
Etiqueta pie de ley 0.0018 Unidad 1 0.0018 

lnkjet caja 0.05 Por caja de 2/24 0.0041 
transporte 

Embalaje P/T 0.0030 Unidad 1 0.0030 
Total 7 0.0594 
Componentes: 
Tabla 42 Costeo del embalaje para su Distribución Ffsica Internacional 
Elaboración propia 

Costo en Embalajes Nuevo= US $ 0.0594 dólares por unidad de 
producto terminado. 
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d) Embalaje Exportación Marítima Antigua:

Capitulo 6 

Caso Marítimo: Cálculo de unidades por caja de embalaje:

Para una caja de exportación de medidas internas de 460 x 286 
mm. de base. Y un producto terminado de 68 x 60 mm. de base .
Dividiendo respectivamente se obtiene:

460 302 

68 6.7 4.4 
60 7 .. 6 5.0 

Distribuciones posibles: 
6 x 5 = 30 unidades por caja de embalaje (Ver caso-A figura 119 ). 
Solución óptima. 

7 x 4 = 28 unidades por caja de embalaje (Ver caso B figura 119). 
Solución no óptima-:-

Se tiene: 

Distribución de la caja 6 x 5. Total unidades por caja: 30. 

Dimensiones internas en la caja: 6x68 = 408mm. , 5x 60= 300 
mm. 
Dimensiones externas de la caja de embalaj�: 470 x 312mm. 

Cálculo del Peso por Caja de Embalaje Antigua tipo B: 
0,30 x 30 + 0,45 (estimado)= 
9,0 + 0,45 = 9,45 kg 

Peso para su transporte en la caja embalada: 9,45 kg. 

Página 244 



Caso A: 

(U 'Distribución 6 x 4 
Orientación Longitudinal (') 

· Unidades por caja: 30

� 
� 

U".11 

-

- ·�· 

1 

CasoB: 

� 
Distribución 7 x 4 
·Orientación Transversal
Unidades por caja: 28

1 

4a1 

Figura 119 Distribución de producto de base 68 x 60 mm. en 
Caja B (antigua) de medidas internas de base 460 x 302 mm 

Elaboración propia. 
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Costo de embalaje de exportación marítima Antigua: 

Unidades de PT por Caja : 30, peso con producto: 9,45 kg. 

Cajas por piso: 8. Pisos por pallet: 8. Total cajas por pallet: 64 
Altura de apilado 1.60 m 

Acorde con al Anexo 6 deberían entrar 22 parihuelas por 
contenedor de 40 pies, pero en la práctica entran 21 parihuelas de 
1,1x 1,1m 

Total productos por container: 64x30x21 = 40 320 PTs 
Peso neto: 40 320 x 0,30 = 120 96 kg 

Peso bruto contenido en contenedor: 
Peso de la parihuela antigua es de 15 kg (estimado): 
Peso neto = 12096+ 15 *21+64 *21*0 ,45 = 1.2983+315 +604,8 

= 130 15,8 kg 

Componentes Unidad de 
Antiguo compra 
Precio Puesto en Factor 

Almacén 
US$ Exportador 

Container 40 pies 800 Unidad 1/40320 
Pallet 6 Unidad 1/1920 
Caja de Transporte 0.36 Unidad 1/30 

' 

Cinta de Embalaje 7.15 Rollo de 100 0.6m/1 00m/30 
metros 

Pisos de cartón 0.0840 Unidad 2/30 
Grapa de embalaje 0.05 Unidad 3/30 
Etiqueta pie de ley 0.0018 Unidad 1 

lnkjet caja 0.05 Por caja de ' 2/30 
transporte 

Embalaje P/T 0.0030 Unidad 1 
Total 9 
Componentes: ' ' 

Tabla 43 Costeo del embalaje para su Distribución Ffsica Internacional 

Caso exportación antigua. 
Elaboración propia 

Precio por 
unidad 

US$ 
0.0198 
0.0031 
0.0120 

0.0014 

0.0056 
0.0050 
0.0018 

0.0033 

0.0030 
0.0550 
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Embalaie para almacenarlo en el país importador Unidades de PT : 24 

Unidad de 

Componentes Antiguo compra¡ 1: Factor Precio por 
Precio Puesto en 

Almacén 
US$ Importador 

Parihuela 8 Unidad 1/2400 
Caja de 0.48 Unidad 1/24 
Transporte 
Cinta de Embalaje 7.15 Rollo de 100 · 1 m/1 00m/24

metros 
lnkjet caja 0.05 Por caja de 2/24 

transporte 
Embalaje P/T 0.0030 Unidad 1 
Total 4 

-

Componentes: 
Tabla 44 Costeo del embalaje-para su Distribución Ffsica Internacional 

Caso recepción de importación antigua. 
Elaboración propia. 

De la tabla 43 + Tabla 44, se tiene: 
Costo en Embalajes Antiguo = 0.055 +0.033 = US $ 0.0883 
dólares por unidad de Producto Terminado. 

unidad 

US$ 

0.0033 
0.0200 

0.0029 

0.0041 

0.0030 

0.0333 

Si se compara el embalaje nuevo versus el antiguo se tiene: 
0.0594/0.0883 = 67 % 

El costo del embalaje nuevo es el 67% del embalaje antiguo. 
Entonces se tiene un 33% de ahorro en embalajes. 

6.4.2.2 Estudio de Tiempos para el envio de Distribución Física 
Internacional Vía Marítima. Ver Tabla 45. 
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Proceso Nº 4 Hoia Nº 1/4 RESUMEN 
ACTWIDAD Actual . Econom. 

EXPORTACIÓN VIA MARÍTIMA 
Nuevo. En Container de 40 pies. OPERACIÓN o ' 

TRANSPORTE e=> 
PROCESO DE DISTRIBUCIÓN FÍSICA 
INTERNACIONAL DFI DEMORA D 
1 tipo de producto. 48 000 unidades. ' 

2000 cajas de embalaje 2X INSPECCIÓN D 

20 oarihuelas de 100xl20cm. ALMACENAMIENTO 
V 

Propuesto por: Fecha DISTANCIA 

J. Egúsquiza 11/11/2001 TIEMPO 98 h 
COSTO 

S!MnOLO 
DESCRIPCIÓN Por Tiempo o e=> D o V OBSERVA-

CIONES 

1 Diseño del embalaje Ingeniería 1 hora Con 
1 anticipación 

2 Pedido Dirección· de 0,50 * 
[mportaciones de 1� 

hora filial 
3 Recepción de pedido Dirección de 0,25 * 

exportaciones de la 
hora CPAC 

4 Programación Dirección de 0,25 
exportaciones de la 

hora CPAC ' 

5 Cotización preliminar Jefatura de 0,50 * 
Exportaciones del 

hora CPAC 

6 Confirmar despacho Agente de 2 horras * 
Marítimo 

Carga 

7 Orden Dirección de 10 min * 
exportaciones de la 

CPAC 

8 Control de calidad. Gestión de la 4 horras * 
muestreo 

Calidad del CPAC 

9 Liberar al disponiole Gestión de Calidad 0,25 * 
delCPAC 

1 

y reservar hora 1 

10 Traslado a línea Almacenes CDP 2 horas * 
Exportador 

11 Recepción de pedido en Jefe de Hnea de 0,25 * 
exportaciones 

1 

planta hora 
12 Limpieza de PT Jefe de linea de 0,50 * 

exportaciones 
hora 1 

13 Preparación de mkjet Jefe de linea de 20 min * 
exportaciones 1 

14 Imprimir inkjet Jefe de linea de 20 * 1 40 u/min 
expolftaciones 

horas 
15 Sellado con cinta Jefe de Hnea de 3,33 * 1 10 

adhesiva en la parte 
exportaciones 

horas 
1 cajas/min 

inferior 1 

16 Llenado de productos Jefe de linea de 33,3 * 1 24 u/min. 

en la caja de embalaje 
exportaciones 

horas 1 

17 Acondicionado de Jefe de Hnea de 16,6 * 1 2 caja/min 

productos, separadores, 
exportaciones 

.horas 
1 

relleno, etc. 
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, Proceso Nº 4 Hoia Nº 2/4 RESUMEN 
ACTIVIDAD Actual Econom. 

EXPORTACIÓN VIA MARÍTIMA 
Nuevo. En Container de 40 pies. OPERACIÓN o 

TRANSPORTE e:=> 
PROCESO DE DISTRIBUCIÓN FÍiSJCA 
INTERNACIONAL DFI DEMORA D 
1 tipo de producto. 48 000 unidades. 

INSPECCIÓN D 2000 cajas de embalaje 2X 
20 parihuelas de 100xl20cm. ALMACENAMIENTO 

V 
Propuesto por: Fecha DISTANCIA 

J. Egúsquiza 11/11/2001 TIEMPO 98h 

COSTO 

SIMBOLO 
DESCRIPCIÓN Por Tiempo u e:=> D D V OBSERVA-

Min CIONES 

18 , Pesado de la caja de Jefe de Unea de 5 min * 

embalaie exportaciones 

19 Sellado de la caja de Jefe de linea de 5,55 * 6 
transporte en la parte exportaciones horas cajas/min 
superior 

20 Inkjet Código y Jefe de línea de 5,55 * 6 
descripción de PT exportaciones horas cajas/min 

21 Cantidad por caja de Jefe de linea de 2min * 

transporte , Lote(s.) y 
exportaciones 

Peso 
22 Lista.do de lo embalado Jefe de linea de 2min. * 

por caia de transporte exportaciones 

23 Pedido de parihuelas Jefe de linea de 10 min 1 * 
=rtaciones 

24 Estiba en las parihuelas Jefe de llnea de 3,33 * 10 
exportaciones horas min / pallet 

25 Colocar refuerzos y Jefe de línea de 100 * 5 

tapa protectora exportaciones min 
min/pallet 

26 Recubrimiento con Jefe de linea de 120 * 6 

stretch film exportaciones 
mm min/pallet 

27 Hacer lista de Jefe de linea de 1 hora * 

Consolidado por pallet exportaciones 

y por container 
28 Traslado de las Jefe de- línea de 3 horas "' 

parihuelas a la rampa 
exportaciones 

29 Estiba de parihuelas en Jefe d'e linea de 1,5 * 

el container exportaciones horas 
30 Envío de Información a Jefe de linea de 15 min * 

A�ente Lo�ístico 
exportaciones 

31 Envío de Información a Jefe de finca de 20min * 

Direcció11 de· 
exportaciones 

, Exportaci<:>nes 
32 , Aprobación y Dirección de 15 min * 

Confirmación del envío 
Exportaciones 

de la Exportación 
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Proceso Nº 4 Hoia Nº 3/4 RESUMEN 
ACTIVIDAD Actual Econom. 

EXPORTACIÓN VIA MARÍTIMA 
Nuevo. En Container de 40 pies. OPERACIÓN o 

TRANSPORTE 
� 

PROCESO DE DISTRIBUCIÓN ÁSICA 
INTERNACIONAL DFI DEMORA D 
1 tipo de producto. 48 000 unidades. 

INSPECCIÓN D 2000 cajas de embalaje 2X 
20 oarihuelas de 100xl20cm. ALMACENAMJENTO 

V 
Propuesto por: Fecha DISTANCIA 

J. Egúsquiza 11/11/2001 TIEMPO 98 h 
COSTO 

SIMBOLO 
DESCRIPCIÓN Por Tiempo o � D D V OBSERVA-

mm CIONES 

33 Generación de Facturas Dirección de 20min * -

especiales con ítems y 
Exportaciones 

consolidados 
34 Generación de Listados Dirección de 5 min * 

de Packing list por 
Exportaciones 

producto y por 
Container. 

35 Gestión de otra Varios 10 min * 

documentación. 
Certificado de origen, 
etc. 

36 Entrega de Jefe de linea de 15 min * 

Documentación al 
exportaciones 

Transportista 
37 Comunicación del Jefe de linea de 10 min * 

despacho 
exportaciones 

38 Archivo de los Jefe de linea de 10 min * 

documentos 
exportaciones 

39 Salida de los productos Agente 10 min * 

a exportar 
Logístico 
Internacional 

40 VIAJE Varios: Agente de carga, Agente de Aduanas. 

41 Recepción de la Jefe efe 30 min * 

mercadería del Agente 
Almacén país 

de carga 
importador 

42 Revisar Consolidados. Jefe de 1 hora * 

Físico con documentos. 
Almacén país 
imoortador 

43 Abrir container Jefe de 10 min * 

Almacén país 
imoortador 

44 Abrir parihuelas Jefe de 4ijmin * 

Almacén pals min /pallet 
imoortador 

45 Abrir caja de transporte Jefe de lhora * 

Almacén pals 
imoortador 
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Proceso Nº 4 Hoia Nº 4/4 RESUMEN 
ACTIVIDAD Actual Econom. 

EXPORTACIÓN VIA MARÍTIMA 
Nuevo. En Container de 40 oies. OPERACIÓN o 

TRANSPORTE 
� 

PROCESO DE DISTRIBUCIÓN FÍSICA 
INTERNACIONAL DFI DEMORA D 
1 tipo de producto. 48 000 unidades. 

INSPECCIÓN o 2000 cajas de embalaje 2X 
20 oarihuelas de 100xl20cm. ALMACENAMIENTO 

\/ 

Propuesto por: Fecha DISTANCIA 

J. Egúsquiza 11/11/2001 TIEMPO 98 h 
COSTO 

SIMBOLO 
DESCRIPCIÓN Por Tiempo u � D 01 \/ OBSERVA-

CIONES 

46 Control de calidad Jefe de gestión 1 hora - * 

Muestreo Normal 
de la Calidad 
oaís imoortador 

47 Estibar las cajas en las Jefe de 40min * 

parihuelas 
Almacéñ país 
imoortador 

48 Almacenar Jefe de 1 hora * 

Almacén país 
imoortador .. 

49 Pasar al disponible Jefe de Gestión 15 min * 

de la Calidad 
oafs imoortador 

Tabla 45 Estudio de Tiempos en la Distribución Ff sic a Internacional Marítima. 
con la caja nueva ISO Tipo 2X. 

Elaboración propia 

Por tanto sumando todos los tiempos sale: 97,89 h, lo cual redondeando sale 
98 horas. 

El Lead time para el despacho del contenedor de 40 pies en la exportación 
normal es de 4 días (experimentalmente). Siendo el máximo plazo de 5 días 
para la carga del contenedor. 

En la importación la filial demora 1 día en recibir y liberar la mercadería. 

6.4.2.3 Estudio Financiero 

Se simulará un caso de los estados financieros con exportación aérea 
y marítima. Se verá en el acápite 6.5. 
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6.4.3-Auditoria de calidad interna: 
No aplica en la presente tesis. Sólo aplica en las empresas que lo 
consideren necesario y las que estén aplicando a ISO 9000, 1SO14000 u 
otras. 

6.4.4 Control de Producto no conforme: 
Los productos que lleguen no acorde a las especificaciones se podrán: 

Acondicionamiento: 
Se realizará la reparación del producto cuando se pueda vender 
posteriormente de acuerdo a Servicio al Cliente o Ventas. 

Liberación: 
La autorización de liberación de los productos deteriorados y que hayan sido 
acondicionados lo podrá realizar Servicio al Cliente o la entidad encargada 
de Marketing. 

Impedir su uso: 
La Gerencia de Gestión de la Calidad determinará los productos impedidos 
de ser usados, con visto de re Gerencia General, y su pase a destrucción. 

6.4.5 Análisis de Datos: 
Se realizará en el capítulo 7. 

6.2.1 O Mejora: 

Mejora continua: Kaizen 
Todo proceso es susceptible de mejora. Ver página 76. 

Acciones correctivas: 
Son las acciones a tomar en caso algo no se realice como fue esperado. En 
la tesis no aplicó. 

Acciones preventivas: 
Consiste en revisar minuciosamente los pasos a realizar para anticiparse a 
los errores antes de ejecutarse la acción. 
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6.4. 7 Integración del sistema de embalaje al caso aéreo: 

6.4.7.1 Distribución Física Internacional - Caso Vía Aérea: 

En Perú, por motivo de disponibilidad, la mayor parte de la carga se realiza 
en la zona de carga de los Aviones de Pasajeros. Ver Figura 121. 

Asimismo por moUvo de seguridad aérea se tienen estrictas regulaciones por 
cumplir. Ver figura 120. 

Figura 120 El mundo cambio después del 11 de setiembre del 2001 

Foto: del World Trade Center. USA 2001 

Los procesos que se realizan para la Distribución Física Internacional Aérea 
se ven en las figuras 82, 83, 84, 85, 86, 87, 122 y 123. 

Embalaje para la Exportación Aérea: 

Embalaje aéreo 
Componentes Antiguo Nuevo 

Java de Madera Si No 
Caja master Si No 
Caja de Transporte Si Si* 
Piso de cartón Si No 
Cinta de Embalaje Si Si 
Grapa de embalaje Si No 
Rotulado Si Si 
.Total Componentes: 7 3 
Tabla 46 Componentes del embalaje para el transporte aéreo 
Elaboración propia. 

* Caja de transporte segun formatos ISO 3394.
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6.4. 7 Integración del sistema de embalaje al caso aéreo: 

6.4. 7 .1 Distribución Física Internacional - Caso Vía Aérea: 

En Perú, por motivo de disponibilidad, la mayor parte de la carga se realiza 
en la zona de carga de los Aviones de Pasajeros. Ver Fagura 234 

Asimismo por motivo de seguridad aérea se tienen estrictas regulaciones por 
cumplir. Ver figura 120. 

Figura 120 El mundo cambio después del 11 de setiembre del 2001 

Foto: del World Trade Center. USA. 2001 

Los procesos que se realizan para la Distribución Física Internacional Aérea 
se ven en las figuras 82, 83, 84, 85, 86, 87, 122 y 123. 

Embalaie para la Exportación Aérea: 

1 Embalaje aéreo 
Componentes 1 Antiguo Nuevo 

Java de Madera 1 Si No 
Caja master i Si No 
Caja de Transporte Si Si* 
Piso de cartón 

1 

Si No 
Cinta de Embalaje ' Si Si 
Grapa de embalaje Si No 
Rotulado s;. Si 
Total Componentes: 

' 7 3 

Tabla 46 Componentes del embalaje para el transporte aéreo 

Elaboración propia. 
* Caja de transporte según formatos ISO 3394.
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Figura 121, Zona de Carga del Avión de Pasajeros 
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-Flight Crew; Load Planners. ISBN 92-91171-508-2. Página 48
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Altura de apilamiento y peso máximo por caia: 

La zona de carga de los aviones comerciales de pasajeros tiene una 
altura usual máxima de 1,4m, por tanto para dicha altura se tiene: 

Altura externa de la caja 1 X = altura interna + espesores de cartón 
= 125 +4.2 * 4 = 125+ 16,8 = 141,8 mm 

Altura neta: 1400 - altura del pallet = 1400 - 150 = 1250 mm 

Pisos de cajas 1X = 1250 / 141,8 = 8,8 

De manera análoga se obtiene los valores para el resto de cajas. Ver 
Tabla 47. 

Peso bruto 
Caja Factor de Total cajas por máximo por 

apilado pallet {unidades) caja {kg). 
1X 

-

8 80 1,0 
2X 6 60 13,5 
3X 5 50 16,3 
4X 4·� 40 20,5 
5X 4 40 20,5 
6X 2 30 27,5 

Pallet ISO 1200 x 1000 mm. Total cajas por cama = 10 
Resistencia del pallet en piso = 1000 kg. 
Resistenda del pallet en rack = 600 kg. 

Tabla 47 Altura de apilamiento aéreo

Elaboración propia 

Cálculo del Peso Bruto Máximo por caia: 

El BCT de la caja ISO 3394 usada para el caso marítimo es de 80 kgf. 

Por tanto el Peso Bruto máximo por caja será de: 
Para la caja 1X: BCT / n pisos = 80 /8 = 10 kgf. se pone en el Anexo 08. 
El peso que podrá contener la caja apilada será de 10kgf. 

Los valores para las otras cajas están tabulados en la Tabla 4 7 y visibles 
en el anexo 08. 
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Análisis de Densidad Aparente: 

Sabiendo la densidad aparente de los productos terminados se puede 
estimar su comportamiento durante su transporte de exportación, se ha 
hecho una cJasificacíón en la Tabla 48 y Tabla 49. 

Densidad Aparente del PT Tendencia a la ralladura 

g/cm 
3

Mayor a0,6 Alta 
Entre 0,3 a 0,6 Normal 

Menor a 0,6 Baja 

Tabla 48 Densidad del PT y su tendencia a la rallªdura 
en su exportación. 

PT signiftca Producto Términado 

Elaboración propia. 

Fórmula para compara el Peso vs. el Volumen según TACT The 
Air Cargo Tariff de IATA 

PESO: Largo x Ancho x Alto 

6000 cm
3 

/kg

Densidad= 1000/6000 g/cm
3 
= O, 166 g/cm

3 

Densidad de los Productos en caja de embalaje 

Densidad Aparente 
de la Caja de Tendencia a la Criterio de la 

transporte ralladura Tarifa Aérea 
3 

g/cm 
Mayor aO,6 Alm Peso 

Entre 0,3 a 0,6 Normal Peso 

Entre O, 166 y 0,3 Baja Peso 

Menos de O, 166 Muy baja Volmnen 

Tabla 49· Densidad aparente de la- caja de embalaje con 
productos y el tipo de tarifa a aplicar. 

Elaboración prof)ia. 
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PRODUCTO TERMINADO: 

D�mensiones Finales: 68 x 60 x 138 mm. 
Peso total del producto terminado: 300 gramos 
Volumen real: 563,0 cm3 
Posición del Producto para su exportación: Sólo vertical. 
En caso de ser rnercancia peligrosa: UN1266 y Flash Point de 
23ºC. 
Hermeticidad apta para transporte aéreo: Si. (soporta 15 pulg. de 
mercuño de vacío durante 15 minutos sin fugar bulk en posiciones 
vertical y hoñzontal}. En eJ Apéndice 04 se ven otras pruebas. 

6.4. 7 .2 Estudio económico caso aéreo 

Diseño deJ Embalaje en la Caja según ISO 3394: 

Caso Embalaje Exportación Aérea: 

Caso aéreo: Cálculo de unidades por caja de embalaje: 

Para una caja de exportación de medidas internas de 386 x 286 
mm de base. Y un producto de 68 x 60 mm. de base. Dividiendo 
respectivamente se tiene: 

386 286 

68 5,6 4,2 
60 6,4 4,7 

Distribuciones posibles: 
5 x 4 = 20 unidades por caja de embalaje (Ver caso A figura 116 ). 
Solución no óptima. 

6 x 4 = 24 unidades por caja de embalaje (Ver caso B figura 116). 
Solución óptima. 

Se tiene: 

Distribución en la caja: 6 x 4. Total unidades por caja: 24 

Dimensiones internas de ta caja: 60 x 6 = 360 mm. , 68 x 4 = 
272mm. 
Dimensiones externas de la caja de embalaje = 396 x 296 mm. 

Cálculo del Peso por Caja de embalaje: 
0,30 x 24 + 0.44 (Anexo 08 Plano CJ-2032-C) =

7,20 + 0,44 = 7,64 kg 

Peso de transporte de la caja embalada: 7,64 kg 
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El peso contenido por caja de embalaje 2X no debe ser mayor a 
135 Newtons o aproximadamente 13,5 kg (Ver Anexo 08 o Tabla 
47). Por tanto el peso de la caja embalada es conforme. 

Se observa que en el caso aéreo la misma caja de embalaje puede 
contener mayor peso por sus condiciones de diseño. 

Costo de Embalaie Exportación Aéreo Nuevo: Ver tabla 50. 
Ver Figura 122 y Figura 123. 

Unidad de 
Precio compra Factor 

Componentes US$ Puesto en el 
almacén 

-

importador 
Caja de 0.64 Unidad 1/24 
Transporte 

-

Precio por 
unidad 

US$ 

0.0266 

Cinta de 7.15 Rollo de 100 1m/100m/24 
0.0029 

Embalaje metros 
Etiqueta pie de 0.0018 Unidad 1 0.0018 
ley 

lnkjet caja 0.05 Por caja de 2/24 0.0041 
transporte 

Embalaje P/T 0.0030 Unidad 1 0.0030 
Total 5 

0.0384 
Componentes: 
Tabla 50 Costeo del embalaje para su distribución Ffsica intemacionaf Vfa Aérea. 

Caso Nuevo. 
Elaboración propia 

Costo de embalaje nuevo= US $ 0.0384 dólares por unidad de 
producto terminado. 
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AREA DE DESPACHO DE EXPORTACIONES 

___ SI 1 

• Preparar caja Embalaje de de los 

Pesa mas de 25 kg• Aplica para Colonias y Esmaltes Misceláneos 1-NO -IATA 
• 

SI 

1 • Entrega al 
Productos a 

H
transporte: despachar Encintar el • productos en�� la caja de 

Mercancía � �Sellado de laH Rotulado deu Agente depeligrosa 
NO 

caja de la caja de Carga para (Dangerous transporte transporte fondo transporte Goods) 

Figura 122 Diagrama de bloques nuevo simplificado del subproceso de la línea operativa de- despacho de exportación. 
Caso Aéreo (o urgente). Actividad del Outsourcing. 

Elaboración propia 
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1 

-

Recepción del 
Agente de 

Carga 

Figura 123 

AREA DE RECEPCION DE IMPORTACIONES 

Revisar Abrir Caja 
Packing List de transporte Control de Cerrar caja � � 

--. � .... con el Físico .... Calidad de transporte 
Almacenar � .... 

Pasar al 
� 
� Disponible 

- - -

Diagrama de bloques nuevo simplificado del subproceso de la llnea operativa de recepción de importación. 
Caso Aéreo (o urgente). Actividad de la Filial País Importador. 

1 

Elaboración propia 
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Embalaje Exportación Aéreo Antigua: 

Caso Aéreo: Cálculo de unidades por caja de embalaje: 

Para una caja de exportación de medidas internas de 460 x 286 
mm. de base. Y un producto terminado de 68 x 60 mm. de base .
Dividiendo respectivamente se obtiene:

460 302 

68 6.7 4.4 
60 7.6 5.0 

Distribuciones posibles: 
6 x 5 = 30 unidades por caja de embalaje 0fer caso A figura 119). 
Solución óptima. 

7 x 4 = 28 unidades por caja de embalaje 0f er caso B figura 119). 
Solución no óptima. -

Se tiene: 

Distribución de la caja 6 x 5. Total unidades por caja: 30. 

Dimensiones internas en la caja: 6x68 = 408mm. , Sx 60= 300 
mm. 
Dimensiones externas de la caja de embalaje: 470 x 312mm. 

Cálculo del Peso por Caja de Embalaje Antigua tipo B: 
0,30 x 30 + 0,45 (estimado) = 
9,0 + 0,45 = 9,45 kg 

Peso para su transporte en la caja embalada: 9,45 kg. 
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Costo de Embalaje para Exportación Aérea Antigua: 
Unidades de PT por Caja Master: 30 x 2. Ver Tabla 51. Ver figura 124. 

Unidad de 
Antiguo compra Factor 

Componentes Precio Puesto en el 
US$ Almacén 

importador 
Java de Madera 4.8 Unidad 1/60 
Caja master 1.6080 Unidad ' 1/60 
Caja de 0.36 Unidad 2/60 
Transporte 
Pisos de cartón 0.0840 Unidad 4/60 
Cinta de 7.15 Rollo de 100 1,8m/100m/60 
Embalaje metros 

-

Grapa de 0.05 Unidad 10/60 
embalaje 
Etiqueta pie de 0.0018 Unidad 1 
ley 

lnkjet caja 0.05 Por caja de 2/30 
transporte 

Embalaje Prr 0.0030 Unidad 1 

Total 9 
Componentes: 

Tabla 51 Costeo del embalaje para su distribución Física internacional 

Vía Aérea. Caso Antiguo. 

Elaboración prooia 

De la tabla 50 y tabla 51 se tiene: 
Comparando el embalaje nuevo versus el antiguo, se tiene: 
0,0340/ O, 1427 = 23 % 

Precio 
por 

unidad 
US$ 

0.0800 
0.0268 
0.0120 

0.0056 
0.0021 

0.0083 

0.0018 

0.0033 

0.0030 
0.1427 

El costo del embalaje nuevo es 23% del costo del embalaje antiguo. 
Entonces se tiene 67% de ahorra: en embalajes en los envíos aéreos. 
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Capítulo 6 

Embalaje con Caja 
de Transporte 

Caja de 
transporte 

Sobreembalaje con Caja Master 

Caja Master 

Caja de 
transporte 

Figura 124 Embalaje y sobreembalajes para las Exportaciones Via Aérea. 

Fuente: CPAC Colombia. Año 2001 
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Sobreembalaje con caja Master 
protegida con Java de madera 

Java de Madera 

Caja Master 

Caja de 
transporte 



6.4.7.3 Estudio de tiempos en los envíos aéreos. Ver Tabla 52. 

Proceso Nº 2 Hoja Nº' 1/3 RESUMEN 
AC'FN]DAD Actual , Econom. 

EXPORTACIÓN VIA AÉREA 1 
Nuevo OPERACIÓN o ' 

TRANSPORTE e:::> PROCESO DE DISTRIBUCIÓN FÍSICA 
INTERNACIONAL DFI DEMORA D 
1 tipo de producto, 100 cajas de embalaje 2X 1 

D 2400 unidades. INSPECCIÓN 
ALMACENAMIENTO 

V 
Propuesto por: Fecha DISTANCIA 

J. Egúsquiza 11/11/2001 TIEMPO . 16h. 

COSTO 

1 SiiMBOLO 
DESCRIPCIÓN Por Tiempo 10 ' es> D D V OBSERVA-

1 CIONES 

1 Diseño del embalaje - 15 min Con 
1 

anticipación ' 

2 Pedido Dirección de 30 rnin * 
Importaciones de 1 

' 

la filial ' 

3 Recepción de pedido Dirección de 15 min * 
exportaciones de la 

CPAC 

4 Programación Dirección de 15 min 1 
exportaciones de la ' 

CPAC ' 

5 Cotización preliminar Jefatura de 30 min 1 * 
1. Exportaciones 

Larissa 

6 Orden Dirección de 10 min * 
�xportaciones de IE 

CPAC 

7 Reservar Vuelos de Agent.c 2 horas ' * Se adelantó 
despacho Aéreo 

Loglstico mejorando 
1 ' precios 1 

8 Control de calidad. Gestión de la 2 horas 1 1 ' * 

muestreo 
Calidad del CP AC 

11 
9 Liberar al disponible Gestión de Calidad 15 mio 

1 * 
del CPAC 1 

10 Traslado a línea Almacenes CDP 20min 1 ' * 
Exportador 1 

11 Recepción de pedido en, Jefe de linea de 15 min 1* 
planta 

exportaciones 
1 

12 Limpieza de PT Jefe de linea de 30min I*
exoortaciones 1 

13 Preparación de inkjet Jefe de linea de 20min '*
1 ' 

exnortaciones ! 

14 Imprimir inkjet Jefe de linea de 50min ·* 1 
1 40 u/min

exnortaciones ! ' 

15 Sellado con cinta Jefe de linea de 1 min I* 10 

adhesiva en la parte 
exportaciones 

! cajas/min 

inferior de la caja 
1 

Capíturoa Página264 



Proceso Nº 2 HQja Nº 2/3 RESUMEN 
ACTIVIDAD Actual Econom. 

EXPORTACIÓN VlA AÉREA 
Nuevo OPERACIÓN o 

TRANSPORTE 
q 

PROCESO DE DISTRIBUCIÓN FÍSICA 
INTERNACIONAL DFI DEMORA D 
1 tipo de producto, FOO cajas de embalaje 2X 

INSPECCIÓN D 2400· unidades. 
ALMACENAMIENTO 

V 
Propuesto por. Fecha DISTANCIA 

J. Egúsquiz.a 11/11/2001 TIEMPO 16 h. 
COSTO 

S™BOLO 
DESCRIPCIÓN Por Tiempo u q D D V OBSERVA-

Min CIONES 

1 6 Llenado de productos Jck de linea de 83 min '* 24 
exportaciones 

en la �ja de embalaje u/min 
17 Acondicionado de Jefe de linea de 50min * 2 

productos, separadores, 
exportaciones 

cajas/min 
relleno, etc. 

1 8  Pesado de la caja de Jefe de línea de 2min * 

embalaje 
expooaciones 

19 Sellado de la caja de Jefe de Unea de 1,5 min * 6 cajas/mir 
transporte 

exportaciones 

20 Inkjet Código y Jefe de lfuea de 1,5 min * 6 cajas/mir 
descripción de PT 

exportaciones 

21 Cantidad por caja de Jefe de linea de 2min. * 

transporte, Lote( s) y 
exportaciones 

Peso 

22 Estiba Jefe de linea de 1 mio * 

ooes 

23 Listado de lo embalado Jefe de linea de 2min * 

JX)r caja de transporte 
exportaciones 

24 Envio de lnf ormación a Jefe de linea de 15 min * 

Agente Locistico 
exportaciones 

25 Envío de Información a Jefe de línea de 20min * 

Dirección de 
exportaciones 

EXI>Ortaciones 
26 Aprobación y Dirección de 15 min * 

Confirmación del envío 
Exportaciones 

' 

de la Exoortación 
27 Generación de Facturas Dirección de 20min * 

especiales con ítems y 
Exportaciones 

' 

consolidados 
28 Gestión de otra Varios 1 0  min * 

documentación. 
Certificado de origen, 
etc. 
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Proceso Nº 2 Hoia Nº 3/3 

EXPORTACIÓN VIA AÉREA 
Nuevo 

PROCESO DE DISTRIBUCIÓN FÍSICA 
INTERNACIONAL DFI 
1 tipo de producto, JOO cajas de embalaje 2X 
2400 unidades. 

Propuesto por. Fecha 
J. Egúsquiza 11/11/2001 

DESCRIPCIÓN Por 

29 Entrega de Jefe de línea de 

Documentación al 
exportaciones 

Transportista 

30 Comunicación del Jefe de linea de 

desnacho 
�ones 

31 Archivo de los Jefe de linea de 

documentos 
exportaciones 

32 Salida de los productos Agente 

a exportar 
Logístico 
Internacional 

33 VIAJE 

34 Recepción de la Jefe de 

mercadería del Agente Almacén país 
importador 

de car2a 

35 Revisar Consolidados. Jefe de 

Físico con documentos. Almacén país 
imnortadnr 

36 Abrir caja de transporte Jefe de 
Almacén país 
imoortador 

37 Control de calidad Jefe de gestión 
de la Calidad 

Muestreo Normal pais imoortBdor 

38 Almacenar Jefe de 
Almacén país 
imoortador 

33 Pasar al disponible Jefe de gestión 
de la Calidad 
nais imnnrtad,w 

1 

RESUMEN 
ACTIVIDAD 

OPERACIÓN 
TRANSPORTE 

DEMORA 
INSPECCIÓN 

ALMACENAMIENTO 
DISTANCIA 

TIEMPO 
COSTO 

Ti�po I Ü 
mm ! 

15 min * 

IOmin 1 *

lOmio * 

lOmin *

e=> 

o 

e=> 

o 

D 
V 

SliMBOLO 

D D

� 

Actual 

16 h. 

V 

V arios: AJJ ente de caoi:a. Agente de Aduanas. 
30mio • 

20min. • 

2min '* 

¡ 
30min 

¡ 
• 

1 
1 

1 1 hora 1 

1 
• 

15 min • 

1 

1 

: Econom. 

OBSERVA-
CIONES 

Tabla 52 Estudio de Tiempos en al Distribución Física Internacional Aérea con 

la caja nueva ISO tipo 2X. 

Elaboración orooia. 

La sumatoria de tiempos sale 15,85 horas, lo cual aproximadamente es 16 
horas.· 

Para despachos aéreos se tiene estandarizado 2 días para su exportación 
aérea ( experimentalmente). 

Capítulo 6 Página266 



6.5 ESTUDIO FINANCIERO COMBINADO AÉREO Y MARÍTIMO: 

Para efectos de simulación, se asumirá que todos los productos que se

exportan se envían a México (en la realidad de realizan a Colombia, Bolivia, 
Chile, México, Puerto Rico, Venezuela) 

Estimado de Producción para Exportación: 
La Producción en el presente año será de 1 700 000 unidades de Colonia 
BB de 100 mi. 

Nota: En la tesis se simulará con un producto que nos de una idea de lo que 
sucedió con cientos de productos, en la fase de la investigación se cargó la 
data de embalajes para cientos de productos y se simuló en el SAP 
estimándose apreciables ahorros en toda la Corporación, luego de ello se 
pasó a la experimentación y fase de pruebas pilotos Ver Anexo 1 O. 

Los cosk>s de producción son: 
Bulk = US $ 1.50 dólares, 
Envase = US $ 0.83- dólares, 
Maquila envasado: US $ 0.50 dólares, 
Embalaje Marítimo: US $ 0.0594 dólares, 
Embalaje Aéreo: US $ 0.0384 dólares, 

Niveles de exportación: 
Vía marítima: 70 % y Vía aérea: 30 %. 

Gas1os de personal: 

Factor administración Exportación: 160000/ 1700000 = $US 0.094 

Numero Cargo Cantidad Gasto por Gasto Gasto 
mes Anual por Anual 
US$ uno (16x) Subtotal 

US$ US$ 

1 Director de 1 3000 48 000 48 000 
exportaciones 

2 Ejecutivos de 2 2000 32 000 64 000 
cuenta 
exportación 

3 Jefe de 1 2000 32 000 32 000 
Embalajes 

4 Asistente de 1 1,000 16 000 1,6 000 
Embalajes 

160 000 
Tabla 53 Estimado de Gastos en Personal dedicado a Exportaciones 

Capítulo 6 Pagina 267 



Factor administración Importación: 280000/ 1700000 = 0.164 

1. Gasto Gasto 
Número Cargo Cantidad Gasto Anual! por Anual 

por mes uno (16x) Subtotal 
US$ US$ US$ 

1 Diriector de 1 3000 48 000 48 000 
imoortaciones 

2 Ejecutivos de 2 2000 32 000 64000 
cuenta 

· importación
3 Jefe de 1 2000 32 000 32 000 

Almacenes 
4 Asistente de 3 1000 1'6 000 48 000 

. Almacenes 
5 Jefe de Control 1 3500 56 000 56 000 

de Calidad 

6 Asistente de 2 1000 16 000 32 000 
Control de 

-

Calidad 
280 000 

Tabla 54 Estimado de Gastos en Personal dedícado a lmoortaciones

En la Tabla 55 se aprecian las diferentes tarifas aéreas para exportación 
desde Perú a otros países, se nota que por lo general en países más 
subdesarrolla-dos, más conceptos se tienen. 

En I a Tabla 56 Fórmula, Para los costos de transporte por unidad se 
asumirá que ya se incluye el arancel de importación. 

En la Tabla 57, se estima la depreciación de los equipos. 

Los. impuestos a considerarse son los de México: 
Impuesto a las ventas de 15 %. 
Impuesto Sobre la Renta (ISR) de México según la Tabla 58. 
En México no se considera la devolución de los Impuestos a las ventas de 
los insumos que se compran en dicho país (caso que si se da en Perú). 

De otro lado los dividendos en México se calculan después de pagar el 
impuesto a ta renta (en Perú es al revés). 

De acuerdo al tratado de libre comercio entre USA, Canadá y México 
(NAFTA). los estados mexicanos fronterizos con USA tienen Impuestos 
sobre la renta muy inferiores a la tabla 58. No se analiza en la presente 
tesis. 
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Fletes aéreos 
Mln. 
N 

Ménos 4Skds. 
Mas 45kgs. a 1 OOkas. 

- .. . ' - - - . 

M�s_ lQOk.g�. g 300kgs .. 
Mas 300kas. a 500kas. 
Mas SOOkgs. a 1 OO0kgs. 
M�s .1 QOQkas. 

UA 

Securfty 

FSH 

Transito FC 
ADF 
AWB. 
FF 
AC 
ce 

MY 

Observaciones 
OBC 

Unidad 
uso 
uso /ka.

uso /kg.

USO /kO. 

U�O /ka. 

uso /ka.

uso /kg.

uso /ka.

uso /kQ.

Min USD 

uso /ka.

Min USO 

USD /kg. 

Min USO 

uso 
1 % flete + sec 
uso 
uso 
1 % flete 
% flete 
Min USO 

Max USO 

uso /kg.

USD 

Bolivia Boaotó Chile México 
75.00 95.00 95.00 85.00 

2.3_5 2.60 3.71 5.10 
2.35 2.60 3.71 5.10 
1.95 

-· 

2.10 2.�o 4.22 
1.75 1.83 1.15 1.70 
1.50 1.20 1.15 1.55 
1.40 0.93 1.15 1.50 
1.40 0.93 1.10 1.45 

0.040 0.038 0.038 0.040 
5.00 5.00 4.00 6.00 
0.08 0.03 0.00 0.00 

10.00 
0.05 0.15 0.35 0.30 

10.00 25.00 25.00 
0.00 10.00 0.00 10.00 
0.00 1.00 0.00 0.00 

25.00 25.00 25.00 25.00 
53.55 53.55 53.55 53.55 

1 0.00 0.00 1.00 
2.00 

-

10.00 
500.00 

Tabla 55 Tarifas aéreas desde Aeropuerto Lima hasta Aeropuerto destino indicado. 

Venezuela 
95.00 

3.93 
3.93 
2._73 
2.08 
1.88 
1.87 
1.80 

0.038 
5.00 
0.03 
0.00 
0.15 
0.00 

10.00 
1.00 

2.5.00 
53.55 

-

Fuente: Yobel Supply Chain Management. Año 2005. Para Mercancía Peligrosa es 40% más caro. 
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Puerto 
Rico 
_85.00 

4.05 
4.05 
4.05 
2.15 
1.95 
1.85 
1.85 

0.04 
5.00 
0.10 

25.00 
53.55 

1 

0.18 
Pallet 
max 

125kg 

República 
Dominicana 

. . 

.. 

85.QQ
3.75
3.75 

-�.75

2.15
1.95 
1.93 
l._93 

0.04 
5.00 
0.10 

25.00 
53.55 

- -

0.018 

Pallet max 
125kg 

Guatemala 

- . 

112.50 
4.4_4 
4.44 
4.44_ 

. ... . 2.85
2.31 
2.31 

. . .  _ 2_.31 

0.04 
6.00 

. . . 

25.00 
53.55 

20 
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Colonia BB por 100 mi 

Costos Directos por unidad 

tv1ateri� pri111�.e_insumos 
. 

Envase Mat!3riales M11ritimo.s 
Aaua ó.0001 Tapa 0.05 Container 40 pies 

Aceite de Perfume 1.2381 Frasco 0.35 Palle! 

Alc:obol �ílic:9 0 .. 1723 EtiQueta 0.05 Cala de Transoorte 
Fiiador 0.0169 Interior 0.10 Cinta de embalale 

Colorante 0.0017 Caja 0.25 Etiqueta Pie de Ley 

Fabricación bulk 0.0780 Precinto 0.03 lnkjet caja 

Jota! m�erial (IJS $) 1.5071 Ir otal envase (US $ 9.83 Em�alaJe P/T 
1 otal Matena1 

Marítimo (US $) 
Comoonen18 � 

Envase 1.6600 

Envasado 0.5000 Materiales Marltimos 

Costo de transporte 
Bulk 1.5071 por unidad 

. PT ex-works (US $) 3.6671 Otro& 
Total (US $) 

Administración Administración 

DEPRECIACIO_N Planta(*) Exportador llnPortador 

Gónsttuccionés y EquiPOS 0.000 0.0038 0.0038 Materiales Marítimos 
- CQmu.nJcacinn""'. . 0,000 Q.004_1 º·º041 Certifica.do de Oriaer 

Fl.uid9 elf!(:trj� . Q.OOQ . 
0.0012 0.0012 Licencia S11nitaria 

Recusos humanos 0.000 0.0940 0.1640 Otros 
Total (US $) 

e·¡ Por tratarse de un outsourcing ya están dentro del producto 
(**) Basado en un estimado de ventas anual de 1700000 unidades con mermas de: 0.032% 
(***) Envíos marítrnos en contenedores de 40 pies ( basado en 48000 productos terminados por envío) 
(1 Envíos aéreos basado en 2400 productos terminados por envio. 

Capítulo 6 

Costos Indirectos por unidad 

Materiales Aéreos 
0.0166 Caía de Transoorte 0.0266 
0.0041 Cinta de embalaie ó.0029 

0.0266 Etlaueta Ple de Lev 0.0018 
0.0032 lnklet caía 0.0041 
0.0018 Embalaie P/T 0.0030 

Total Matenal Aéreo 
0.0041 (US $) 0.0384 

O.Q030 

0.0594 

Costos Indirectos por unidad 

Materiales Aéreos 

Costo de transporte 
0.0500 por unidad . 1.530Q 
0.0100 Otros 0.2300 

0.0600 Total (US $) 1.7600 

Costos primer envio (Fijos) 

Máteriales Aéreo& 
30.00 Certificado de Origen 30.00 

15,J)O Licencia Sanitaria 15.00 
Documentación 

100.00 Mercanéra Peligrosa 20.00 
145.00 Test Flash Polnt 70.00 

Otros 40.00 
Total (US $) 175.00 

Tabla 56 Fórmula
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DEPRECIACION Y AMORTIZACION DE LA INVERSION FIJA 

Concepto 

Comput�doras 
Software 
Gasto de Instalaciones de Equipo 
Mobiliario y equipo auxiliar 

Total 

Concepto 

Computadoras 
Software 
Gasto de Instalaciones de Equipo 
Mobiliario y equipo auxiliar 

-
T_ota.l (B) 

ITotal Acumulado (A) +(B) • 

Total Activos tangibles

Depreciación Acumulada 2XX1: 
Depreciación Afio 2XX2: 
Depreciación Acumulada 2XX2: 

Para una producción de 
Factor depreciación total: 
Depreciación pais exportador: 
Depreciación pais importador: 

Capítulo 6 

Ano de Deoreclaclón 1 Total 
Valor Inicia %Deprecia. -2 -1 2XX1 2XX2 1 Depreciado 

20,000 20% 4,000 4,000 4,000 4,000 16,000 
10,000 20% 2,000 2,000 2,000 2,000 8,000 
5,000 20% 1,000 1,000 1,000 1,000 4,000 

15,000 10% 1,500 1,500 1,500 1,500 6,000 

Ano de Deoreciación Total 
Valor Inicia %Deprecia. -2 -1 2XX1 2XX2 Depreciado 

15,000 20% - - - 3,000 3,000 
5,000 20% - - - 1,000 1,000 
1,500 20% - - - 300 300 
1,000 10% - - - 100 100 

-
J22,500 - - - $4,4_00 $4,400 

-$4�400 

$72;500 $8,500 $8,500 $8,500 $1¡2,9001 $38,4001 

$72,500 

$25,500 
$12,900 
$38,400 

1700000 unidades de colonia BB 
$0.0076 

$0.0038 

$0.0038 

$38,400 

Tabla 57 Depreciación 
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TABLA PARA EL CALCULO DE ISR 

LIMITE 

INFERIOR 

$ 
0.01 

5,211.79 
44,235.73 
77.740.27 
90,369.67 

108,197.17 
218,218.09 
636, 1169.69 

LIMITE CUOTA 

SUPERIOR FIJA PORCENTAJE 

$ $ 
5,211.78 -

44,235.72 156.30 
77,740.26 4,,058.70 
90,369.66 9,.754.62 

108,197.16 12,,9111 .94 
21,8,218.08 18,6116.68 
636,169.68 54,923.58 

En adelante 11 97,026.98 

Tabla 58 /SR en México­
lSR = Impuesto Sobre la Renta 

% 
3.00 

10.00 
17.00 
25.00 
32.00 
33.00 
34.00 

35.00 

Fuente: Contadora Marcela Martinez (México) 

NOTA: El Impuesto sobre la renta para los ingresos fiscales que tiene la 
empresa en la tesis es de 35 %. 

T amas tributarias diferenciadas en México: 

Los impuestos son diferentes en los Estados de las fronteras a los del resto 
del país, es el IMPUESTO AL VALOR AGREGADO (IVA) que en las zonas 
fronterizas (20 Km) es del 10% y en los estados del resto del país es la tasa 
general del 15%. En algunas cosas la tasa es del 0% al 1 O % tanto en la 
zona fronteriza como en el resto del país. 

En cuanto a Sonora lo úníco que se considera zona fronteriza es el Municipio 
de Caborca, Sonora. 

En cuanto al ISR se calcula igual en todos los estados del país, dependiendo 
de sus ingresos y restando sus deducciones te da la base de ISR y a ésta 
se le aplica la tarifa. 
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Balance General de la Institución 

al 31 de diciembre del año 2XXt 

Cuadro Nro. 1 
ACTIVO 

ACTIVO CIRCULANTE 

Caja y Bancos 2, 100,000.00 

Inventarios de materia prima e insumos: 0.00 

Inventario de productos terminados 0.00 

Cuentas por Cobrar 0.00 

T otaf· Activo Circulante 2� 1100,000.00 

ACTIVO FIJO 

Terreno 0.00 

Construcciones y equipos 50,000.00 

Activos Intangibles 20,000.00 

(Amortizaciones o depreciación) acumulada -25.500.00 44,500.00 

Activos Fijos Netos: 44,500.00 

TOTAL ACTIVOS: (US $) $2, 144,500.00 

PASIVO Y CAPITAL SOCIAL 

PASIVO CIRCULANTE 

Cuentas por pagar 0.00 

Impuestos por cargar (Hacienda Pública) 0.00 

Total Pasivo Circulante 0.00 

Pasi.vo a largo pfazo 

CAPITAL SOCIAL 
Capital y reservas 2,144,,500 

Resultados retenidos 0.00 

Total pasivos fijos: 2,144,500 

TOTAL PASIVOS: (US$) $2, 1144,500.00 
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Pr8slp.lBSto cte Ventas 66,atas .-a e1 No 2XX2 

RefaalCia: Baboiado por Mn:eting 

tal08 

L:ls umiesffsicasdeverms ¡xew;tasylaspeacs lriaia,deYBiasse �enet nato N"2 

Trimestn1S 
1 2 3 

CologneEB -

l..ncajes de Ventas (u) 425,CXX) 425,CXX) 425,CXX) 
Preáo lkitaio ($) - 30 30 30 

CálcUo del PresuptlBSto de Vantas 

B A'esl..piestode Ventas para caja bi1esbevienedcd> pcr et pa1do
de 1as lJ1ica:ES de venas pcr su J'.la:io lritaio 

Qmo2.1 

Trimestres 

1 2 3 
CologneEB 
l.kicajes de Ventas (u) 425.00> 425,CXX) 425,(XX) 
Preáo lkitaio ($) 30 30 30 
A...,_mb•de\kt'llas($) 12,7!0.000 12,7!0.000 12,7!0.000 

Cllserva:üt en te. eSti11 a::iá I no se rolSideta, tas \18& penidas. 

CálcUo de Pre&lip.lBSto de Cobros de Qienlas 

4 

425,(XX) 
30 

4 

425,CXX>,30 
12,750;000 

B A'esl..p iesto de Ceba; de Oienes para ccd& bi1esbe, tiene la soifne pdítica flladela: 
Ventas aéreas se paQéWl en et rrisrm bi1 esbe y YBias M:iiiti1es :e� en et rrisrm bi I esbe. 

TrinlB&ties 

1 2 3 4 

En el mismo trimestnt 12,.750.ro> 12, 750,(XX) 12, 750,(XX) 1 12,750,CXX)
1
: Totales oor cobrar US$ 12;7S),000 12,79)¡000 12,7S),OOO, 12,7S),000 

Total 

1,700,(XX) 
30 

Total 

1,700,(XX) 
30 

51,000,000 

Cobros 
Penclentes 

o 

o 

o 
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Presupuesto de Producción para � año 2XX2 

Cologne BB 
Inventario Final; (Unidades) 
Inventario rnícial (Unidades) 

Cuadro Nro. 3 
Trimestres 

1 1 2 3 4 
1 
1 

1,200; 1,000 800 o 

01 1,200 1,000 800 

Cálculo del Presupuesto de Producción 
{ Unidades Fisicas) 

Final 

o 

Obtenemos en Presupuesto de Producción en unidades físicas de la siguiente forma: 

Requerimiento de Producción = Unidades de Ventas + Inventario Final - Inventario Inicial 

Cuadro3.1 
Trimestres 

1 2 3 
Colonia BB -

(+) Unidades de venta (Cuadro2) 425,000, 425,000 425,000 
(+) Inventario Final (Cuadro 3) 1,200 1,000 800 

1(-) Inventario Inicial (Cuadro 3) o 1,200 1,000 
Requerimiento de Producción 426,200 424,800 424,800 

Bulk 
Costo de maquila del bulk por unidad 0.0780 0.0780 0.0780 
Presupuesto de fabricación de bulk 

($) 33,244 33,134 33,134 

Ensamblado del PT 
Unidades de envases necesarios 426,200 424,800 424,800 
Costo de maouila del PT por unidad 0.5000 0.5000 0.5000 
Presupuesto de envasado del 
Producto Terminado($) 213,100, 212,400 2112,400 

Presupuesto de Fabricación del 
246,3441. 245,sa.J 245.sa.JProducto T enninado ($) 

Presupuesto de pagos a proveedores de maquilado 

Cuadro Nro. 3.2 

100% En el mismo trimestre 

Totales por pagar (US $) 

Capítulo 6 

Trimestres 
1 1 

246344 1 , 1 

246,344; 

2 
245,534 

245,534 

3 

245,534 

245�534 

Total 
4 

425,000 1,700,000 
o o 

800 
424,200 1,700,000 

0.0780 0.0780 

33,088 132,600 

424,200 1,700,000 
0.5000 0.5000 

212,100 850,000 

245,188 982,600 

Pagos 
4 Pendientes 

245,188 o 

245�188 
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Presl.pll!S>d& Cuíipas de ma1eria1es cliedus Jel PT del año 2XX2 
Materiales y O.., .,o ientes de Envase 

La lnfonnación Inicial se da en el sigulene cuadro: 

Trimestres 
1 2 3 

CologneBB 1 
; 

Bulk (lnsmios) : 
Gramos por unidad 0.0067 1 0.0067 0:0067 
111'Jerltario final deseado (l:ridad) 6 7 6 
111'Jerltario inicial deseado (llidad) 01 6 7 
c.osto de insu'ros de bulk oor t.l1idad 1.42911 1.4291 1.42911 
Con1)011e11i11es de em,aes 1 

lnventaio final deseado (ll1idacf) 500 700 ro) 

lnventaio inicial deseado (lJ'lidad) o 500 700 
c.ostouiitaio($) 0.8300'1 0.8300 0.8300 

Final 
4 

0.0867 0.0007 
o o 

6 
1.4291 1.4291 

200 200 
En) 

0.8300 0.8300 

Gra11os de 11iíltaial diredo paa- producción= Procb:ci611. pevista _ 91a1ms .ailaios nlíltaial 

Presupi.esto 'ti& CXll•I»•-= (Fnxb:ci6n peui lz + Inventario final d'1eseal±IO• - llnvalt. ncial) x c:o&ID IDlario 

En ésle caso seeslá Sl.p:llieiid><JJe noe<ista irMnaio ncial de {J3m6de mp. pero si inYena'io final. 

ColonlaBB 
ProctJcxión DRMSta (Qato 3.1) 

Bulk 

Kilograms de rraerial clrecto isa 
: ;;=-'--'ón 
'+) 111Y81'taio final desei.D> (Qmo 4) 
(-) h1letcm iriaal deseado (Qato,4) 
lc.cmras mMSta lléa) 
Costo de oor kg;lSI 

,_ de buldS'I 

Con1)01 e 111es Je envases 
lklidooes de envases necesarios 
Inventario fihal deseado (lridades)
Inventario iridal deseado (unidades) 
OJrrpas � (lJl'licajes) 
c.osto U1itaio ($)

,......____�de llfM98($) 

P1991ipasto de co., ... de naer1ales 
directos($) 

Capítulo 6 

Qsao4.1 
Trimesbes 

1 2 

426,200,1 424,fm 

' 

36,95:l 36,fm 
6 7 
o 6

36,9158 36,831 
16.483 16.483 

609,171, 607,088 

4262((), 424800 
500 

1 
700 

o 500
4216,7UC' 425,000 

0.8300 0.8300 
364,161 352,750 

963,:ml; saaJ 

Trimestres 

1 2 

67 4332 : 671887 

674332 

3 

424,fm 

36,fm 
6 
7 

36,829 
16.483 

607,065 

42� 
En) 
700 

�700 
O.a:n>

352,501 

-.sJ 

4 

424,200 

36,778 
o 

6 
36,772 
16.483 

606,115 

424200 
200 
En) 

423,800 
0.8300 

361,754 

957.aJ 

4 

670508 
287f!ffl 
9158375 

Total 

1,700,CXX) 

147,300 
o 

147,390 
16.483 

2,429,429 

17CXXXX) 
200 

1,700,200 
0.8300 

1,411,166 

3,840,59E 

Pagos 
Pendientes 

o 
287361 
287361 
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Dakle 
Las ll"iclates físicas de \en3S lleAslas en el país i,iportado, y los preáos triarios de \8ms 
se reflejan en el Qmo N"15 

llk>s basaiet,IOS en los eslí,edos de Venas y deexpatadón Nirea wrsus la Marítima 

1fym1r�
lkidades

Cuadro Nro. 5 
TrtmaatJ• 

1 2 
CologneBB 1 

lkidades de Venas Estimadas (u) 425,000 425,000 
Exportado \Aa Nirea (u) 127,500 127,500 
Srieslrabilidad Nirea(%) 0.00

1 
77 77 

Exportado vra Mtwftima (u) 297,500 297,500 
Siriestratilidad t.wflima (%) 0.02 60 60 

1 

Total Unldadaa Sl·lleii1•aw 136 136 
Tolal l)*ladlsA!llll, .... Venclda 424,864 ,t24,864 

Trimestres 
1 2 

ColognaBB 
lkidades deVenas(u) 424,864 424,864 
Precio Lntaio 30 30 

de Yanta rus S) 12,745,920 12,745,920 

Trimestres 
1 2 

CologneBB 
lkidades Si, iesb a:ias (u) 136 136 
Precio Lntaio 30 30 
Venias Fwdldas o 11amaa rus$) 4,080 4,080 

denwma 

B Presa 1p1 e¡tn t1e Cobros de ClíerES para cada nneste, tiene la si!Jien1e pmítica lía IICieta: 

3 

425,000 
127,500 

77 
297,5,00 

60 

136 
,t24,864 

3 

424,864 
30 

12, 745,112D 

3 

136 
30 

4,UIIIJ 

Venas aéreas se pegan en el nisrno lrimesarey \fflBs Marilimas se pegérl en el nisrno nmsbe. 

Cmdro Nro. 5.3 
Trfmaatnls 

1 2 3 
Ene1msmo� 1 12,745,920 12,745,920 12,745,920 

1 
Totales DOI' cobrmi (tJS $) 12.7"6.920 12.7"6.920 12,746,920 
Venias Penldas (US $) ' 4,080 4,080 4 080  

Capítulo 6 

Total 
4 

425,000 1,700,000 
127,500 510,000 

77 306 
297,500 1,190,000 

60 238 

136 544 

424,864 1,699,456 

Total 
4 

424,864 1,699,456 
30 30 

12,746,920 60,983,680 

Total 
4 

136 544 

30 30 
4,080 16,320 

0.032"/4 

Cobros 
4 Pendientes 

12,745,920 o 

o 

12,746,920 o 

4,080 
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Presupuesto de Exportaciones del afto 2XX2 

Referet Ida; Dirección de Abasfecfmiento a Países 

Datos 
Las unidades fisicas de ventas previstas y los precios lntarios de ventas se reflejan en el Cuadro Nº15 

Nos basaiemos en la relación Exportación Aérea versus la Marítima 

30% 

70 % 

Cuadro Nro. 6
Trimesbes 

1 2 
CologneBB 
Unidades de Ventas Estimadas (u) 425,000 425,ooo,, 
Exportado Vla Aérea (u) 127,500 127,500 
Costo por unidad exportada vía aérea 1.76 1.76 11 

Costo Total por envío Aéreo 224,400 224,400 

Exportado vra Marftima (u) 297,500 297,500 
Costo por unidad exportada vía marítima 0.06 0.06 1 

Costo Total oor envío marftimo 17,850 17,850 1

Costo Envio T atal Unidades Exportadas 
' 

242,250 242,250, 

Costo por embalaje vía aérea 0.0384 0.0384 
Costo Total por envío Aéreo 4,896

1 
4,8961 

Costo por embaJaie vía marftima 0.059 0.059 
Costo Total por envío marftimo 17,672 17,672 
Costo Embalaje Total Unidades 
Exportadas 22,568' 22,568 

Gastos Administrativos Exoortaciones 0.0940 0.0940 
GastoTotal Administrativo � .....;onesj' 39950 39950 

Gastos Administrativos 1, , ._.. ....,;ones 0.1640, 0.1640 1 

GastoTotal Admir-iistrativo 1 ... _.....;ones. 697001 69700 

1 1 
Costo Total exoortaciones US $ 374,468' 374,4681 

Presupuesto de pagos a proveedores de exportación 

Cuadro Nro. 6.1 
Trimesbes 

1 2 

100°/o En el mismo trimestre 374,468, 374,468 

CQsto inicial de documentación aérea 1 175.00 1 1 
1 145.00 1 1 Costo inicial de documenfación marftima 

Totales oor QaOar US $ 374,788 374,470 

Capítulo 6 

3 

425,000 
127,500' 

- 1.76'
224,400

297,500 
0.06' 

17,850 

242,250 

0.0384' 
4,896 

0.059 
17,672 1 

22,568 

0.09401 
399501 

0.1640 1 

69700 1 

374,468 1 

3 

374,468: 

1 
1 

374,471, 

Total 
4 

425,000 1,700,000 
127,500' 510,000 

1.76 1.76 
224,400 897,600 

297,500 1,190,000 
0.06 0.06 

17,850 71,400 

242,250, 969,000 

0.0384 0.0384 
4,896 19,584 

0.059 0.059 
17,672 1 70,686 

22,568 90,270 

0.0940' 0.0940 
39950' 159800 

0.1640 1 0.1640 
697001 278800 

374,468' 1,497,870 

Pagos 
4 : Pendientes 

374,468' o 

374,4721 o 
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Presupuesto de Gastos Generales DFI del afto 2XX2 

Los gastos generales en la DFI son los que se consumen en las áreas administrativas y det negocio al realizarse la distribución 
física internacional 

Cuadro Nro 7 

Gastos aenerales de ex 1 
Unidades exoortadas 425,000 

Construcciones y Equipos 0.0038 1,613 
Comunicaci.ones 0.0041 1,743 
Fluido electrico 0.0012 510 

Gastos generales de exoortadón ($) 3,865 

Gastos oenerales de lmoortadón v Almacenamient 1 
Unidades imoortadas 425000 

Construcciones y EQ1:Jipos 0.00(38 1,613 
Comunicaciones 0.0041 1,743 
Fluido electrico 0.0012 510 

Gastos generales de im ($) 3,865 

IT atal gastos geRerales ($) 

Presupuesto de pagos a proveedores de gastos generales 

Cuadro Nro 7 1 

1 

100% En el mismo trimestre 7,730 

Totales nor nAnAr (US $) 7,730 
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Trfmestres 
2 

425,000 

1,613 
1,743 

510 

3,865 

Trimestres 
2 

425000 

1,613 
1,743 

510 

3,865 

7,730( 

Trimestres 
2 

7,730 

7,730 

Total 
3 4 

425,000 425,000 1,700,000 

1,613 1-,6-13 6,450 
1,743 1,743 6,970 

510 510 2,040 

3,865 3,865 15,460 

Total 
3 4 

425,000· 425 000 1,700,000 

1,613 1,613 6,450 
1,743 1,743 6,970 

510 510 2,040 

3,865 3,865 15,460 

7,730( 7,730( 30,920! 

Pagos 
3 4 Pendientes 

7,730 7,730 o 

7,730 1730 o 
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Prvsupuesto de Gastos Ventas del afio 2XX2 

Los gastos ventas son los que se realizar en el país donde se venden los productos al usuario del producto 

Cuadro Nro 8 
Trimestres 

1, 1 2 1 3 1 
1.Gastos Variables

Publicidad 5% del total de las venta estimadas 
Comisión de ventas 30% del precio de venta 

Total gastos variables 

2. Gastos Fijos
Salarios $ 60,000 Trimestral 

Viajes $ 40,000 Trimestral 
Seguros $ 20,000 Trimestral 

Fluido electrico $ 5000 Trimestral 
Amortización(depreclación) $ 6,000 Trimestral 

Otros 
Total Gastos filos 

Total Gastos de Ventas 

1.Gastos Variables
Ventas Totales($) (Cuadro CRM) 

Publicidad 
Comisión de ventas 

Total aastos varfables ($1 

2. Gastos Fijos
Salarlos 

Viajes 
Seguros 

Fluido electrico 

$ 2,000 Trimestral 

Cálculo del Presupuesto de Gastos de Ventas 

Cuadro Nro 8 1 
Trimestres 

1 2 3 

12,745,920 12,745,920 12,745,920 
637,296 637,296 63'7,296 

3 823,776 3 823,776 3 823,776 
4,461,072 4,461,072 4,461,072 

60000 60000 60000 

40,000 40,000 40,000 
20,000 20,000 20,000 

5000 5000 5000 

4 

4 

12,745,920 
637,296 

3 823 776 
4,461,072 

60000 

40,000 
20,000 

5000 

1 

Arnortización(depreciación) 6,000 6,000 6,000 6,000. 
Otros 2,000 2,000 2,000 2,000 

Total Gasú>s fiios 133,000 133,000 133,000 133,000 
Total Gastos de Ventas ($) 4,.594,072 4,594,072 4,594,072 4,594,072 

Presupuesto de pagos a proveedores de gastos de ventas 
Cuadro Nro 8 2 

Trimestres 
Para flujo de caía 1 2 3 4 
Total costos variables($) 4,461,072 4,461,072 4,461,072 4,461,072 
Total costos fiios ($) 133,000 133,000 133,000 133,000 
Totales cor ruMJar (US $) 4 594,072 4,.594,072 4,594,072 4,594,072 

Total 

Total 

50,983,680 
2,549,184 

15,295,104 
17,844,288 

240000 

160000 

80000 

20000 

24000 

8000 

532,000 
18,376,288 

Pagos 
Pendientes 

17,844,288 
532,000 

18,376,288 
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Presupuesto de Inversiones del año 2XX2 

Las inversiones realizadas para la implementación del sistema de embalaje 

Cuadro Nro. 9 
Trimestres 

1 2 3 4 

Ofimática 20000 

Instalaciones 1500 -

Curso de Dangerous Goods 1000 

Libros 1000 

Viajes 5000 

Sueldo del lmplementador 500 5,000 5000 

Sueldos de asistente de embalajes 1500 1500 1500 

Materiales 1000 

Pruebas ·- 10000 

Total lnversiomes 41,500 6,500 6,500 

5,000 

1500 

6,500 

Presupuesto de pagos a proveedóres de Inversiones 
Cuadro Nro. 9.1 

Trimestres 
1 2 3 4 

Total a pagar 41,500 6,500 6,500 6,500 

Totales oor oaaar (US $) 41,500 6,500 6,500 6,500 

Total 

20000 

1500 

1000 

1000 

5000 

15500 

6000 

1000 

10000 

61,000 

Pagos 
Pendientes 

61,000 

61,000 
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Cuadro de entrada y Salidas de Caja 

Cuentas por cobrar 

Los \lelldedores pagan los productos 100"/o al contado, asumismos que vendemos todo lo posible de vender. 

Cuadro Nro 5.1 
Trimestres 

1 2 
Por cobrar por ventas 
100%, en el mismo trimestre 12,745,920 12,745,920 

Total por cobrar($): 12,745 920 12,745 920 

Presupuesto-de-pagos a proveedores de materiales directos 
Cuadro NrO 4 2 

70% En el mismo trimestre 
30"/4 En el mismo trtnestre 
T atales oor oaaar 

Cuadro de entradas y salidas de caja 

Entradas de caja 
ca¡a (Balance inicial) 
Ampüaci6n de capital 

Cuentas por c:obraiBala'lce Inicial) 
Ventas 18f trim (Cuadro 5.1) 
Ventas 2do trim (Cuadro 5.1) 

Ventas 38f Trim. (Cuadro 5.1) 
Ventas 4to Trim. (Cuadro 5.1) 

Ingresos financieros 

Total Entradas de,..,.¡,. IUS $1 

Salidas de caja 
Cuentas por pagar (Balance Inicial) 

Dividendos por pagar 
Compras 1ertrim (Cuadro4.1) 

Compras 2do trtm (Cuadro 4.1) 
Compras 38f Trtm. (Cuadro 4.1) 
Compras 4to Trim. (Cuadro 4.1) 

Presupuesto Exportaciones (Cuadro 6.1) 
Presupuesto gastos general es (Cuadro 7.1) 

Presup. De gastos de ventas (Cuadro 8.1) 
Presuruesto de Inversiones /Cuadro 9.11 

Impuestos a l a  Venta 15% Mexlco 
Otros Impuestos 

Intereses por gastos f111ancieros 

T otaJ Salidas de cala rus $1 

Capítulo 6 

Trimestres 
1 2 

674,332 671,687 
289,000 

674,332 960,688 

Cuadro Nro. 10 
Trimestres 

1 2 
-�-

2,100,000 o 

o o 

o o 

12,745,920 o 

o 12,745,920 
o o 

o o 

o o 

14.845 920 12,745920 

Trimestres 
1 2 

o o 

o 1,500,000 
674,332 289,000 

o 671.687 
o o 

o o 

374,788 374,470 
7,730 7,730 

4,594,072 4,594,072 
41,500 6,500 

1,911,888 1,911,888 
o o 

o o 

7604,310 9,355,546 

3 

12,745,920 

12,745 920 

3 
671,689 
287,951 
959,644 

3 

o 

o 

o 

o 

o 

12,745,920 

o 

12.745 920 

3 

o 

o 

o 

287,951 
671,689 

374,471 
7,730 

4,594,072 
6,500 

1,911,688 
o 

o 

7,854,301 

4 

12,745,920 

12 745,920 

4 
670,508 
287,867 
958,379 

4 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

12,745,920 
o 

12,745 920 

4 

o 

o 

o 

o 

287,867 
670,508 
374,472 

7,730 
4,594,072 

6,500 
1,911,888 

o 

o 

7,853,037 

Total 

50,983,680 

50,983,680 

Pagos 
Pendientes 

o 

287,361 
287,361 

Total 

2,100,000 
o 

o 

12,745,920 
12,745,920 
12,745,920 
12,745,920 

o 

53 083,680 

Total 

o 

1,500,000 
963,332 
959,838 
959,556 
670,508 287,3611 

1,498,199 
30,920 

18,376,288 
61,000 

7,647,552 
o 

o 

32,667,194 
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Tesoreria de caja 
Entradas de Caja 

Ampliación de capital 
Cuentas por cobrar(Balance Inicial) 

Presup. lng. ventas al contado (cuadro 5.1) 
Presup. Ctas. Por cobrar ventas (cuadro 5.1) 
Ingresos Financieros 

Total entradas (A) 
Salidas de Caja 

Cuentas oor oaaar (Balance Inicial' 
Dividendos oor oaaar 

Presuo. Paaos oroveed. Al cont.(cuadro 4.2 
Presup. Pagos proveed. Al credito.(cuadro 4.2) 

Presuouesto Exoortaciones (Cuadro 6.1) 
Presuo. de castos cenera les (Cuadro 7 .1) 
Presuo. De castos de ventas (cuadro 8.1) 
Presuouesto de Inversiones (Cuadro 9.1) 

lmouestos a la Venta 15% Mexico 
Otros lmouestos 

Intereses oor castos financieros 
Total sallda.s (8} 

Caja Mlnima (e) 
Total efectivo necesario 
Tesorerla : Sobrante o (Déficit)= A -(B+C) 

Financiación 
Préstamo solicitado (inicio del trimestre) 
Cantidad pendiente 
Amortización préstamo (al final) 
Gastos Financieros 10% 
Inversiones Financieras temporales 
lnaresos Financieros 8% 

( O) 

Cala Final US $ (A) -(B) +(O)

Capítulo 6 

Resultado de Caja 

(Los resultados son expresados en US $) 

Cuadro Nro. 11 
Trimestres 

1 2 
2,100,000.00 7,241,610 

o o 

o 

12,745,920 12,745,920 
o o 

o o 

14,845,920 19,987,530 

o o 

o 1,500 000
674 332 671 887

o 289 000 1 

374 788 374 470 
7 730 7,730 

4,594 072 4 594,072 
41,500 6 500 

1 911 888 1 911 888 
o o 

o o 

7 604 310 9 355 546 
300 000 300 000 

7,904 310 9,655,546 
6,941,610 10,331 984 

o o 

o o 

o o 

o o 

o o 

o o 

o o 

7,241,610 10,631,984 

Total Datos para Balance Final 
3 4 anual 
10,631,984 15,523,603 35,497,197 20,416,486 

o o o 

o 

12,745,920 12,745,920 50,983,680 
o o o 

o o o 

23,377,904 28,269,523 86,480,877 

o o o 

o o 1,500,000
671 689 670 508 2,688,417
287,951 287,867 864,818 287,361 
374 471 374,472 1,498,199 

7 730 7 730 30,920 
4 594,072 4,594,072 18,376,288 

6 500 6,500 61,000 
1 911 888 1 911 888 7 647 552 

o o o 

o o o 

7 854 301 7 853 037 32.667,194 
300 000 300,000 300,000 

8 154,301 8,153,037 33 867,194 
15 223,603 20 116,486 52 613 684 

o o o 

o o o 

o o o 

o o o 

o o o 

o o o 

o o o 

15,523,603 20,416,486 53,813,684 
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Presupuesto de Resultados 

(Estado de Ganancias y Pérdidas) 

Ventas Previstas (Cuadro 2) 

Costo de ventas 

Costo de bienes vendidos 

Inventario inicial de prod. term (OJadro 3.1) 
Weteriales flrectos utilizados (OJadro 4.1) 

Procilcción QJadro 3.1 
Costo de bienes faaicados 

- lnventaio final de . Term Q.iacto 3.1 

Cuadro Nro.12 

Colonia BB 

100ml 

US$ 

50,983,680 

o 

3,840,595 
982,600 

4,823,195 
·º

�823,195 

46,160,485 

18,376,288 
27,784,197 

532,(XX) 

1,497,870 
16,320 

30,920 
12,900 

2,046,190 

25,738,007 
o 

o 

25,738,007 
7,647,552 

18,090,455 
3,618,091 

1�472, 
5,065,327 

9,407,036 

Datos para 

Balance Final 

o 

o 

5,065,327 
9,407,036 

Observación 1: Por motivos didácticos de modelo a simular se ha 
considerado los impuestos a la venta y el de la renta con las tasas de 
México DF pero con la forma contable aplicable actualmente en Perú. 

Observación 2: En el modelo se ha simplificado el impuesto a la renta del 
país exportador, debido a tratarse de una corporación, se asume no se 
tendrán utilidades en el país exportador (por tanto trabajará al costo) y las 
utilidades se obtendrán en la filial importadora. 
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Balance General de la Institución 

al 31 de diciembre del afto 2XX2 

Cuadro Nro. 13 

ACTIVO 

ACTIVO CIRCULANTE 

Caja y Bancos 20,416,486.39 
Inventarios de materia prima e insumos: 0.00 
Inventario de productos terminados 0.00 
Cuentas por Cobrar 0.001 
Total Activo Cin:ulante 

ACTIVO FIJO 

Terreno 1 
Construcciones y equipos 72,500.00 

Activos Intangibles 20,000.00 
(Amortizaciones o depreciación) acumulada -38,400.00 
Activos Fijos Netos: -

TOTAL ACTIVOS: (US $) 

PASIVO Y CAPITAL SOCIAL 

PASIVO CIRCULANTE 

Cuentas por pagar 348,360.76 
Impuestos por cargar (Hacienda Pública) 5,065,327.30 
Total Pasivo Cin:ulante 

Pasivo a largo plazo 

1 

CAPrT AL SOCIAL 

Capital y reservas 5,649,861.93 ¡ 
Resultados retenidos 9,407,036.41 1 
Total pasivos fijos: 

TOTAL PASIVOS: (US $) 1 

Cálculos de: 

20,416,-486.39 

0.00 

54,1100.00 
54,100.00 

$20,470,586.39 

5,413,688.05 

115,056,898.33 

$20,470,586.39 

Cuentas por pagar= Presup. Pagos proveedores al crédito. (Cuadro 4.2) + 
Presup. De Inversión (cuadro 9.1) 

= 287,361 + 61,000 = us $ 348,360 

Impuesto por pagar (Hacienda pública)= Impuesto a la renta (cuadro 12) 
= us $ 5,065,327 

Observación: No se ha considerado el impuesto a las Remesas al exterior. 
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Segunda Conida, para Simular la Antigua Situación: 

Via Aérea: 60 % 
Siniestrabilidad aérea: 3 %
Via marítima: 40 %
Siniestrabilidad marítima: 1 O %

Costo de embalaje aéreo: US $ 0.1427 
Costo de embalaje marítimo: US $ 0.0883 
Corriendo en los trece cuadros anteriores se obtiene: los Cuadros 14, 15 y 
16. 

Balance General de ta1 Institución 

al 31 de diciembre del año 2:xx2· 

Cuadro Nro. 14 

.4.CTIVO 

ACTIVO CIRCULANTE 

Caja y Bancos 18,858,062.39 

Inventarios de materia prima e insumos: 0.00 

Inventario de productos terminados 0.00 

Cuentas por Cobrar 0.00 

Total Activo Circulante 
· ·-

ACTIVO FLJO 

Terreno 
Construcciones y equipos 72,500.00 

Activos Intangibles 20,000.00 

(Amortizaciones o depreciación) acumulada -38,400.00

Activos Fijos Netos: 

TOTAL ACTIVOS: (US $) 

PASIVO Y CAPITAL SOC!AL 

PASIVO CtRCULANTE 

Cuentas por pagar 348,.360. 76 

Impuestos por cargar (Hacienda Pública) 3,805,298.18 

Total Pasivo Circulante 

Pasivo a larigo plazo 1 

CAPITAL SOCIAL 

Capital y reservas 1
'. 

7,691,521.13 

Resultados retenidos 7,066,982.33 

Total pasivos fijos: 

TOTAL PASIVOS: (US $) 1 

18,868,062.39 

0.00 

54,100.00 

54,100.00 

$18,912,162.39 

4,153,658.93 

14,758,503.45 

$18,912,162.39 

Por tanto comparando los Resultados Retenidos del Cuadro 13 con el Cuadro 
14 se tiene: 9,407,036 - 7,066,982 = US $2,340,054 de mejora con el nuevo 
sistema de embalaje. 
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Presupuesto de Servicio al Cliente del ai'lo 2XX2 

Refereucla; Elaborado por CRM CUstomer Ralaüonshlp Mauagement 

Datos 
Las uidades físicas de wnas ,:revistas en el peis iriportada y los precios lritarios de wnas
sereflejalenel QmoN"15 

Nas basaet,IOS en los estimados de ventas y de e<portación /léfee 1/etSUS la Marítima 

CologneBB 
Uridades de Ventas Estimadas (u)' 
Exportado¼af.érea(u) 
Sinestrabllidad Jléree(%) 
Exportado Via r.uítime (u) 
Siriestrabilidad r.uítima (%) 

Total Unklades Siniestrada 
Total lHdildlrlS R1aa1•• Vaddas 

CologneBB 
Uridadesde Ventas (u) 
Precio lhtaio 

deVenlalUSSl 

CologneBB 
Uridades Sinieslra1as (u) 
Precio Uilaio 
Ventas Perdidas o Mermas (US $) 

demenna 

1 Paa!nlaj� 

de
% 

Uridades 

40 % 

: 

1 
1 

425,000 
255,000 

3 7,650 
1 170,000 

10, 17,000 

24650 
400 350  

Clab'c>Nro.15 
Trimestres 

2 

425,000 
255,000 

7,650 
170,000 

17,000 

24,650 
�350 

Cálculo del Presupuesto de Ventas Reales 

1 

CUamo15.1 
Trimestres 

1 2 

400,350 400.350 
30 30 

12,01G.50CI 12,010.500 

Cálculo de las Mermas 
CUamo15.2 

Trimestres 
1 2 

24,650 24,650 
30 30 

738500 738500 

B � esto de Cobros de Clíertes J)a'3 cada trimestre, tiene la sig.ierte pdítica finin::íera: 

3 

4 25 ,000 
255 ,000 

7,650 
170,000 

17,000 

24650 
400 350  

3 

400 ,350 
30 

12,010,500 

3 

24,650 
30 

738500 

Ventas aéreas se pagan en el rrismo trimestre y llerÚIS M!ritimas se pag¡3'l en el rrismo trimestre. 

CUamo Nro. 15.3 
Trimestres 

! 1 2 3 

En el mismo trlmaatre ! 12,010,500 12,010,500 1,2,010 ,500 
1 

Totales oor cobrar rus$) 12,010500 12,010,500 12,010500 
Ventas Perdldas,flJS Sl 739500 739500 7�500 

Capítulo 6 

Total 

4 

425,000' 1 ,700,000 
255,000 1,020 ,000 

7 ,650 30,600 
170,000 680,000 

17,000 68,000 

24650, 98 600  
400,350 1,601 400 

Total 

4 

400,350 1,601,400 
30 30 

12,010;500 48,042,000 

Total 

4 

24,650 98,600 
30 30 

738500 2,958,000 
5.80".4 

Cobros 
4 Pendientes 

12,010:500. o 

o 

12,010,500 o 

739500 
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Presupuesto d& Exportaciones del afto 2XX2 

Referencia: Dirección de Abastecimiento a Países 

Datos 
Las unidades físicas de ventas previstas y los precios unitarios de ventas se reflejan en el Cuadro Nº15 

Nos basaremos en la relación Exportación Aérea versus la Maritima 

Porcentaje de Unidades 

(Exportación Aérea 30 % 

IExDortación llarftima 70 % 

Cuadro Nro.16 
Tñmestres 

1 2 
Cologne BB 
Unidades de Ventas Estimadas (u) 425,000 425,000 
Exportado Via Aérea (u) 127,500 127,500 
Costo por unidad exportada vía aérea 1.76 1.76 
Costo Total por envío Aéreo 224,400 224,400 

Exportado Via Marítima (u) - 297,500 297,500. 
Costo por unidad exportada via marítima 0.06 0.06 

Costo Total por envio marítimo 17,850 1,7,850 

Costo Envio Total UnldadN Exportadn 242,250 242,250 

Costo por embalaje vía aérea 0.1427 0.1427 
Costo Total por envio Aéreo 1.8, 194 18,194 

Costo por embalaje via marftima 0.088 0.088 
Costo Total oor envio marítimo 26,269 26,269 
Costo Embalaje Total Unidades 
Exportadas 4'4,464 44 464 

Gastos Administrativos Exoortaciones 0.0940 0.0940 
Gasto Total Administrativo Exportaciones 39950 39950 

Gastos Administrativos lmoortaciones 0.1640 0.1640 
Gasto Total Administrativo lmoortaciones 69700 69700 

Costo Total exoortaciones US $ 396,364 396,364 

Presupuesto de pagos a proveedores de exportación 

Cuadro Nro. 16.1 
Tñmestres 

1 2 

100% En el mismo trimestre 396,364' 396,364' 

Costo inicial de documentación aérea 175.00 
Costo iniciar de documentación, marítima . 145.00 
Totales oor pagar US $ 396,684 396,366 

Capítulo6 

Total 
3 4 

425,000 425,000 1,700,000 
127,500 127,500 510,000 
- 1.76 1.76 1.76 

224,400 224,400 897,600 

297,500 297,500 1,190,000 
0.06 0.06 0.06 

17,850 17,850 71,400 

242,250 242,250 969,000 

0.1427 0.1427 0.1427 
18,194 18,194 72,777 

0.088 0.088 0.088 
26,269 26,269 105,077 

44,464 4'4,464 177,854 

0.0940 0.0940 0.0940 
39950 39950 159800 

0.1640 0.1640 0.1640 
69700 69700 278800 

396,364 396,364 1,585,454 

Pagos 
3 4 Pendientes 

396,364 396,364 o 

396,367 396,368 o 
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Si se gráfica en base a los costos de exportación y su relación a las 
pérdidas por daños de la tesis o porcentaje de siniestrabilidad se obtienen 
las figuras 125 y 126. 

0 

OI 
"0 

... 

0 

OI 
"0 
·-

... 

10 

0.02 

0.0550 0.0594 

Costo del embalaje US S 

F'agura 125 Aspectos del embalaje para transporte de exportación maritima 

3 

0.06 
-------------- ---------7 

1 

Ahqra 
1 

1 

0.0384 0.0550 

Costo del embalaje US S 

F'agura 126 Aspectos del embalaje para transporte de exportación aérea 
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Según el Modelo de Mejora del embalaje del Acápite 4.9: 

Valor Absoluto del Ahorro de las Pérdidas por Daños debe ser mayor a lo 
invertido en Embalaje. 

Ahorro de las Pérdidas por daños: 
Antes -Ahora = 2,958,000 (Cuadro 15.2}- 4,080(Cuadro 5.2) 

= US $ 2,953,920 Ahorro 

Costos de embalaje: 
Antes-Ahora= 177,854 (Cuadro 16)- 90,270 (Cuadro 6) 

= US $87,584 de Ahorro 

Lo cual nos da: US $ 2,953,920 Ahono > - US $ 87,584 

Lo cual verifica que se cumple con el modelo. El signo negattvo es porque 
no se tuvo que invertir en mayor costo de embalaje sino que además 
debido at buen diseño se logró incluso abono en los costos sistémicos de 
embalaje. 

________ Diseño Antiguo 

----- Nuevo Diseño -

Costo del embalaje 

Figura 127 Gráfica la disminución de pérdidas por daños debido al 
rediseño del embalaje y sus procesos sistémicamente. 

Elaboración propia. 
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CAPJTUL07 

PRESENTACIÓN, ANÁLISIS ·E INTERPRETACIÓN DE RESUL TACOS 

7.1 GENERALIDADES 

El presente capítülo tiene el propósito de presentar el proceso que nos 
conduce a la demostración de la hipótesis principal de la tesis. Una 
Metodologia para fa implementación de la norma ISO 3394 para el embalaje 
de exportación en cajas en una_ corporación multiproducto. La cua1 permitirá 
mejorar la posición competitiva de fa Corporación. 

Cómo consecuencia tenemos: 

Objetivo General: Ver- acápite 1.3. 1 (página 9) 

Desarrollar una metodologia para la implementación del 
embalaje de exportación en cajas bajo la norma ISO 3394 para 
una Corporación Multiproducto tal que le permita mejorar su 
posición competitiva. 

Objetivos Específicos: Ver acápile 1.32 (página 9) 

los resultados obtenidos de cada objetivo especifico nos conduce a 
obtener una conclusión sobre el objetivo general de la investigación, 
en razón que cada objetivo especifico constituye mi subaJlijlaílo de 
éste análisis y consecuentement nos permitirá contrastar la 
t,ipótesi:; del babajo. para aceptarla o rechazar1a oon un grado de 
significancia. 

7.2 MI ERPRE i�CIÓN DE LOS RESULTADOS OBTENIDOS EN LA 
PRUEBA D

E 

C.AIIPO 

7 .2.1 Del cuestionario: 
Por medio de un procedimiento se tienen fas siguientes 
interpretaciones. 
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7.2.2 Procedimiento: 
De acuerdo a la metodología prevista se diseñó una encuesta la cual 
tuvo como propósito recopilar información mediante preguntas 
cruzadas acerca de la relación o implicancia de la Metodología para la 
implementación de la norma ISO 3394 para el embalaje de exportación 
en cajas en una corporación multiproducto. La cual permitirá mejorar la 
posición competitiva de la empresa. 

Se siguió el siguiente procedimiento para el análisis de los resultados: 
a. Se presenta el enunciado de la pregunta.
b. Se presentan los resultados consolidados de las respuestas

emitidas en la encuesta, expresados en términos porcentuales.
c. Se aplica una prueba de hipótesis.
d. Se establece una influencia.

7.3 Contraste y Verificación de la Hipótesis: 
-

Para la contrastación de las Hipótesis se seguirá el siguiente enunciado: 

"Para probar la relación entre las dos características, el enunciado de la 
hipótesis nula orienta respecto a la prueba que va a usarse. Si Ha establece 
que no hay relación entre dos características, se utiliza Chi-cuadrado como 
estadistica de prueba" 

El siguiente cuestionario se basa en el supuesto de que se realiza antes de 
que se implemente el nuevo embalaje. 

Pregunta 1: 

¿Actualmente su filial tiene problemas de disponibilidad para la venta de 
productos terminados importados? 

a) Si ( ) 
b) No ( ) 

Si su respuesta fue sí, ¿La falta de recursos puede ser la causa? 
a) Alto ( ) 
b) Medio ( ) 
c) Bajo ( ) 

Ho: "Si las filiales de los pQíses cuentan con directivos con elevada 
capaddad gerencial en el área de DFI entonces la corporación no podrá 

· lograr un desarrollo progresivo"
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Estadística tabulada pregunta Nº 1 
(Expresado en Porcentajes) 

Tabla de Contingencia: 

Tiene 
problemas en 

la 
disponibilidad Alta falta de Media falta 

de productos recursos de recursos 

Si 4 2 

No o o 

Total 4 2 

% 57% 29% 

Baja falta de No faltan 
recursos recursos Total 

o o 6 86% 

o 1 1 14% 

o 1 7 100% 

0% 14% 100% 

E d' . d 1 sta 1st1ca e a ta bl d f a e recuencias O b servadas v Esperadas Nº 1 
Alto Medio No Total % 

Si 4 2 o 6 86% 

No o o 1 1 14% 

Total 4 - 2 1 7 100% 

% 57% 29% 14% 100% 

fe: es la frecuencia esperada- que se calcula a partir del productos de los 
subtotales entre el total. 

Si 
No 

fe= ( Subtotal de la columna i )  x ( (subtotal de la fila j)/ N
Donde "N" es el número total de frecuencias observadas. 
Entonces N = 7. 

Alto Medio No 

fo fe fo fe fo fe fo 

4 3.43 2 1.71 o 0.86 6.00 

o 0.57 o 0.29 1 0.14 1.00 

Total 4 4.00 2 2.00 1 1.00 7.00 

Total 
fe 

6.00 
1.00 
7.00 

2 2 2 2 
X2 = (4-3,43) /3,43 + (2-1,71) /1,71 + (0-0,86) /0,86+ ... ..... (1-0.14) /0.14 

X2 = 7,00 

Cálculo de los Grados de Libertad: g.l. = (r-1) (k-1)

donde: g.l. son los grados de libertad 
"r" es el número de filas de frecuencias observadas de la tabla de 
contingencia 
"k" es el número de columnas de frecuencias observadas de la tabla de 
contingencia. 

Calculando los g.l. = (2-1 )(3-1 )= 2 
Entonces se obtienen 2 grados de libertad. 
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Cálcuto del· Ji-cuadrado: 

Donde: 
"Oij" denota a la frecuencia observada (fo) en cada celda. Es el número 
de casos observados en la fila i de la columna j. 
"Eij" denota a la frecuencia esperada (fe) en cada celda. Es el número de 
casos observados en la fila i de la columna j. Se puede definir como 
aquella frecuencia que se observaría si ambas fuesen independientes. 

Para g.l. = 2 y alfa = 0,05, viendo en la Tabla 59-_se tiene un valor de 
5,99-1 

Inferencia comentario: 
En función de las repuestas obtenidas de las encuestas, las mismas que 
han sido expresadas en términos porcentuales en el cuadro de 
estadística y a la prueba de hipótesis aplicada en las tablas de 
contingencia se puede determinar lo siguiente: 

a. Puesto que el valor calculado de Chi - cuadrado sale 7 ,00 y no
se encuentra en la región de acepta9ión 5, 99, se rechaza la
hipótesis nula al nivel de significancia de 0,05

o 

Región de 
Rechazo 

5,99 7,00 X 

b. Al rechazar la hipótesis nula se concluye que hay relación entre
la capacidad gerencial de los directivos en la corporación y el
desarrollo progresivo de la misma .

. c. Del total de la muestra el 86 %, manifestó que se tenía proble­
mas de abastecimiento a las filiales. 

d. Del total de la muestra, el 14% manifestó que no tenía
problema de abastecimiento a las filiales.
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Di,ti-ihuciún lil- .Ji-cuadrado 

P( 1.
2 

2: x!., n )

[ '·. 
r , >, 

' / 

o .2 
J.ó.,n 

X 

Grados de Probabilidad de un valor superior 
libertad o = 0,05 o = 0,025 a = 0,01 o = 0.005 

1 3,841 5,024 6,635 7,879 
2 5,991 7,378 9,210 10,597 
3 7,815 9,348 11,345 12,848 
4 ¡ 9,488 11,143 13,277 ]4,860 

5 11,070 12,832 - 15,056 16,750 

Tabla 59 Tabla. de Distribución de Ji-cuadrado. 
-

a = Nivel de Significancía. 

Observación: se usa la coma decimal. 

Basado en: Miller, Freund, Johnson. Probabilidad y estadística para ingenieros. 
Prentice Hall. Cuarta edición. México. 1992. Tabla 5. Página 583. 

Pregunta 2: 

Considera Ud. que la capacidad para implantar un plan de gestión para la 
disminución de mennas de los productos importados: 

a) Importante
b) Poco importante
c) No es importante

Si ha mencionado una alternativa anterior. ¿En qué grado cree ud. que 
incrementará la participación en la fonnulación y en el plan? 

a) Alto
b) Regular
c) Bajo

Aplicación de la estadística a la prueba de hipótesis: 

Ho: "la especialización del personal del área a cargo de la DFl en cada 
uno de los filiales de la corporación, no pennitirá garantizar la calidad 
del servicio ofrecido" 

Estadística tabulada pregunta Nº 2 
(Expresado en Porcentajes) 
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Tabla de Contingencia 

Alta Regular Baj,a 
partici- partici- partid-
pación pación pación No Total 

Importante 5 1, o o 6 86% 
Poco 

Importante o o o o o 0% 
No es 

importante o o o 1 1 1 14% 
Tota,f 5 1, o ' 1 7 100% 

% 71% 14% 0% 14% 100% 

Estadística de la tabla de frecuencias Observadas y Esperadas Nº2 

Alta Regutar 
participación participación No Total 

Importante 5 1 o 6 86% 
No es 

importante o o 1 1 14% 
Total 5 1 1 7 100% 

% 71% 14% 14% 100% 

Alta Regular 
participación participación No Total 

fo fe fo fe fo fe fo fe 
Importante 5 4.29 1 0.86 o 0.86 6.00 6.00 

No es 
importante o 0.71 o 0.14 1. 0.14 1.00 1.00 

Total 5 5.00 1 1.00 1 1.00 7.00 7.00 

X2 = 7,00 

Grados de Libertad: (3-1)(2-1) = 2 

Para g.l = 2 y alfa= 0,05 viendo en la tabla 59 se tiene un valor de 5,991. 

Inferencia comentario: 
En función de las repuestas obtenidas de las encuestas, la mismas que 
han sido expresadas en términos porcentuales en el cuadro de 
estadística y a la prueba de hipótesis aplicada en las tablas de 
contingencia se puede deter-minar lo siguiente: 

a. Puesto que el valor calculado de Chi - cuadrado sale 7,00 y no se
encuentra en la región de aceptación 5,99, se rechaza la hipótesis
nula al nivel de significancia de 0,05
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o 

Región de 
Rechazo 

5,99 7,00 X 

b. Al rechazar la hipótesis nula se concluye que la especialización del
personal del área a cargo de la DFI en cada uno de los filiales de la
corporación permitirá garantizar la calidad del servicio ofrecido"

c. Del total de la muestra el 86 %, manifestó que importante
implementar un plan de gestión para la disminución de mermas de los
productos importados.

d. Del total de la muestra, el 14% manifestó que no tenía problema de
abastecimiento a las filiales.

Pregunta 3: 

¿Su corporación cuenta con un comité de reducción de mermas o deterioros 
en las importaciones, conformado por especialistas en la materia, que tenga 
capacidad gerencial y que mejore las operaciones del negocio 
globalizad amente? 
a. Si ( ) 
b. No ( ) 
Si su respuesta anterior fue si. ¿ Con que frecuencia lo está aplicando, para 
analizar el plan de disminución de mermas? 
a. Alto ( ) 
b. Regular ( ) 
c. Bajo ( ) 
d. NS/NO

Aplicación de la estadística a la prueba de hipótesis: 

Ho: "La aplicación sistémica de la Metodología en la corporación, 
contribuirá a no mejorar la gestión de: 

a.1 Mayor confiabilidad de que las mercaderías llegarán al país importador
satisfactoriamente de acuerdo a las especificaciones..

a.2 Disminución del tiempo total desde el envío de la exportación hasta la
receptjón del importador incluido el status del producto aprobado con
disponibilidad.

a.3 Evaluar técnica y económicamente, que el uso del sistema embalaje
reducirá los costos en las operaciones globalizadas en una corporación
multiproducto"
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Estadística de la tabla de frecuencias Observadas y Esperadas Nº3 

Alta Regular 
frecuencia frecuencia No Total 

Si 5 1, o 6 86% 
No o o 1 1 14% 

Total 5 1 1 7 100% 
% 71% 14% 14% 100% 

Alta Regular 

partici :Jación participación No Total 
fo fe fo fe fo fe fo fe 

Si tiene 5 4.29 1 0.86 o 0.86 6.00 6.00 
No tiene o 0.71 o 0.14 1 0.14 1.00 1.00 

Total 5 5.00 1 1.00 _1 1.00 7.00 7.00 

X2 = 7,00 

Grados de Libertad: (3-1)(2-1) = 2 

Para g.l = 2 y alfa= 0,05 viendo en la tabla 59 se tiene un valor de 5,991. 

Inferencia comentario: 
En función de las repuestas obtenidas de las encuestas, la mismas que 
han sido expresadas en términos porcentuales en el cuadro de 
estadística y a la prueba de hipótesis aplicada en las tablas de 
contingencia se puede deter-minar lo siguiente: 

a. Puesto que el valor calculado de Chi -cuadrado sale 7,00 y no
se encuentra en la región de aceptación 5,99, se rechaza la
hipótesis nula al nivel de significancia de 0,05

o 

Región de 
Rechazo 

5,99 7,00 X 

b. Al rechazar la hipótesis nula se concluye que La aplicación
sistémica de la Metodología en la corporación, contribuirá a
mejorar la gestión de reducción de mermas y productos
deteriorados importados.
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c. Del total de la muestra el 86 %, manifestó que si tiene un
comité de reducción de mermasen las importaciones.
d. Del total de Ja muestra, el 71 % manifestó que la frecuencia
para analizar el plan de reducción de mermas era alto o inmediato.

Pregunta 4: 

¿ Cuenta con un costeo que considere sistémicamente el costo real del
proceso de de importación desde el punto exportador a su puesta en 
disponibilidad en el país importador?

a. Si ( )
b. No ( )
¿Estaría de acuerdo en diseñar un costeo tal que evalúe sistémicamente el

costo real global de todo el proceso? 
a. Si ( ) 
b. No ( ) 

Aplicación de la estadística a la prueba de hipótesis: 
Ho: ldem a la pregunta 3. 

Si Necesito No necesito 
Si Tengo 3 .... o 

No Tengo 4 o 

Total 7 o 

% 100% 0% 

Total % 

3 43% 
4 57% 
7 100% 

100% 

El 100% está de acuerdo en que necesita un costeo sistémico para toda 
la cadena de Distribución Física Internacional, pará el mejoramiento de la 
gestión de costos. 

Pregunta 5: 

Dentro del esquema organizacional de la corporación: 
¿ Qué nivel de prioridad le está dando Ud. a la gestión de reducción de 

mermas o acondicionamiento de productos importados? 
a) No importante o indiferente.
b) Poco importante
c) Importante
¿El manejo de las mermas o acondicionamientos de los productos
importados en su filial es llevado a cabo por personal capacitado que sea
capaz de lograr los objetivos, programas, tácticas y operaciones que
acuerden coherentemente con el plan de gestión integral en su sede?
a) Personal no calificado
b) Personal poco calificado
c) Personal adecuadamente calificado
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Aplicación de la estadística a la prueba de hipótesis: 

Ho: "La especialización del personal del área a cargo de la DFl en cada uno 
de los filiales de la corporación, no permitirá garantizar la calidad del 
servicio ofrecido" 

Personal 
Personal Poco 

Calificado Caltficado Total 
Importante 6 o 6 86% 

No o 1, 1 14% 
Total 6 1 7 100% 

% 86% 14% 100% 

Personal. Personal 
CaHficado Poco Calificado 

fo fe fo fe fo fe 

Importante 6 5.1,4 o 0.86 6.00 6.00

No o 0.86 1 0 .14 1.00 1.00

Total 6 6.00 1 1.00 7.00 7.00

X2 = 7,00 

Grados de libertad= (2-1)(2-1) = 1 con alfa = 0,05 en la tabla 59 
se obtjene 3,84. 

Inferencia comentario: 
En función de las repuestas obtenidas de las encuestas, la mismas que 
han sido expresadas en términos porcentuales en el cuadro de 
estadística y a la prueba de hipótesis aplicada en las tablas de 
contingencia se puede deter-minar lo siguiente: 

Capítulo 7 

a. Puesto que el valor calculado de Chi - cuadrado sale 7 ,00 y no
se encuentra en la región de aceptación 3,84, se rechaza la­
hipótesis nula al nivel de significancia de 0,05 

o 

Región de 
Rechazo 

3,84 7,00 X 
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b. Al rechazar la hipótesis nula se concluye que "La
especianzación del personal del área a cargo de la DFI en cada
uno de los filiales de la corporación, permitirá garantizar la
calidad del servicio ofrecido"

c. Del total de la muestra el 86 %, manifestó que es importante
dar prioridad a un plan de gestión para la disminución de
mermas de los productos importados.

d. Del total de la muestra, el 14 % manifestó que no era
importante dar prioridad a un plan de gestión para la
disminución de mermas de los productos importados.

Pregunta 6: 

Considera ud. que su filial debe comunicar los faltantes en el tema de la 
sensibilización a los trabajadores en el manejo de las mermas y 
acondicionamiento de productos de forma 

a. Permanente
b. Mensualmente
c. Semestralmente o mayor

Si ha mencionado alguna alternativa de la pregunta anterior. Considera ud. 
cree que la elección adoptada incrementará la participación del mercado de 
vuestros productos. 

a. Alto

b. Regular
c. Bajo

Aplicación de la estadística a la prueba de hipótesis: 

Ho: "La orientación al cliente en toda la corporación no permitirá incrementar 
los ingresos al tener los productos en el momento requerido y 
generar ahorros en el envío, transporte y recepción" 

Alto Regular Total % 

Permanente 6 o 6 86% 

Semestral o 
mayor 1 o 1 14% 

Total 7 o 7 100% 

% 1 100% 0% 100% 
1 

El 100 % cree que la orientación al cliente en toda la corporación 
permitirá incrementar los ingresos al tener los productos en el 
momento requerido y generar ahorros en el envío, transporte y

recepción. 
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Pregunta 7 
¿Actualmente su filial tiene disponibilidad tardía de productos terminados
importados? 

a) Si ( )
b) No ( )

Considera Ud. que los tiempos de entrega estimados son adecuados a los
procesos realizados en la distribución física internacional.

a) Si ( )
b) No ( )

Aplicación de la estadistica a la prueba de hipótesis: 

Ho: "La aplicación sistémica de la Metodología en la corpor�ción, 
contribuirá a no mejorar la gestión de: 

a.1 Mayor confiabilidad de que las mercaderías llegarán al país importador 
satisfactoriamente de acuerdo a las especificaciones. 

a.2 Disminución del tiempo total desde el envío de la exportación hasta la
recepción del importador incluido el status del producto aprobado con
disponibilidad.

a.3 Evaluar técnica y económicamente, que el uso del sistema embalaje
reducirá los costos en las operaciones globalizadas en una corporación
multiproducto·

Adecuado No adecuado Total % 
Tardío o 6 6 86% 

No tardía 1 o 1 14% 
Total 1 6 7 1·00% 

% 14% 86% 100% 

Adecuado No adecuado Total 
fo fe fo fe fo fe 

Tardío o 0.86 6 5.14 6.00 6.00 
No tardía 1 0.14 o 0.86 1.00 1.00 

Total 1 1.00 6 6.00 7.00 7.00 

X2 = 7,00 

Grados de Libertad: (2-1)(2-1) = 1 para alfa = 0,05 en la tabla 59 se 
tiene 3,841. 

Inferencia comentario: 
·En función de las repuestas obtenidas de las encuestas, la mismas que
han sido expresadas en términos porcentuales. en el cuadro de
estadística y a la prueba de hipótesis aplicada en las tablas de
contingencia se puede deter-minar to siguiente:
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a. Puesto que el valor calculado de Chi - cuadrado sale 7,00 y no se
encuentra en la región de aceptación 3,84, se rechaza la hipótesis nula
al nivel de significancia de 0,05.

o 

b. Al rechazar la hipótesis nula se concluye que La aplicación sistémica de
la Metodología en la corporación contribuirá a mejorar la gestión de la
disminución del tiempo total desde el envio de la exportación hasta la
recepción del importador incluido el status del producto aprobado con
disponibilidad.

c. Del total de la muestra el 86 %, manifestó que se tiene disponibilidad
tardía de los productos importados.

d. Del total de la muestra, el 86% manifestó que los tiempos de entrega
estimados no son adecuados a los procesos realizados en la
distribución fisica internacional.

Pregunta 8: 

¿ Cuenta con procedimientos de especificación de las operaciones de
distribución fisica internacional?

a. Si ( )
b. No ( )
¿Estaría de acuerdo en que la especificación de las operaciones de la DFI

ayudará a reducir la variabilidad de las entregas de los productos? 
a. Si ( ) 
b. No ( ) 

Aplicación de la estadística a la prueba de hipótesis: 
Ho: Especificar los procedimientos para el diseño del embalaje para 

exportación basados en el enfoque al cliente en la corporación, no 
reducirá la variabilidad del producto. 

Si reduce No reduce Total % 

Si Tengo 4 o 4 57% 
No Tengo 3 o 3 43% 

Total 7 o 7 100% 
% 100% 0% 100% 

El 100% está de acuerdo en que necesita especificar las operaciones de 
distribución física internacional, para reducir la variabilidad del producto 
entregado. 
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CAPÍTULO 8 

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

8.1 CONCLUSIONES: 

8.1.1 Conclusión General 

De la contrastación de las hipótesis específicas 01,02,03, 04 y 05, 
obtendremos las conclusiones parciales 01,02,03, 04 y 05, y de éstas 
la siguiente conclusión globaí: 

"La aplicación de la metodología para la implementación de la norma 
ISO 3394 para el embalaje de exportación en cajas en una corporación 
multiproducto mejorara su posición competitiva" 

8.1.2 Concrusiones específicas: 

a) Del resultado del análisis de la información de los criterios de
estadística tabulada y de la tabla de contingencia (frecuencias_
observadas y esperadas) de la pregunta 3,4 y 7, y luego de haberse
comprobado que el valor de ji-cuadrado es mayor al valor crítico se
rechaza la hipótesis nula por lo que se concluye que la ·aplicación
sistémica de la metodología en la corporación contribuirá a mejorar ra
gestión de mercancías exportadas, implicando mayor confiabilidad al
cumplimiento de las especificaciones, disminución del tiempo de ciclo
de DFI y reducir costos en las operaciones globalizadas en la
corporación.

b) Del . resultado del análisis interpretación de la información de los
cuadros de estadística tabulada y de la tabla de contingencia
(frecuencias observadas y esperadas) de las pregunta 2 y 5, y luego
de haber comprobado que el valor ji-cuadrado es mayor al valor
crítico se rechaza la hipótesis nula por lo que se concluye que la
especialización del personal del área a cargo de la DFI en cada una
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de las filiales de la corporación permitirá garantizar a calidad del 
servicio ofrecido. 

c) Del resultado del análisis interpretación de la información de los
cuadros de estadistica tabulada y de la tabla de contingencia
(frecuencias observadas y esperadas) de las pregunta 1, y luego de
haber comprobado que el valor ji-cuadrado es mayor al valor critico se
rechaza la hipótesis nula por lo que se concluye que Si las filiales de
los paises cuentan con directivos con elevada capacidad gerencial en
el área de DFI, entonces la corporación podrá lograr un desarrollo
progresivo.

d) Del resultado del análisis interpretación de la información de los
cuadros de estadistica tabulada y de la tabla de contingencia
(frecuencias observadas y esperadas) de las pregunta 6, y luego de
haber comprobado que el valor ji-cuadrado es. mayor al valor crítico se
rechaza la hipótesis nula por lo que se concluye que La orientación al
cliente en toda la corporación permitirá incrementar los ingresos al
tener los productos en el momento requerido y generar ahorros en el
envío, transporte y recepción.

e) Del resultado del análisis interpretación de la información del cuadro
en la pregunta 8, la especificación de los procedimientos para el
diseño del embalaje para exportación basados en el enfoque al cliente
en la corporación, reducirá la variabilidad del producto entregado.

8.2 RECOMENDACIONES: 

8.2.1 A Nivel Corporativo 

a. No retroceder en volver a la antigua politica de comprar cajas
baratas y con propiedades mecánicas no adecuadas para soportar
todo el proceso de Distribución Física Internacional.

b. La presente tesis tiene un enfoque de reducción de mermas, lo cual
puede servirnos para analizar casos relativos a la distribución física

internacional.
c. Reevaluar anualmente las condiciones de disef\o de las cajas de

embalaje.
d. Mantener el enfoque desde el servicio al cliente, pensando en hacer

bien desde la primera vez.
e. Fomentar las Buenas Prácticas de Exportación. Enfoque al sistema

de gestión de la calidad, politicas ambientales, consecuente con los
residuos que se generan.

f. Apuntar a tener la certificación ISO 9000:2000 de gestión de la
calidad para las operaciones de distribución física internacional.
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g. Obligatoriedad de que el personal a cargo de la distribución física
internacional tenga la certificación del Curso de Mercancía peligrosa
lATA siendo responsables como Shipper.

h. Mantener actualizado las especificaciones de los embalajes.
i. Tener un software de Simulador de embalajes distribución de

productos.
j. Exigir a los proveedores de las cajas de cartón que tengan el equipo

para medir las propiedades especificadas o certificados de los
materiales en caso de ser importados.

k. Exigir a las empresas fabricantes de cajas de cartón que puedan
medir o garantizar que el Cobb del papel exterior o liner del cartón
sea menor de 155 g/m2

· tal como se ve en la página 30.
l. El enfoque debe ser ya no de "Costos" sino debe ser de "Utilidad" de

las operaciones. Ya no interesa saber el costo sino ahora se debe
saber si estoy ganando o perdiendo es decir la utilidad que obtengo
del esfuerzo.

m. Evaluación de la eficiencia volumétrica y gravimétrica.
n. Seguir innovando los diseños en base a la investigación.

8.2.2 Nivel Nacional 

a. El presente estudio de cajas de embalaje y pallet, const1tuye un
know how de una categoría de commodities para realizar
exportaciones confiables.

b. Creación del Instituto de Certificación de Embalaje Aéreo para
certificar embalaje para mercancías peligrosas acreditado en
IAT A en Perú.

c. El gobierno debe fomentar un software para las empresas
exportadoras de acceso al simulador On-Line o standalone, para
las empresas exportadoras. Un ERP On Line para todos los
procesos de la empresa. Para los que estén al día en sus
impuestos.

d. Reforzar al instituto Peruano de Envases y Embalajes.
e. Las Universidades y Centros de Instrucción Superior deben

enfocar sus esfuerzos al sector exportador.
f. El estado debe poner topes máximos de tasas de interés

bancario comercial.
g. Cambio del sistema de direcciones en el Perú, deben ser por

coordenadas como en Miami-USA o Colombia, para dar celeridad
a los despachos de productos.

h. Celeridad en los litigios en el Poder Judicial, que afectan al sector
comercial.
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8.3 EPÍLOGO: 

8.3.1 El nuevo enfoque Cumbre de la Producción 2004 

En julio del 2004, el Ministerio de la Producción organizó la Cumbre de la 
Producción donde expositores internacionales presentaron las tendencias 
mundiales de Ciencia, Tecnología y Producción. 

Notándose que en los países subdesarrollados se conoce de mucha 
ciencia pero no hay un estrecho lazo entre los centros superiores que 
enseñan ciencias y sus frutos que son las tesis. 

8.3.2 Nexo entre Ciencia, Tecnología e Industria en el mundo: 

Enfoques: 

a) En la figura 128 se ve la situación de los Países Subdesarrollados.

b) En la figura 129 se ve la situación actual de los Países Desarrollados,

con una total integración en la cadena entre Ciencia, Tecnología e
Industria de Servicios o Productos.

Fuente: ICS UNIDO. Por: Raymond Tavares. 
lnternational Centre for Science and High Technology 
United Nations Industrial Development Organization. 
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Centros de Tecnología y 
Universidades 

AJENOS A LA 
REALIDAD DE SU PAÍS 

Tradicional 

Figura 128 Realidad de los Países Subdesarrollados 

Fuertes vínculos 

Vínculos 

Pocos vínculos 

Tradicional 

Fuente: Cumbre de la Producción. Jockey Plaza. Julio 2004.Perú. 
www.ics.trieste.it 

CIENCIA INDUSTRIA 

Figura 129 Cadena entre la Ciencia-Tecnología-Industria en los países 
desarrollados 

Fuente: Cumbre de la Producción. Jockey Plaza. Julio 2004.Perú. 
www. ics. trieste. it 

8.3.3 Estrategia para la competitividad de la Producción: 
El· enfoque de las nuevas tesis se debería orientar en base a los objetivos 
estratégicos para la competitividad nacional. Cumbre de Producción 2005. 
Ministerio de la Presidencia del Perú y Ministerio de la Producción. 
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Proyecto de Apoyo para Meiorar la Oferta Productiva y Facilitar el Comercio Exterior. 
Presidencia del Consejo de Ministros 

Anuncio General de Adquisiciones. Convenio de préstamo Nº 7177-PE 

El Gobierno de la República del Perú, a través de la Presidencia del Consejo de Ministros, 
ha recibido un préstamo equivalente a US $ 20 millones, y se propone utilizar estos fondos 
para la adquisición de bienes, servicios conexos y contratación de los servicios de 
consultoría en el marco de este Proyecto. 

El Proyecto, que para fines prácticos será referido como << Proyecto de Apoyo para Mejorar 
la Competitividad >> (PAMC), comprende cinco componentes básicos, y prevé un amplio 
espectro de estudios, consultorfas, diset'\os, equipamiento y/o implementaciones, programas 
de capacitación y promoción, en las siguientes áreas: 

Componente 1 - Mejora en los- Marcos Institucionales para promover las 
Exportaciones 
(a) La generación de capacidad exportadora de las empresas y regiones, a nivel nacional;
(b) El fortalecimiento de la capacidad de promoción comercicll en el exterior y apertura de

mercados;
(c) El diseno e instauración del programa nacional de proveedores (cadenas productivas);

y
(d) Iniciativas para la promoción de la inversión privada.

Componente 11- Adopción e implementación de Prácticas Efectivas de Calidad 
(a) La promoción de la calidad: normalización, acreditación y adopción de buenas

prácticas;
(b) El fortalecimiento de los servicios de certificación sanitarias;
(c) La reestructuración del modelo de los centros de innovación Tecnológica (CITE).

Componente 111- Mejora en et Acceso al Financiamiento de tas Exportaciones 
(a) El fortalecimiento del sistema concursa!; y,
(b) Estudios sobre restricciones de las PyMEs en el acceso al financiamiento.

Componente rv - Reducción de Costos Logistlcos y Mejora de Servicios e
Infraestructura Pública
(a) El mejoramiento de los servicios de infraestructura y logistica del comercio exterior:

análisis <<missing markets>> para la inversión privada; desarrollo de un centro de
servicios logfsticos y/o multimodal en Lima, estudio de los puertos y accesos al Callao
y otras regiones, u flujos comerciales;

(b) La optimización del sistema de mantenimiento de carreteras;
(e) El mejoramiento de la supervisión y regulación de los servicios públicos de transporte

privatizados; y,
( d) El fortalecimiento del sistema de inteligencia y control de Aduanas.

Componente V - Desarrollo de la Estrategia de Competitividad 
(a) Apoyo a la Secretaria Técnica del Consejo Nacional de Competitividad para el

desarrollo del Plan Nacional de Competitividad; y,
(b) La promoción ambiental (normas y sistemas de gestión) estudios de impacto ambiental

en cadenas productivas y estratégicas.

Unidad Coordinadora del PAMC. Jr. Manco Cápac 979. Miraflores 
Correo Electrónico: pamc@pcm.gob.pe 

· Publicado el 10 de octubre del 2004. Lima. Diario El Comercio. Página b14.
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GLOSARIO DE TERMINOS 

Nota del tesista, a las definiciones que se les ha colocado un asterisco (*) 
corresponden a ISO 9000: 2000 "Sistemas de gestión de la calidad -
Fundamentos y vocabulario". 

Principios del Tesista: 
a) Principio Phillip: consta de 2 reglas: la PH se pronuncia como F y la doble

LL se pronuncia como u� L. Entonces la citada palabra se pronuncia
"Filips"
Ej.: Pallet, se pronuncia "palet". 

b) Principio Habich: la H se pronuncia como J. Entonces la citada palabra
se pronuncia como "Jabich"

g Principio de Cognado: Toda palabra que no exista en el español, pero 
que se escriba y se pueda leer de acuerdo a las reglas gramaticales del 
castellano y los principios Phillip y Habich, entonces será utilizada en la 
presente tesis. 
Ej. 1 : Flash point se pronuncia "Flash point". 
Ej. 2: Bulk se pronuncia "bulk" 

d) Principio ítem Master: a criterio del autor, los ténninos importantes serán
únicos dado que su multiplicidad generan confusión.

asap: pedido muy urgente, de las siglas en inglés "as soon as posible". 

avisperos: véase casilleros. 

almacén físico: edificio o local en el cual se depositan mercancías o 
materiales, usualmente en anaqueles o racks. 

almacén lógico: área de terreno liso en el cual se ha demarcado o pintado 
celdas sobre el piso con la finalidad de depositar las mercancías 
ordenadamente, usualmente paletizada. 

balanced scoredcard (BSC): algunas traducciones se refieren como 
"Cuadro de mando integral" o "Tarjeta de valoración equilibrada". Es la más 
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moderna herramienta para la gestión de indicadores de las empresas, 
creado por Norton y Kaplan. 

BCT: Box Compression Test. Es el ensayo de compresión de la caja de 
embalaje. 

BPCS: es un software basado en ERP aplicado a los negocios. Mayor 
información en www.bpcs.com. 

bulk: son los materiales a granel, ya sea en forma líquida o sólida. Ej. líquido 
de perfume listo para envasar, crema de lápiz labial. 

cadena de abastecimiento: ver Supply Chain Management o SCM. 

cadena de suministros: ver Supply Chain Management o SCM. 
-

calidad*: grado en el que un conjunto de características* inherentes cumple 
con los requisitos. 

carga unitarizada: del inglés unit load, se refiere en convertir en paquetes a 
la carga tal que sea fácilmente tr�nsportable. 

característica*: rasgo diferenciador. 
Nota 1: Una característica puede ser inherente o asignada. 
Nota2: Una característica puede ser cualitativa o cuantitativa. 
Nota3: Existen varías clases de características: 

físicas( por ejemplo, características mecánicas, eléctricas, químicas o 
biológicas). 
sensoriales, (por ejemplo, relacionadas con el olfato, el tacto, el gusto, 
la vista y el oído). 
de comportamiento, (por ejemplo, cortesía, honestidad, veracidad). 
de tiempo, (por ejemplo, puntualidad, confiabilidad, disponibilidad). 
ergonómicas, (por ejemplo, características fisiológicas, o relacionadas 
con la seguridad humana). 
funcionales, (por ejemplo, velocidad máxima del avión). 

casilleros: en Colombia los llaman "Avisperos". Son arreglos de cartones 
entrecruzados con el fin de ordenar el embalaje. Están compuestos por 
separadores longitudinales, separadores transversales y ocasionalmente por 
separadores de piso. 

CDP: es eJ Centro de Distribución o la filtal que distribuye los productos al 
cliente final a nivel nacional, 

Cobb: se refiere al Método de Cobb según la norma ISO 535: 1991. Ensayos 
para materiales del cartón corrugado para determinar la absorción de agua. 

conformidad *: cumplimiento de un requisito. 
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container: anglicismo de Contenedor 

core: actividad principal 

corporación (según RAE): Empresa, normalmente de grandes dimensiones 
en especial si agrupa a otras menores. 

CPAC: Centro de Producción. Es la filial que convierte los insumos en 
productos terminados. 

customización (origen anglosajón: custom): refiérase a personalización del 
producto o servicio a requerimientos del cliente. 

customizar: personalizar o de acuerdo con los detalles indicados por el 
cliente. 

dangerous goods: se refiere a las mercancías peligrosas clasificadas por 
IATA. 

defecto*: incumplimiento de u11 requisito asociado a un uso previsto o 
especificado. 

desconchado (palabra de uso en Venezuela): refiérase a pelado, 
descascarado, despellejado. Defecto de acabado de un artículo. 

DFI: Distribución Física Internacional. 

dumm.y: (inglés) algo que tiene la apariencia de real. Puede ser un arquetipo 
o prototipo.

Economic Chain Management Total (ECMT): es la gestión de la cadena 
económica total de la empresa en la cual se enfoca a la empresa y se 
controla en base a los resultados financieros por tipo de actividad. La SCM y· 
la GSCM es sólo una parte para gestionar la ECMT. Es la gestión de la 
cadena económica de costos totales creado por Peter Drucker. 

ECT: Edge crush test. Es el ensayo de colapsamiento del cartón colocado al 
canto. 

empresa: nos referiremos en la tesis a las empresas con fines de lucro. 

enfoque sistémico: perteneciente o relativo a la totalidad de un sistema 
general por oposición a local. Perteneciente o relativo a un organismo en su 
conjunto. Es analizar las partes o el todo del sistema. 

enfoque sistemático: que sigue o se ajusta a un sistema. Es la ejecución 
planificada de la implementación o complementación de un sistema. 
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especificación *: documento que establece requisitos. 

expertise: persona con know how obtenido en base a la experiencia. 

FIFO: First In First Out. Primero en entrar primero en salir. También es 
conocido como PEPS. 

Flash point: refiérase a la temperatura de inflamación de un material por 
acción de la temperatura mediante un ensayo controlado. Mayor 
infonnación en el reglamento de mercancías peligrosas de 1A TA. 

handling (en español manutención): manipulación sin intención negativa, 
relativa a la distribución física internacional de bienes. Tiene un significado 
más amplio que "manutención" dado que el handling se refiere a su 
operación en cualquier parte de la cadena de Ja Distribución Física 
Internacional. 

-

IATA: lnternational Air Transport Association. Su traducción es Asociación 
Internacional de Transporte Aéreo. 
IMO: lntemational Marítime Org�nization. Su traducción es Organización 
Marítima Internacional. 

ISO: lntemational Organization for Standardization. www.iso.ch 

JIT: siglas de Just in Time. Significa: Justo a Tiempo. 

know how: conocimiento de cómo hacer algo eficientemente y eficazmente. 
Expertise. 

manipulación: 1. tr. Operar con las manos o con cualquier instrumento. 
2. [tr.]Trabajar demasiado una cosa, sobarla, manosearla.

Debido a su significado de uso ambiguo de la Real Academia Española, se 
utilizará la palabra manipulación para una mala acción manual, salvo lleve -
un complemento que le cambie su sentido. 
Se utilizará la palabra handling para la manipulación para fines de la 
distribución física internacional. 

manutención (en inglés handling): Conjunto de operaciones de almacenaje, 
manipulación y aprovisionamiento de piezas, mercancías, etc., en un recinto 
industrial. 

maquiladora: fábrica que no es propiedad de la corporación dueña de los 
productos que manufactura, siendo un socio estratégico o stakeholder de la 
misma. 

MKT: abreviatura de Marketing. 
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MSDS: Material Safety Data Sheet. Es la Hoja de Seguridad del Material 
definido por IATA. Es la hoja(s) que indica la peligrosidad de un material o 
producto bajo ciertas condiciones. La presente información es necesaria 
para su transporte aéreo. 

no Conformidad*: incumplimiento de un requisito. 

Operaciones Globalizadas (del inglés Global Operations. Según Philippe -
Pierre Domier): "Es el proceso de planificar, implementar, controlar el flujo y 
almacenamiento de insumos, productos en proceso, productos terminados, 
relacionando información desde el punto de origen hasta el punto de 
consumo para satisfacer los requerimientos del cliente globalizado mientras 
usamos eficientemente los recursos globales de la firma. 

outsourcing: proveedor de servicios externo. Contribuye a la misión de la 
empresa que lo contrata. 

packaging: relativo a envases y embalajes. 

packing list es el listado indicando fecha, destino, origen, medio de 
transporte, las unidades por em�ªlajes, pesos netos, pesos brutos parciales 
y totales del envío de exportación o importación. Los criterios usuales son 
por tipo de caja, tipo de pallet o por producto o por familia de producto (o por 
tipo de arancel), según lo requieran. 

paletizar: estibar la carga en una parihuela. 

pallet (palabra de origen inglés): parihuela para exportación. Su plural es 
pallets. 

panoplia: colección de muestras físicas autorizadas de un producto o 
componentes en las que se indica el tipo de defecto de acabado que se 
aprueba o se desaprueba. Dado su uso, las panoplias se actualizan cada 
cierto período. Son importantes para el control de la calidad con el mismo · 
criterio en todas las filiales de una corporación. 

parihuela: 
Plataforma para trasladar los bienes físicos de una compañía. También se le 

llama: paleta, pallet, palet o tarima. Internacionalmente se le llama "pallet". 

Otra definición de parihuela es: plato típico del Perú cuya preparación 
consiste en una sopa con alta concentración de pescados y mariscos. 

partner (Business Partner): se refaere a los socios estratégicos de la 
empresa, que ofrecen coordinadamente productos complementarios a 
nuestros clientes. 
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pilo (palabra de origen: Colombia): se refiere a las personas que son 
inteligentes, emprendedoras, que aprenden rápido y fácilmente. La 
expresión usual es: ¡Qué pilo! 

picking: es la acción de recolectar productos (usualmente almacenados) 
para su despacho. Usualmente se realiza de acuerdo un listado o list.

proceso*: conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que 
interactúan, las cuales transforman elementos de entrada en resultados. 
Nota 1. Los elementos de entrada para un proceso son generalmente 
resultados de otros procesos. 
Nota 2. Los procesos de una organización son generalmente planificados y 
puestos en práctica bajo condiciones controladas para aportar valor. 
Nota 3. Un proceso en el cual la conformidad del producto resultante no 
puede ser fácil o económicamente verificada. Se denomina habitualmente 
"proceso especial". 

proceso físico: proceso _que implica uso o transformación física de 
materiales. 

proceso lógico: proceso que implica uso o transformación de información o 
data. 

PT: refiérase a producto terminado. Su plural es PTs. 

Pyme: Significa Pequeña y Mediana Empresa. Su plural es: Pymes. 

realimentación (en inglés feedback): el Dr. Cipriano Torres prefiere su uso 
en vez de "retroalimentación". Retorno a la entrada de una parte de la salida 
de una máquina o sistema o proceso, para mejorar1o o controlar1o. 

requisito*: necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u 
obligatoria. 
Nota 1. "Generalmente implícita" significa que es habitual o una práctica 
común para la organización, sus clientes y otras partes interesadas que la 
necesidad o expectativa bajo consideración esté implícita. 
Nota 2. Pueden utilizarse calificativos para identificar un tipo específico de 
requisito. Por ejemplo, requisito de un producto, requisito de gestión de la 
calidad, requisito del cliente. 

retroalimentación: ver realimentación. 

rollcontainer: carrito de uso manual normalizado para cajas o bandejas o 
envases o embalajes de acuerdo con la norma ISO 3394. 

SAP: es un software basado en ERP aplicado a los negocios. Mayor 
información en www.sap.com. 
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satisfacción de cliente*: percepción del cliente sobre el grado en que se 
han cumplido sus requisitos. 
Nota 1. Las quejas de los clientes son un indicador habitua� de una baja 
satisfacción del cliente, pero la ausencia de las mismas no implica 
necesariamente una elevada satisfacción del cliente. 
Nota 2. Incluso cuando los requisitos del cliente se han acordado con el 
mismo y éstos han sido cumplidos. Esto no asegura necesariamente una 
elevada satisfacción del cliente. 

Seis Sigma (SS) en inglés Six Sigma, es una metodologia para mejorar la 
eficiencia en la producción reduciendo la cantidad de productos defectuosos. 

soportar (palabra de uso en Colombia): significa dar soporte, dar ayuda, dar 
apoyo. Ej ... ¡Cómo le puedo soportar!", se refiere a cómo le puedo dar apoyo. 

stakeholder: integrante de gran relevancia en el negocio, puede ser recurso 
humano (internos), proveedores y aliados estratégicos externos (partners). 

-

Supply Chain Management (SCM): es la .. gestión o administración de la 
cadena de abastecimiento" o la "gestión o administración de la cadena de 
suministro". 

Global Supply Chain Management (GSCM): es la administración de la 
cadena de abastecimiento para el mundo globalizado. 

third party (third party logistic o 3PL): se refiere a un proveedor externo 
de servicios logísticos que contribuye a la misión de la empresa que lo 
contrata. 

uv� ultravioleta. 
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MATRIZ DE CONSISTENCIA 

TEMA: UNA METODOLOGÍA PARA LA IMPLEMENTACIÓN DE LA NORMA ISO 3394 PARA EL EMBALAJE DE EXPORTACIÓN EN CAJAS EN UNA 
CORPORACIÓN MUL TIPRODUCTO 

AUTOR: JAIME EGÚSQUIZA 

PROBLEMAS 

ProbJemaErincigal 
¿En qué medida la aplicación 
de la metodología para la 
implementación de la norma 
ISO 3394 para el embalaje de 
exportación en cajas en una 
corporación multiproducto 
mejorará su posición 
competitiva? 

Problema Secundario 1 
¿En qué medida la aplicación 
sistémica de la Metodología 
permitirá mejorar a la 
Corporación en sus 
operaciones de DFI? 

Problema Secundario 2 
¿En que medida la 
especialización del personal 
del área encargado de las DFI 
permitirá garantizar la calidad 
del producto? 

Anexo 01 

IMPORTANCIA 

El presente trabajo, aplicado a las 
corporaciones, es un ejemplo para 
las pequeñas y medianas empresas 
que busquen incursionar en el 
Comercio Internacional y "Salir a 
Ganar", ganando nuevos 
mercados, clientes, así como al 
incremento de la utilidad y, sobre 
todo, que los importadores 
vuelvan a solicitar nuestros 
productos garantizando la 
sostenibilidad del negocio y no 
terminen con úna única 
exportación, ni el sabor amargo de 
un litigio por productos averiados 
en el proceso de exportación. 

Imoortancia Social: 
La metodología mejorará el 
comercio internacional, lo cual 
implica mejorar la calidad de vida 
de las personas al generar 
mayores puestos de trabajo, 
además de sacar provecho a la 
globalización competitivamente. 

OBJETIVOS 

Qbjetivo General 
Desarrollar una metodología 
para la implementación del 
embalaje de exportación en cajas 
bajo la norma ISO 3394 para 
una Corporación Multiproducto, 
tal que le permita mejorar su 
posición competitiva. 

Objetivo Esgeclfico 1 
Determinar en qué medida la 
aplicación de la metodología 
permitirá mejorar sus 
operaciones en la confiabilidad, 
prontitud y reducción de costos 
en laDFI. 

Objetivo Esgec!fico 2 
Precisar cómo la especialización 
del personal del área encargado 
de los DFI permitirá garantizar 
la calidad ofrecida en dicha 
gestión. 

HIPÓTESIS VARIABLES JUSTIFICACIÓN 

Hi12ótesis de Trabajo: Variables Inderu.ndientes El presente trabajo se 
La aplicación de una Disefto Sistémico realizó con el fin de que 
metodología para la las corporaciones 
implementación la norma ISO mejoren su posición 
3394 para el embalaje de Variables D!mendientes competitiva al tener la 
exportación etli cajas en una Posición Competitiva seguridad de 
corporación multiproducto cumplimiento de las 
permitirá mejorar su posición fechas programadas de 
competitiva. Variables Intervinientes entrega Asimismo, la 

Operadores Logísticos inversión en recursos 
que luego serán de 
utilidad en la filial del 

Higótesis Secundaria 1 país importador, eil el 
La aplícación sistemica de una entorno cambiante y 
metodología citada en la dentro de una economía 
corporación permitirá mejorar su gíobalizada. 
gestión de: 

a Mayor confiabilidad en sus 
envíos. I 

b. Disminución del tiempo
total de envío.

c. Reducir los costos a nivel
total.

Higótesis Secundario 2 
La especialización del personal 
del área a cargo de la DFI en 
cada uno de los filiales de la 
corporación permitirá garantizar 
la calidad del servicio ofrecido. 

Sigue ... 
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MATRIZ DE CONSISTENCIA 

TEMA: UNA METODOLOGÍA PARA LA IMPLEMENTACIÓN DE LA NORMA ISO 3394 PARA EL EMBALAJE DE EXPORTACIÓN EN CAJAS EN UNA 

CORPORACIÓN MUL TIPRODUCTO 

PROBLEMAS IMPORTANCIA 

Problema Secundario 3 lmQQrtBncia Ambiental: 
¿En qué medida la capacidad La reducción de mermas nos 
gerencial de los directivos de evitará la proliferación de 
la corporación en tomo a las desperdicios y la reutilización de 
DFI, permitirá el desarrollo embalajes (pallets y cajas) 
progresivo de la misma contribuirá a disminuir los 

desperdicios, además de estar 
cumpliendo con las 
reglamentaciones de comercio 

emblema Secundario 4 internacional, en especial de la 
¿De qué manera la orientación Unión Europea UE y así evitar las 
al cliente de las áreas barreras paraarancelarias. 
relacionadas a las DFI 
permitirá incrementar los lmQQrtancia Éconómica: 
ingresos en la Corporación? Aumentarán las utilidades de las 

corporaciones retribuyendo en 
beneficio de sus trabajadores, 
familia, empresa, Estado y 
región .. 

Problema Secundario 5 
¿En qué medida la 
especificación de los 
procedimientos basados en el 
enfoque al cliente permitirá 
reducir la variabilidad del 
producto? 

Anexo 01 

OBJETIVOS 

Objetivo Es12ecificQ 3 
Determinar la capacidad 
Gerencial de los directivos de la 
Corporación en el área de la DFI 
que posibilite el desarrollo 
progresivo de la misma 

Objetivo E�12-ecifico_ 4 
Determinar de qué manera la 
orientación al cliente en la 
corporación, para el disefto del 
embalaje, permitirá incrementar 
los ingresos en la Corporación. 

Objetivo Es12ecifico 5 
Especificar los procedimientos 
para el disefto del embalaje para 
exportación basados en el 
enfoque al cliente en la 
corporación, reduzca la 
variabilidad del producto. 

IIlPÓTESIS VARIABLES JUSTIFICACIÓN 

Hi12ótesi� Secundario 3 
Si las filiales de los países 
cuentan con directivos con 
elevada capacidad gerencial en 
el área de DFI, entonces la 
corporación PQdrá lograr un 
desarrollo progresivo. 

Hio.ótesis-8ecundaria 4 
La orientación al cliente en toda 
la corporación permitirá 
incrementar los ingresos al 
tener los productos en el 
momento requerido y generar 
ahorros en el envio, transporte y 
recepción. 

I 

Hi12ótesis Secundaria 5 
La especificación de los 
procedimientos pata el diseflo 
del embalaje para exportación 
basados en el enfoque al cliente 
en la corporación, reduzca la 
variabilidad del producto. 
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:STANDARD ISO 3394-1984 (El 

ensions of rigid rectangular packages 

ges 
Transport 

pe and field of applicati.on 

onal Standard sets forth a series of dimensions 
rectangular transport packages, based on the 

plan dime�sion (module) of 600 mm x 400 mm 
X 15.75 in). 

inition 

n dimensions: The dimensions of the rectangle de­
a horizontal surface · by the four vertical planes 

at right angles which endose a transport package 
ing on that surface. ( See the figure.) 

Figure - Plan dimensions 

ple 

outside dimensions (length and widthl of 
shall be obtained by rnultiplying or dividing 

lan dimension by an lnteger. 

ions 

dímensíons calculated following the principies 
set forth ín the table and the diagrams on the 

02 

5 Height 

The height o-f the transpon packages is lett to the discretion of 
the user. 

6 Tolerances 

The plan dimensions and all the derived dírnensions are 
ma)(lmum dimensions for filled transport packages. 

.. 

Table - Dimensions of transport packages 

-

Multiples 

mm in 

1 200-< 1 000 47.25 39.37 
1 200 x 800 47.25 "31.50 
1 200 >< 600 47.25 >< 23.62 
l 200 :< 400 47.25 X ]5.75 

80() X 600 31.50 x 23.62 

Module 
mm in 

600 x 400 23.62 X 15.75 

Subrnultiples 
mm In 

600 X 40() 23.62 X 15.75 
300 >< 400 11.81 15.75 
200 X 40() 7.88 X 15.75 
150 x 400 5.90x 15.75 
120 .· 400 4.72" 15.75 
600 >< 200 23.62 X 7 .87 
300 200 11.81 X 7.87 
200 X 20() 7.88 X 7.87 
15() X 20() 5.90 X 7.87 
120 X 20() 4.72 7.87 
600 X 133 23.62 x 5. 25 
300 >< 133 11.81 X 5.25 
200 X 133 7.88 X 5.25 
150 X 133 5.90 X 5.25 
120 X 133 4.72 >< 5.25 
600 X 100 23.62 3.93 
300 100 11.81 X 3.93 
200 X 100 7.88 :x 3.93 
150 X 100 5.90 X 3.93 
120 X 100 4.72 X 3.93 

NOTES 

The multiples and submultiplos are e.xamples calculated from 1he 
module, 600 mm>< 400 mm 123.62 In 15.75 ln). 
2 Dirnenslons in ínches are exac, equivolents, within 0.01, of di­
rncnsions given In millimetres. 

1 
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Examples of combination multiples and submultiples. arranged to interlock 

2 

Anexo 02 

1 2m """ >e • lllffl Muldple, G mm >e 2GO mm Submuftlpte 
f.,.25 in>< 39.37 in), (15.75 in X 7.fIT in) 

-

1 2DO mm x 1 000 mm Mutdple. a mm x 2GO mm Submuttiple 
(.,,25 in)( YJ.3'1 in), (16.75 in X 7.fIT in) 

·-

-
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Multlples 

1 

1 20() � 1000 (47.25 X 39.37) 

1 200 x800 (47 .25 X 31.50) 

1 200x600 (4 7.25 X 23.62) 

1 200 x400-( ,:/,'E, x15.75) 

800x 600 
(31.50 x23.62) 

Anexo 02 

600x400 
(23.62 x15."J5.) 

Submultiples 

ISO 3394-1984 (El 

Oimensions in miUimetres 
(inch values in parenthesesl 

600 x 400 600 x200 - 600x133 600 x100 
(23.62 x15. '15), (23, 62 X 7.87) (23.62-x5°. 25) (23.62 X 3. 93)

. .

300 X 400 '300 X 20() 300 X 133 30() x10() 
(11.81x15.75) (11.&1x7.87J (11.81x 5.25) (11.81x3.93J 

1 

-

200x 400 200 x200 · 200 JC'l33 · 200 x1JO 
(7.88x'6.75,) ( 7.88x7.87) (7.88x5.2S) (7.88 x 3.93) 

150•400 150x� 150x133 1SOx0> 
( 5.90 x15.75) ( 5. 90x 7.frl) ( 5. 90 x5.25) · ( 5. 90 x 3. 93) 

120 x-40() 120 x200 120 JC'l33 120 X 10() 
(4.72x15.75) (4.72'x7.87) (4.72 x5 .. 25) (4.72 x 3.93) 

3 
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DISENO DE ENVASES Y EMBALAJES E.COLOGICOS 

PRINCIPIOS BÁSICOS 
Un diseño de envases y embalajes que tenga 
medioambientales supone lo siQuieRte: 

en cuenta las preocupaciones 

1 Reduci'r el· peso de los envases v embalajes 
2 Modificar los procesos de producción, utilizando tecnotogías limpias y 

eliminando el plomo de las soldaduras 
3 Elevar la eficacia en el' uso 

necesarios. 
de materiales, energía y otros recursos 

4 Reducir al mínimo los darlos y la contaminación ambiental que los recursos 
eleaidos puedan generar 

5 Reducir al mínimo los posibles riesgos a largo plazo que los recursos elegidos 
puedan generar 

6 Garantizar que la esf)eranza de vida prevista del envase o embalaje es la 
más apropiada, desde el punto de vista medioambiental, y que, durante tal 
período, el envase o embalaje cumplirá sus funciones operativas. 

7 Tener en cuenta los problemas que la eliminación de residuos de los envases 
o embalajes pueden generar

8 Asegurarse de que el envase o embalaje, su apariencia, y las instrucciones 
de uso del producto promueven la eficacia y la inocuidad para el medio 
ambiente 

9 Reducir al mínimo molestias como el ruido o los olores desagradables que 
pueden afectar a clientes o transeúntes 

10 Reducir al mínimo los posibles riesgos para la salud y l'a seguridad de los 
usuarios del producto o del envase. 

MATERIALES 
Las siguientes preguntas, relativas al uso de materiales en la fase de producción de 
un envase o embalaje, deben responderse en la fase de diseño: 

1 ¿Hay algún modo de obtener y comprobar ta información sobre el impacto 
medioambiental de los diversos materiales de envasado v embalaje? 

2 ¿Se ha reducido al mínimo la cantidad total de materiales que deben 
utilizarse? 

3 ¿Existe una alternativa a los materiales que procedan de una fuente no 
sostenible? 

4 ¿Se ha considerado la posible contaminación generada por los materiales 
durante la fabricación o eliminación de los residuos? 

5 ¿Son los materiales propuestos los más eficaces desde el punto de vista del 
consumo de energía, tanto en la fabricación como en la eliminación? 

6 ¡ Se ha considerado detenidamente la utilización de materiales reciclados? 
7 ¿un cambio en los · materiales seleccionados darla lugar a un aumento 

significativo de los costos de or:oducción o eliminación? 
8 ¿Se corre el riesgo significativo de que una l'egislación que limite el uso de los 

materiales seleccionados se promulgue en ef mercado objetivo? 
sigue Anexo 3 ... 
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ENERG(A 
Las siguientes preguntas, relativas al uso de energía durante la producción 
de envases y embalaies, han de responderse en la fase de diseño: 
1 ¿Es posible que la energía utifizada sea gravada de impuestos de tal 

modo que quede reducida la competitivrdad del envase y embalaje en 
cuestión? 

2 ¿Puede la modificación o la adaptación del diseño reducir el consumo 
de energía? 

3 ¿Se reducirá el consumo de energía si se perfeccionan los sistemas de 
seguimiento y control? 

4 ¿Pueden recuperarse las emisiones de calor excesivas o la energfa 
libetiada en demasía? 

CUESTIONES RELACIONADAS CON LA GESTIÓN DE RESIUUOS 
Las siguientes preguntas, relacionadas con la valorización de materiales en 
la eliminación de residuos de envases y embalajes, deben responderse en la 
fase de diseño: -

1 ¿Se ha analizado ef diseño del envase y embalaje, desde et punto des 
vista del flujo total de residuos generados en el centro de fabricación? 

2 ¿Se contempla en el diseño la posibilidad de reparación o reutilización 
del envase y embalaje en caso necesario? 

3 Una vez que el envase o embalaje haya cumplido su propósito inicial, 
¡_puede dársele una segunda utilidad? 

4 ¿Se ha diseñado el envase o embalaje para simplificar el desmontaje 
de los materiales que los componen y, de. este modo, promover el 
reciclado o la recuperación de sus piezas para fines utilitarios? 

5 ¿Plantea problemas de reciclado la combinación de los materiales 
seleccionados? ¿Existen alternativas para la recuperación de los 
materiales? 

6 ¿Se han eliminado o aislado todos los componentes peligrosos para el 
medio ambiente? 

Anexo 3 OISE�O DE ENVASES Y EMBALAJES ECOLÓGICOS

Fuente: Centro de Comercio internacional UNCTAEJ-OMC. 
Diseno de Envases y Embalajes. Manual del utilizador profesional. 
ISBN 92-9137-166-1 Suiza.2000 páginas 103 y 104. 
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C O M U N I C A C I Ó N JEOOS/2002

PARA 

D E

ASUNTO 

Dirección de Desarrollo y Compras, Moda y 
Accesorios. 
JEFE DE EMBALAJES 
Ebe/ T echnologica/ lnstitute 

Estudio de Embalaje de Exportación de Stylos y
Modas. 

F ECHA 06 de setiembre del 2002 

A continuación hacemos las normas principales para el despacho de exportación: 

1. Norma de Peses Admisibles - Envio Marítimo o Envío Terrestre

Palletizados:

Las cajas de embalaje para exportación son las ISO y la altura máxima de
apilamiento incluido el pallet es de 2.15 m. Máximo.

Caja Plano Medidas Peso Bruto 1 Altura Máxima 
ISO tntemas (mm) Máximo (kg) (pisos) 

- 1 

6X CJ2039 386x286x320 13,5 6 
7X CJ2495* 586x386x386 20,0 5 

La caja 6X se puede también usar-en la línea de Sacado 
* En Diseño.

2. Norma de Pesos Admisibles - Envío Aéreo Palletizado:

Volumen Densidad 
ext cm3 Aparente 

Máxima 
1 ( glcm3) 

41000 0,32 
96000 0,20 

Las cajas de embalaje para exportación son las ISO y la altura máxima de
apilamiento incluido el pallet es de 1.35 m. Máximo.

Caja Tipo Medidas Peso Bruto Altura Máxima 
ISO Internas (mm) Máximo (kg) (pisos) 

6X CJ2039 386x286x320 26,6 1 
3 

7X CJ2495* 586x386x386 33 3

La caja 6X se puede también usar en la linea de Sacado 
* En Diseño.

3. Norma de Pesos Admisibles - Envío Aéreo Caia Suelta:

Volumen Densidad 
ext Aparente 

cm3 Máxima 
( q/cm3 ) 

41000 0,64 
96000 0,34 

Las cajas de embalaje para exportación son las ISO y es la forma usual de
envio para Delivery o envio como carga suelta Via Aérea.

Caja Tipo Medidas Peso Bruto 1 Altura Máxima 
ISO Internas Máximo 1 (pisos en 

(mm) (kg:) ! almacén)
! 

6X CJ2039 386x286x320 13,5 ' 6 
7X _CJ2495* 586x386x386 20,0 5 

La caja 6X se puede también usar en la linea de Sacado 
* En Disetfo.

Anexo 04 

Volumen Densidad 
ext Aparente 

cm3 Máxima 
1 ( q/cm3 ) 

41000 1 0,32 
96000 0,20 
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4. Encintado de la caía de ernbalaíe:
La cinta de embalaje a usar es de 2" ( 5. cm. de ancho) en la cual viene rotulado
el nombre del centro de distribuci.ón del país emisor u origen. En caso de
tratarse de fa exportación directa de fábrica la cinta adhesiva deberá decir el
nombre de la empresa remitente_ Ejemplo : Caja 6X

5. Reencintado de las Caías de Embalaies:
El personal de Gestión de la Calidad de Ebef, después de supervisar las cajas
de embalaje las sellará con cinta adhesiva la cual tiene rotulado
Aseguramiento de la Calidad o la identifique a la misma __

6. Ensayo de Resistencia-de la ·caía de Embalaie
BCT = Box Compression test, ensayo que sirve para saber la resistencia a la
compresión de la caja de embalaje a nivel de laboratorio y estimar su resistencia a
condiciones reales:
Tipo Medidas Internas Erisayo Norma Valor Teórico/ Real 

{mm} (ka) 
6X 38füc286x320 BCT une 49--457-h2 320 / 80 
7X 586x386x386 BCT une 419--457-h2 400 / 100 

La Resistencia a la compresión Real es aproximadamente el 25% del BCT de 
laboratorio. 

7. Caías aptas para su uso con Control FIFO (First In First Out)
Para poder identificar las cajas ISO aptas para su uso se tienen 2 indicadores: -

2.1) Cok>r de impresión : El fabricante de fa caja de embalaje cada 2 meses 
cambiará el color de la impresión ver tabla de colores adjunta. 

2.2) En la parte inferior de la caja viene con la indicación de la fecha de 
fabricación día/mes /año; la vida de la caja es de 6 meses ó 180 días 
almacenada bajo techo, sombra, sin ser mojada o maltratada. 

1 
ENE-FEB MAR·ABR MAY-JUN JUL-AGO SET -OCT NOV ·DIC 
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8. Impresión de la Caia de Embalaie:
.Las cajas están rotuladas con peso bruto máximo permitido, estiba, datos
correspondientes al producto exportado (Código, descripción, Unidades, Lote,
Peso), Altura máxima permitida, Fecha de fabricación y color de impresión de
acuerdo con el acápite 7.

·�--· 
l!J 1 11 
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..--.a. 

-

Anexo 04 Página 332 



9. Fictia de Embalaie ( NO APLICA PARA CONFECCIONES):
Está por implementarse en el SAP la visualización de la Ficha de Embalaje la
cual indica la distribución del producto en la caja de embalaje.

Anexo04 
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10. Rotulado del Producto a Exportarse:
a. Código SAP
b. Código BPCS (sólo para países que aplica)
c. Descripción del Producto.
d. No. De cajas y cantidad de cada una
e. No. De Factura o Boleta de Venta.
f. No. De Orden de Compra o Guía de Remisión Rotule todas las cajas,

paquetes que envia, con la infonnación que contiene la remisión.

g. No. De orden de producción en caso de transformados
h. Lote
i. Peso Bruto
j. Unidades por caja de embalaje
k. Fecha de emisión

11. Rotulado del Pais Origen: Shipper o Consignatario:
a. Nombre de la Empresa
b. Dirección de la empresa
c. Nombre del Contacto
d. Teléfono det contacto.

12. Rotulado del País Destino: Destinatario
a. Nombre de la Empresa
b. Dirección de la empresa
c. Persona de Contacto
d. Teléfono del contacto.

13. Rotulado de Mercancia Peligrosa:

Los recipientes (canecas. botellas. garrafas. bultos
) .etc.) deben identificarse 

los riesgos de la sustancia de acuerdo a la reglamentación IMO lntemational 
Maritim Organization en caso envío marítimo o de IA TA / OACI en caso de 
envío aéreo

1. Denominación (Explosivo, Tóxico, Inflamable, Oxidante, corrosivos, etc.).
2. Señalización Recipiente (Triángulos con símbolos según denominación).
3. Incompatibilidad (Almacenamiento y manipulación por clases).
4. Normas de seguridad (Rótulos adhesivos que indiquen su manejo:

guantes. gafas. peto y almacenamiento).

Observación: en el caso de prendas de material PVC Cloruro de Polivinilo, 
se recomienda que se coloque una etiqueta que indique: TÓXICO SI SE 
INFLAMA. 

Observación: En Colombia aplica la nonna icontec 1692, basada en la clasificación internacional de las sustancias peligrosas,
radicada en el comejo colombiano de seguridad, dirección CR. 20 # 39-62., Tel: 2886355, Fax. 2884367, E-mail: 
ccscguri@cisn;d.com. 
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14. Diagrama de Estibamiento:

14.1 Plano 

...... 
.,. ... 
.... 

..... 
w-..M :a!'W­
aa,-. 

14.2 Stretch Film: se colocan 04 vueltas de stretch film. 

14.3 Esquineros: se usarán para envíos a Venezuela. 
14.4 Tapas para proteger las cajas del enzunchado. 
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15. Pequeños Lotes:
Para saldos mayores al 50 % Envíe saldos igualmente empacados.
Para saldos menores o iguales al 50 % envíelos consolidados sólo si

pertenecen a una misma Orden de Compra.

16. Material del cartón necesario para exportación:
Nuestras operaciones las realizamos en e• ámbito latinoamericano, donde se
tiene un clima tropical, lo cual implica alta humedad y/o sometido a llovtznas
Durante la descarga, tenemos las siguientes características:

ECT une-en-iso 3037: min840Kg/m 
MULLEN iso 2759: min 9,5 
Gramage une 57-102: 683± 20 g/m2 
Composition: L250-C170�L 170 
Flute: c 

Cobb Top liner: De acuerdo con la muestra CP-39C de Centro 
Papelero 

Cobb Back liner: De acuerdo con la muestra CP-39C de Centro 
Papelero 

17. Fabricante de caias para exportación supervisados por ETI:
Ebel T echnological lnstitute a evaluado a los fabricantes de cajas de cartón
corrugado en el Perú estando ·aptos para abastecer:

17 .1 Centro Papelero SA (Gloria) APROBADO
Contacto: Sra. Jesús Tabra o Sr. Ricardo Subiría 
e.mail: vtacenpap@gloria.com.pe o rsubiria@gJoria.com.pe
Teléfono: 470-7170 y 9008984
La planta está ubicada en el cono Norte.

17.2 Carvimsa (Cartones Villamarina S.A) NO APROBADO. EN PROCESO. 
Contacto : Liliana Aibar o Gustavo Tenorio 
e-mail: liliana.aibar@carvimsa.com, gustavo. tenorio@carvimsa.com
Teléfono: 288-1026 y 835-6686.
La planta está ubicada en el cono Sur.

18.: Horario de atención ETI Envases: 
Lunes a viernes de 08:10 a.m. a 2:00 pm y 

02:45 p.m. a 4:45 p.m. 

Gracias por su acostumbrada colaboración. 

Atentamente, 

JAIME EGÚSQUIZA 
Jefe de Embalajes 
Telf (0511) 537-0090 Ext-417 
Fax (0511) 537-0090 Ext411 
e-mail: jegusqui7.a@yahoo.com
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ANEXO 05: OPERADOR LOGiSTICO O THIRD PARTY: LARISSA 
(Actualmente se llama: Yobel Supply Chain Logístíc) 

Sistema de Almacenamiento LARISSA 
Basado en su pagína web: www.larissa.com.pe (hoy www.yobelscm.com) 

Larissa S.A. es un Operador Logístico con más de 35 años de experiencia 
en Operaciones Logísticas de productos no perecibles a nivel nacionaf e 
internacional. 

Nuestra experiencia nos ha permitido desarrollar hoy en día, un Servicio 
Logístico Integral, acorde a todos sus requerimientos como negocio, a través 
del Outsourcing o lnsourcing con una capacidad de recepción, 
procesamiento y transmisión de información logistica durante las 24 horas 
del día. 

¿Por qué Laríssa como Operador Logístico? 

En el marco en que se desarrollan los negocios, las empresas necesitan 
establecer alianzas para ofrecer a sus clientes, servicios altamente eficientes 
y competitivos. 

Larissa puede ser su mejor opción por : 

Los beneficios que puede obtener en sus áreas de Logística de Entrada, 
Gestión de Stocks, Procesos y Operaciones Logísticas, Logística de Salida, 
Logística Inversa, Económica y Financiera, y Tecnológica 
TrabaJamos en base a una filosofía MRP II en todas nuestras operaciones. 
Llegamos a más de 156.000 destinos a nivel nacional. 
Tenemos la capacidad de fraccionamiento y distribución de 12.000 pedidos 
diarios a diversos canales. 
Podemos preparar pedidos de alto y mediano fraccionamiento. 
Estamos preparados para utilizar adecuadamente diversos tipos de 
empaque para su mercadería. 
Cumplimos con los tiempos de entrega ofrecidos. 
Le ofrecemos Exactitud en los Registros de Inventarios (ERI). 
Contamos con un equipo de planeamiento y ejecución de compras altamente 
calificados. 

En el aspecto tecnológico, Larissa cuenta con un software ERP, BPCS, el 
cual se ha actualizado a· su última versión y se está trabajando con módulos 
de Gestión de Logística de Entrada (ILM), Gestión de Almacenes (WHM), 
Gestión de Inventarios (INV), y Gestión de Logística de Salida (OLM) 
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Fuente: www.larissa.com.pe 
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ANEXO 06 PROBLEMAS DE ABASTECIMIENTO A PAISES 
EN BELCORP CORPORATIVO AÑO 2001 

ANEXO 06 Parte A: LA REALIDAD OBTUSA Y DIFUSA

El presente anexo es producto de las entrevistas y reuniones con el personal 
ejecutivo de Belcorp, las opiniones vertidas son a titulo personal del tesista. 

PROBLEMAS DE LA DISTRIBUCIÓN FiSICA INTERNACIONAL: 

El problema encontrado en Belcorp en las operaciones de Distribución Física 
Internacional en agosto de 2001 fue: 

Cuantiosas pérdidas por productos dañados debido al colapsarniento de las 
cajas de embalaje por necesidad de diseño y especificación rigurosa del 
material necesario, asimismo debía revisarse el paletizado para que lo 
exportado soporte la travesía y pueda ser fácilmente almacenado en el pais 
destino. Necesidad del control F/FO para que los stocks de las cajas de 
embalaje y accesorios estén aptos para exportar mercancías. Notándose: 

- Alta cantidad de desperdicios en los almacenes de las filiales en
Latinoamérica, debido a que ··1os materiales de empaque, cajas, pallets y
accesorios, no eran reutilizados, siendo trasladados a su destrucción por no
estar estandarizados, es más, se reencajaban los productos, para poder
almacenarlos generando sobrecostos, ello se debía a que el país de origen
había optimizado sus costos sin considerar las pérdidas o reprocesos que
tenía el país destino.
la filial de cada país tenia sus propias cajas de exportación, lo cual
dificultaba el intercambio de mercancías. siendo una necesidad de nonnar
los embalajes y estandarizarlos en toda la corporación.
Necesidad de diferenciar las exportaciones aéreas de las marítimas, debido
a que tienen diferentes condiciones y reglamentos; cabe citar que los
productos catalogados por la Asociación Internacional de Transporte Aéreo,
como Mercancías Peligrosas (líquidos y gases inflamables), están sujetos- a
rigurosas especificacione de embalaje (6). siendo el control más exigente
después del atentado al World Trade Cenlec en New York. USA (setiembre
del 2001).
Necesidad de considerar las operaciones de despacho vía terrestre desde
Perú a BoíNia.
Necesidad de una tener la confiabilidad de que lo exportado llegue con la
calidad exigida por el cliente final.
Necesidad de mayor velocidad en las exportaciones, tendiéndose a un Just
in Time.

- Necesidad de normas coherentes de embalajes para el nuevo sistema
informático del SAP en el módulo de exportaciones.
Necesidad de diferenciar los embalajes de los productos para uso nacional
de los que se exportarán, acorde a sus necesidades.
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N�sidad a f�turo del diseño- de un simulador gráfico de embalajes que 
estime la cantidad de productos por caja de embalaje y dibuje los planos 
automatizadamente, con posibilidad de enlazarlo al SAP.

Necesidad a futuro de tener un sistema de embalaje apto para implementar 
a almacenes inteligentes con robots y despacho por sistemas interactivos 
por intranets e intemet 
Ante el nuevo entorno internacional, necesidad de dar la solución acertada, 
exigida por las Gerencias de Servicio al Cliente, la cual fue apoyada 
corporativamente. En la siguiente figura se ven los países en los que se 
aplicó la Tesis en los Centros de Producción y en los Centros de 
Distribución. 

NECESIDADES DE LAS ÁREAS: 

Primero se realizó una paciente actividad de entrevistas en los participantes 
de la cadena de Distribución Física internacional para saber sus inquietudes. se 
entrevistaron desde los Directores de Exportación, Birectores de Importación, 
Jefes de Linea de Despacho de Exportación. Gerente de Ingeniería, gerente de 
Logística, hasta el personal-Operativo directo. debe entenderse que todos eran 
importantes dado que sólo por un error de conteo al llenar la caja de embalaje 
nos podía acarrear reclamos o diferencias contables. 

Se aplicó la técnica de Oeming. era la etapa de darse una tregua para poder 
solucionar los problemas que teníamos, no se despediría a nadie, ya que 
todos tenían una experiencia ganada. 

Presentación a las reuniones grupales Método Oelphi: 

Muchas empresas que inician operaciones de exportación, suelen darse con la 
ingrata sorpresa de que su mercadería no llegó a destino de acuerdo con los 
requerimientos del diente. lo aJal les ocasiona 

__ 
cuantiosas pérdidas por 

mercadería deteriorada. gastos � como fletes, aranceles .. mullas.
incremento de reprocesos, disminución de la sinergia de la empresa, 
inaemento de las tarifas de seguros. etc.. pudiendo ser las consecuencias 
mayores si se tratara de mercancías catalogadas como peligrosas .. Dangerous 
Goods• que ocasionaran daños a terceros oomo una explosión o incendio 
dentro del medio de transporte: avión, barco, etc. 

Tipos de problemas típicos en exportaciones maritimas: 
a) Peso de la carga en el container no equilibrado. al izar el oontenedor. la

carga se balancea y se desaffllan las cargas unitarizadas, malográndose
los productos.

b) Carga Unitarizada: Las cajas de bansporte de los primeros pisos colapsan
por exceso de peso encimado.

e) . Pañhuelas de madera muy delgadas que llegaban rotas al país destino.
d) Reélamo porque el tamafto de la parihuela era de 93'"x93'" (1100x1100mm

aprox.), la cual no entraba en los racks del país destino.
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Tipos de problemas típicos en exportaciones aéreas. 
Caso 1: Mercancía no peligrosa. 
a) Caja Master Y Enjavado de madera: Demoraban demasiado los despachos

al tenerse que fabricar la java de madera y proceso adicionales.
b) Re-rotulado y Consolidado: Despachos complicados y engorrosos.

Tipos de Probremas típicos en exportaciones aéreas.
Caso U: Mercancía peligrosa (Dangerous goods) 
a) Caja Master y Enjavado de madera. Demoraban demasiado los despachos

al tenerse que fabricar la java de madera.
b) Re-rotulado y Consolidado. Lo cual hacia muy engorroso los despachos.
c) Reglamentación de la IATA (lntemational Air Transport Association) tiene

una regulación especial para los productos peligrosos (en nuestro caso,
colonias y esmaltes), se requería que la empresa tuviera al menos una
persona capacitada para firmar los envíos.

Tipos de Problemas típicos en exportaciones terrestres� 
El despacho era en contenedor. de forma similar a las exportaciones marítimas, 
se observa: 
a) Excesiva cantidad de producto rayado o arañado.
b) Gran cantidad de productes rotos.
c) Perdida de productos en los controles aduaneros de P� Bolivia.

Tipos de Problemas en el Almacén de Perú: 
d) B almacén de cajas de embalaje no tenía techo.
e) B consumo de cajas no era FIFO.
f) Miedo al cambio y temor al despido.
g) Miedo a decir lo que al jefe no le gusta.
h) Los racks eran de acuerdo con el pallet de 93-X 93• (1100x11·00 mm.

aprox.).
i) Falta de conocimiento de la cultura del almacenero o despachador, la

capacitación del personal operativo era mínima y la rotación atta_

j) Falta de capacitación y material educativo.
k) Las cajas se engrapaban en el fondo, lo cual implicaba desplazamiento de

cajas grapadas y a su vez el equipo grapador era el cuello de botella
1) Los trabajadores de la línea operativa era un Ou1sourcing para CETCO Sf\­

por tanto ellos sólo obedecían a la Gerencia de Larissa, con lo cual era más
dificil que se cambien los paradigmas.

m) El material de la caja de embalaje suelta mucho polvillo, causando alergias
como por ejemplo: rinitis.

Tipos de Problemas en la Sección Compras: 
a) Debido a que el despacho lo manejaba el Outsourcing, no se tenia un enlace

para planificar la compra de los embalajes de las exportaciones por lo que
era usual tener faltante.

b) Faltaba calificación de los proveedores de embalajes. Los proveedores de
las cajas de embalaje deberían poder cer:tilicamos el BCT (Box Compresión
Test"de la caja de embalaje). ECT y Cobb del material. En el año 2000 sólo
una empresa tenia el equipo para medir el BCT. (En el año 2003 ya son tres
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empresas en Perú que pueden medir el BCT debido en buena parte a mi 
exigencia) 

e) Se tenían 2 sistemas trabajando: BPCS Perú y BPCS Larissa (Outsourcing),
cada sistema tenía diferente codificación para los materiales de embalaje.

d) El control de stocks de los casilleros (o panales) era por arreglo y no era por
componentes. lo cual hacia muy engorroso los inventarios.

Tipos de Problemas en Ingeniería: 
a) No existía especificación detallada de las cajas de embalajes. por otro lado

asi se tuviera sólo una empresa productora de cajas en Perú, tenía el
laboratorio de calidad adecuado.

b) No existía especificación de los pallets. se tenían demasiados reclamos en el
amarre de las cajas en los pallets.

e) Se requería analizar las dimensiones de los almacenes de los países
destino.

d) No se especificaba el embalaje y accesorios requerido por producto. la
información la tenia sólo el outsourcing Larissa y sólo era. de la data de caja
actual con cuantos productos contenia.

e) No se tenía especificaciones de las dimensiones. -peso, volumen por ítem y
por caja de embalaje

f) No se contaba con información del Outsourcing debido a que lo consideraba
su know how, lo cual hacía imposible de analizar el problema para encontrar
lo positivo del mismo y en los casos negativos encontrar sus potenciales
mejoras.

Tipos de Problemas de Desarrollo Químico: 
a) Necesidad de que se registren los productos considerados Dangerous

Goods en et sistema.
b) Necesidad de conocer los flash points de los líquidos inflamables según lo

norma la 1A TA. para elaborar los MSDS (Material Safety Data Sheet) o
también conocida como la Hoja de Seguridad el Material

Tipos de Problemas con la Dirección de Exportaciones: 

a) Se tenían 3 sistemas trabajando: BPCS Perú, BPCS Larissa. BPCS

Colombia, BPCS del país importador. Cada sistema tenía su pro�ia

codificación. diferente una de la otra Adicionatmenle, se tenía un periférico

al BPCS Perú para el sistema de especificaciones de ingenieria en el Visual

ETI.
b) Los listados de los consolidados de carga no estaban normalizados. eran

hechos con diferentes criterios. Unos por paftida arancelaria. otros por ítem,

otros por carga unitarizada.
e) Se lanzaban nuevos pedidos de último minuto.

d) No se tenían especificados los lotes mínimos.

e) No se disponía con anticipación del cálculo del Peso-Volumen a expo,tar. se

conocía. sólo después de embalar los productos, lo cual implica a perder

reservas en el avión o pedir más de lo necesario.
f) No se tenían automatizados los costos de exportación.

Tipos de Problemas con Marketing: 
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a) No consideraba el costo de los embalajes en el desarrollo de su producto.
No es lo mismo embalar un producto de una marca masiva que una de
marca muy exclusiva.

Tipos de Problemas con Administración de la calidad: 
a) Necesidad de considerar los registros sanitarios de los productos a exportar.
b) Falta de las especificaciones del pie de ley y foto indicando la posición.
c) Validar tas exportaciones.
d} Control de calidad es la sección que determina que productos se exportan y

gestionan las tolerancias.
e) Gran cantidad de casos a investigar de los rectamos de los países

importadores. Lo cual les demandaba mayor cantidad de personal, sobre
todo, en los países importadores.

f) B control de calidad era con diferente criterio en cada país, debido a que no
dis.ponian del patrón o rango de tolerancias. Lo cual. hacia que las
subjetividades de juicio del personal de cada país, haga que sus respectivas
Gerencias los apoyen para no desautorizarlos, más que, paradigmas eran
dogmas. Lo cual podía deber su origen a diferente iluminación, efectos
transitorios de humedad,. diferente presión � ele.

Tipo de Problemas en los Almacenes del País Destino: 
a) Sus racks no eran de acuerdo al pallet de 93'" x93'" (1100x1100 mm. aprox.)
b) Los pallets llegaban rotos y se estropeaban tas cajas de embalaje.
e) Necesidad de volver a paletizaf los pmduclns
d) Las cajas llegaban húmedas el cartón de fas cajas tendía a absorber

excesiva humedad lo cual las ablandaba.
e) Necesidad de volver a embalar los productos
f) Necesidad de mano de obra adicional para realizar- los acondicionamienlos.
g) Robos o pérdidas de la mercadería siniestrada.
h) La cinta adhesiva que sellaba la caja de embalaje ·se despegaba por acción

de la humedad ambiente.
i) Las grapas del fondo de la caja tendía a matogra,- o arañar tos productos.
j) No se podía controlar visualmente el FlFO.
k) Muchas cajas estaban casi vacías

,. lo cual implicaba que eran cajas muy
grandes.

1) Los iconos de las cajas no ayudaban al operario para su adecuaC:fo
apilamiento y manipuleo que lo llamaremos también "handling".

m) Pedido de muestras para el análisis del problema,. con costos adicionales
de courier. tiempo de profesionales expertos_ reuniones, reportes,. informes,
seguimiento, etc.

n) Los códigos del producto importado no corresponden al producto o la
cantidad no corresponde a lo indicado.

o) Los envíos marítimos venían con los pisos inferiores C(llapsados. siendo
repetitivos los casos.

p) Los productos llegaban rayados (en Venezuela le llaman desconchado al
despegado de bamiz de protección UV)�

q} Productos rayados, búsqueda de la prolección con bolsitas provisionales con
fines· de exportación.

r) las grapas del fondo de la caja de transporte, defoffllaba · y rayaba los
productos terminados.
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Tipo de Problemas en Ventas y Servicio Post-Venta del país destino:
a) Pérdida de ventas.
b) Venta de productos tolerados con rayaduras u otras fallas menores que

originaban futuros reclamos.
e) Reposición de productos con defectos.

Tipo de Problema a Nivel Gerencial: 
a) Continuos reclamos a los Gerentes de Desarrollo, Ventas y Servicio al

Cliente, Calidad y Almacenes.

Tipo de Problemas por la Regulaciones y controles gubernamentales: 
a) Inspecciones de Aduanas que estropean el embalaje
b) En el caso de envíos aéreos, la aplicación del film de protección contra la

infiltración de drogas, cuando lo colocan demasiado ajustado, ocasiona que
colapsen las cajas de embalaje y estropea los productos.

RESISTENCIA AL CAMBIO:._ 

Una de las principales barreras era el secreto profesional, muchos trabajadores 
no querían revelar la infonnación__conque contaban, la cual era importante para 
poder estimar y simutar escenarios. Encontrándose iniciatmente tas siguientes 
reacciones: 

A nivel Operativo: defender el status quo, era más cómodo y menos trabajoso 
que ser innovador, si se redefinen las actividades laborales puede uno verse 
afectado con más trabajo, mientras que otros no.

A nivel Gerencial: Es usual en nuestro país para creer en un proyecto 
innovador, hay la necesidad de ver que otro lo hizo primero y luego copiar_ Por 
otro lado, si otra persona innova mi puesto de trabajo puede verse aledado. 

Citando a Schiro, James. CEO de Pricewaterhouse Coopers, en el libro 
Memorandos al Presidente DeslaccKios CEOs aconsejan sobre .Adminislracióh. 
Pág. 73, dice: 
"Pero lo más importante que aprendimos acerca del cambio, se refiere en 
realidad a la naturaleza humana Siempre que se unen culturas, o se pide a las 
personas cambiar hábitos que han _ estado arraigados durante años, debe 
actuarse con cautela. Como señalé al comienzo de este memorando, no 
existen soluciones prefabricadas que hagan el trabajo por uno. Pero las 
posibilidades de éxito pueden mejorarse de manera extraordinaria si toman en 
cuenta todas sus implicaciones, las diferencias y percepciones culturales que 
tnevita� salen a la superficie cuando se pide a las personas hacer las 
cosas de modo dístilrto. 
Las· transformaciones culturales son difíciles. Pero bien vale la pena el 
esfuerzo. pues aun los planes y estrategias mejor diseñados no funcionan si no 
se cuenta con el apoyo de los demás". 
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ANEXO 06 Parte B: Agente Logístico - Outsourcing - Larissa 

PLAN DE REDUCCIÓN DE C�TOS DE EXPORTACIONES DESDE PERU 
2000 

Fecha: 11 de julio de 2000 
Fuente: Larissa - Lima Perú (Por: Miguel Arévalo. Gerente de Larissa) 

l. OBJETIVOS
Reducir el gasto mensual del Proceso de Exportación en:
a. Gasto de Embalaje
b. Gasto en Fletes de Exportación

II. REDUCCIÓN DE LOS COSTOS DE EMBALAJE
Después del análisis entre expertos de MPC y Larissa se ha Hegado a )as siguientes
conclusiones:
1. Es posible eliminar el 80% del uso de los casilleros separadores .que se vienen
utilizando actualmente en los productos de exportación
2. Parte del 20o/o restante se puede rediseñar a tener casilleros tipo ·T'.
3. La reducción de los casilleros hace que se reduzca automáticamente el tamaño de
las cajas en un 8%.
4. Se siguen haciendo pruebas actualmente para reducir el gramaje de las cajas de
exportación que nos darían tm. ahorro adicional

Costos Actuales en Embalaje de Exportación 

MARZO ABRIL MAYO 
Cajas $13,845 $9,447 $13,281 
Casilleros $ 9,400 $6,675 $ 5,819 

Promedio Mes Cajas 
Promedio Mes Casilleros 

U.S. $ 12,191 
U.S. $ 7,298 

AHORROS TOTALES EN EMBALAJES 
En Embalaje 
- Cajas $ 976 por mes $ 11,712 por año 
- Casilleros $. 5,83& por mes $ 70,056 por año 
Total por Año U.S. $ 81,768 

III. REDUCCIÓN EN FLETES DE EXPORTACIÓN:

Este análisis también contempló: 
1. El rediseño de las Parihuelas:

a) En este sentido se ha modificado la posición de los ••largueros" de las parihuelas
de tal modo que coincidan con las aristas de las cajas y mejore la resistencia al peso.
b) Se ha reestructurado el ••amarre" de las cajas en la nueva Parihuela de tal fonna
que las aristas de las cajas coincidan "una a una''.
e) Estas modificaciones han hecho posible que la altura promedio de las parihuelas

suba de 1.80 mts ha 2.16 mts (considerando la altura de la parihuela). Esto nos
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daría una mayor ocupabilidad de contenedor en 20% que equivale a un 20% de 
ahorro en flete. 

Cuadro de Gasto en Fletes Marítimo Promedio por Mes 

Flete Total 
Contenedor 20' Prom. u.s. $ 

, 

Abril 4 $ 1,280 5,120 
Mayo 5 $ 1,280 6,400 
Junio 5 $1,280 6,400 

Total Gasto Promedio por mes $5,973 

Cuadro de Gasto en Fletes Marítimo Promedio por Mes 

Flete Total 
Contenedor 40' Prom . U.S.$

-

, 

Abril 4 $1,600 6,640 
Mayo 6 $1,600 9,960 
Junio 13 $ 1,600 21,580 

Total Gasto Promedio · por mes $ 12,726 

AHORROSTOTALESENFLETESMARITIMOS 
En Fletes de 20' $1,195 por mes $ 14�40 por año 
En Fletes de 40' $ 2,545 por mes $ 30,542 por año 
Total Fletes por año U.S. $ 44,882 

IV. RESUMEN DE AHORROS DE LA PRIMERA ETAPA:

En Embalajes 
En Fletes 

Total General 

U.S. 81,768 por año 
U .S. 44,882 por año

U .S. 126,650 por afio

V. SIG UIENTES PASOS

El análisis se continuará para lograr mayores resultados en ahorros de costos en los 
siguientes proyectos: 

1. Definición de Tipo de Embalaje de exportación por tipo de familia de productos.
2. Disminución del tamaño de las cajas con el fin de opt.imiz.ar el rendimiento del

espacio de lá mercadería dentro de ellas.
3. Analizar la posibilidad de la eliminación de las parihuelas en la exportación
4. Analizar la posibilidad de exportar (siempre y cuando el artículo lo permita) sólo con

bandejas de cartón protegidas con termoencogible.
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ANEXO 06 Parte C: Cajas Antiguas de Exportación 

ELEMENTOS DE LAS CAJAS DE EXPORTACION 1998 

460 X 302 X 118 
E989023 B.BENTOS DE LOS SEPARADORES 

DESCRIPCION CASILL.ERO LONGfflJDINALES TRANSVERSALES 

CANT PI.ANO E>E.SC CANf PI.ANO DESC 

CASlllERO 5.X 7X 2 12 ,SEP-2234-A Al5/2 8 SEP�2235-A Al7/2 
E980031 CASILL.ERO 5X 4X' 2 6 SEP-2234-A Al5/2 8 SEP-2426-A AT4/2 

CASILLERO 5X 3 ¡)(' 2 4 SEP-2234-A Al5/2 8 SEP-242�A AT3/2 
CASILI.ERO e:x 9 :X' 1 8 SEP-2237-A AL.611 5 SEP-2239-A Al911 

E989083 CA5lll.ERO 5X 51)(' 1 4 SEP-2236-A AL5/1 4 SEP-2238-A AT5/1 

CJUAB: 460x 302xf150 
E989024 1:>{) ELEIEHTOS DELOS SEPARADORES 
COOIGO 

E989032 
E980050 
E989051 
E989052 
E989049 
E980054 
E980089 

CJUAC: ---

DESCRIPCIO,I CASILL.ERO 

('A<;IUER() 
CASIUERO 
CASILLERO 
CASIUERO 
('A<;ll.LERO 

('A<;lll.ERO 

CASlll.ERO 

CIWf 
14x 8x' 2 
ax 6 ?C ' 1 ·  
4x 6.x 1 1 
6x 6 ?C ' 1 
5x 6 X. 1 
5x 8� 1 
5x ... IX 1 

460 X 302 X 202- ·

LONGmJDINALES TRANSVERSALES 
PLANO DESC CANT PLANO DESC

14 SEP-2240-A Bl.1Al2 26 SEP-2241-A BTB/2 

5 SEP-2244-A BUl/1 7 SEP-22�A BT611 
5 SEP-2244-A 81..411 - 3 SEP-2245-A BT6/1 
5SEP-22�A Bl.6'1 5SEP-22�A BT611 
5 SEP-2242-A Bl.511 4SEP-22�A BT6/1 
7 SEP-2242-A Bl.511 4 SEP-2246-A BT8/1 
3 SEP-2242-A 8l5/1 4 SEP-2246-A 13T8/1 

E989025 B..EIENT06DE LOS SEPARADORES 
CCDGO DESCRIPCIOI CASlllERO l..ONGl1l!DNALE TRANM:RSN!-S

CJWí PlANO OESC CIWf PI.ANO pese 
E98!m6- CASll.1.mO 6x E X 2 14 ,SEP-2247-A QNl 10 SEJ>.:-2249-A CT!iQ 
l:980034 ('A<;lll.ER() 9x 5x 2 8 SEP-2247-A QNl 16 SEP-22�A CT5'l 
8)89()37 ('A<;ILLERO � X E X 2 14 SEP-2247-A a.oo 16 SEP-2250-A CT8l'l 

l:980041 ('A<;ll.l.ERO 12x e .X 2 14 SEP-2248-A Ct..12/2 22 SEP-2250-A CT8l'l 

E989059 ('A<;lll.ER() 6x 4X 1 3 SEP-2251-A Cl611 5 SEP-2254-A CT411 
E989065 ('A<;lll.ER() 1C ·X ex 1 5 SEP-2252-A Cl1cr1 9 SEP-2255-A Cl6f1 
E989066 ('A<;lll.ER() 11 X 7x 1 6SEP-� Ct..11/1 10 SEP-2256-A CT7/1 

E989091 ('A<;lll.ER() 11 X ,4 x 1 3 SEP-2253-A Ct..11/1 10 SEP-2254--A CT411 

CJUAD· 457 X 297 X 297 ---

E980026 B.EIENT06DE LOS SEPARADORES 
CCDGO DESCRIPCIOI CASlllERO U>NGmmNALES : TRANSVERSALES 

E989075- CASII..J.mO 5x f X 1 
E989075 ('A<;ll.1..ERO 5x 3 ?C 1 
E989077 ('A<;ILI.ERO 4·x 5x 1 
E989092 ('A<;ILI.ERO 6x 3)c, 1 

CJUA MASTER N.1 630 X 470 X 655 
E989021 
P\HE coneER LAS CAJAS TIPO A.By C 

CJWí PlANO 
4 SEP-2258-A 
2 SEP-2258-A 
4 SEP-'22ST-A 
2 SEP-2396-A 

JAVA SIN FORRO PARA CAJA MASTER N1: PLANO JAV-2135-A 

CJUA MASTER N.2 630 X 470 X 316 
E980022 
� SOLO LAS CAJAS TIPO D. 

JAVASIN FORRO PARA CAJA MASTER N2: PLANO JAV-'D.63-A 

DESC CIWf PLANO 

Dl.5/1 4 SEP-2260-A 
Dl.5/1 4 SEP-225&-A 
OL4/1 3 SEP-2260-A 
Dl.611 5 SEP-2259-A 

OBSERVPCIONES: 1- a_ ESPESOR DEL CARfO,I DE LOS CASILLEROS ES 42 -t0.21-02 nm 
2- SEP� DE CARf0,1 � E989078 
� SEP� DE CARTULINA DUPlEX E989087 
4- SEP� PlASTICO CON BlRBUJAS DE AIRE

DESC 
DT5'1 
DT3/1 
DT5/1 
DT3/1 

PISO 
CANT PISO 

1 E989078 
1 E989078 
1 Bl80078 

- -

- -

PISO 
CANr PISO 

1 E989078 
- -

- -

- -

- -

- -

- -

PISO 
CJWr PISO 

1 E989078 
1 E989078 
1 E989078 
1 E989078 

- -

- -

- -

- -

PISO 
CANr PISO 
- -

- -

- -

- -
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Paletizado en la Parihuela de 1100 x 1100 mm 

Pallet de 43 "x 43 ": 
43" equivale a 43*25.4 = 1092.2 

1 

Cantidad de Pallets por tipo de Contenedor: 
ctNT9EJOR DE 20 PIES 
Largo 1nternoo 19'-4'. Mcho 1rrternoo 7'8' • ..  1'rll 1nwrnoo 7,.,,. 
Cac>addo.cl Hlxhl• 1168 ples diblcDs 
Peso � 38000 lbs 

� +•
.... ,.,_ 

1: 
.1 

Medidas ínter Pies 'Pulgadas 
20" LarQo 19 4 

Ancho 7 8 
Altura 7 10 

Anexo 06 

cms 

589.28 
233.68 
238.76 

.1 
Capacidad peso Máximo 
cúbica (m3) '(kg) 

32.88. 17214 
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CONTENEDOR DE -40 PIES , 

Lo.r-90 Interno• 3916", Ancho Interno• 719�. Altura. Interno• 7110" 
Co.po.cldo.d M6.x1Mo.• 1168 ples c:úblc:os 
Peso M6.x1Mo• 38,000 lbs 

� 39 feets 6 locbe:s lnterno.l slze: (12039 MM) 

FUENTE• CRC'w'LEY AMERICAN TRA NSPORT 

capacidad Peso Máximo 
Medidas inter Pies Pulgadas metros cúbica (m3) (kg} 

40" Largo 39 6 1203.96 67.90 20476 

Ancho 7 9 236.22 
Altura 7 10 238.76 

Anexo 06 

J 

Página 349 



Anexo 06 

ANEXO 06 Parte D 

CASO OUTSOURCING LARISSA - COMPRAS 

2000 Y 2001 
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Cla 

:, 

CONSUMO 2000 

(Unidades) 
CAJ� Tli:>OA 

CAJA TIPOB 
. 

- . -

CAJA TIPOC 

CAJA TIPO O 

CA�A MA$TER 1 

CAJA MASTER 2 

-

CONSUMO DE CAJAS DE EMBALAJEEXPORTACIÓN AÑO 2000 
12000 

10000 

8000 
-+-- CAJA TIPO A 
--- CAJA TIPO B 

6000 -Is- CAJA TIPO C 

4000 -¾- CAJA TIPO D 

2000 

o +, J'.=�'-r-----.---.---------.---.----r-----r-�:__,_--,-------,

ENE 

�lv (v<lJ � �� .¡- �� �v (jo t, 0"' 
0�� � � \"" � 'S 'S \"" a., o � 

MES 

FEB MAR ABR -�y .JUN 
--

JUL AqO 
221 945 1853 1557 2123 2128 1866 2946 

1295 3998 9173 6756 10032 11207 8279 9379 

1535 5711 9809 6601 8251 7057 7773 5770 

250 418 2201 1312 2288 1109 1992 3558 

190 878 1010 845 1425 768 789 1096 

133 654 1152 674 440 494 607 800 

Q� 

I 
Total 

(Unidad 

SET OCT NOV DIC es) 

3919 5425 4223 3029 30235 

6()28 6246 5459 3241 81093 

5255 8424 6867 2690 75543 

1201 723 1054 1103 17209 

1161 951 269 477 9859 

1274 1114 1547 434 9323 

PROM-
MENSUAL 

2520 
6758 

6295 

1434 
822 

777 

Fuénté: Compras - Larlssa 
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Largo Ancho Altura Precio Volumen 
Modelo CaJa (mm) (mm) (mm) ($ US) (m3) $US /m3 

A 460 302 118 0,275 0,0164 16,78 
B 460 302 165 . 0,290 0,0229 . 12,65 

460 302 202 0,330 0,0281 11,76 
o 460 302 297 0,370 0,0413 8,97 

CAJA MASTER 1 630 470 655 1,824 0,193946 9,40 
CAJA MASTER 2 630 470 316 1,608 0,093568 17, 19 

CONSUMO 200P 

($US) ENE FEB MAR ABR MAY J\JN JUL AGO SET OCT NOV DIC 

CP-JA TIPOA 61 260 510 428 584 585 513 810 1078 1492 1161 833 
CP-JA TIPO B 376 1159 2660 1959 2909 3250 2401 · 2720 1748 1811 1583 940 
CAJA TIPOC 507 1885 3171 2178 2723 2329 2565 1904 1734 2780 2266 _ �88 
CP-JA TIPO O 93 155 814 485 847 410 737 1316 444 268 390 408 
CP-JA MASTER 1 347 1601 1842 1541 2599 1401 1439 1999 2118 1735 491 870 
CA)A_ MASTER 2 21_4 10�� 18�2 1084 708 794 976 1286 2049 1791 2488 698 

Total Gastado por 
mes: 1 15961 61121 108501 76761 10369 87701 86311 100361 91711 98771 83791 4637 

Observación: No visibles los decimales truncados. 

CONSUMO 2000 Unidade Volume 
Promedio mensual 8 sus n (m3) $US/ m3 

CAJA TIPOA 2520 693 _ 41,3 16,78 
CAJA TIPO B 6758 1960 154,9 12,65 
CAJA TIPO C 6295 2077 176,7 11,76 
CAJA TIPO D 1434 531 59,2 8,97 
GAJA MASTER 1 822 1499 159,3 9,40 
CAJA MASTER 2 777 1249 72,7 17,19 

Anexo 06 

Total ($US) 
8315 

23517 
24929 . 

6367 
17983 
14991_ . 

96102 

PROM-
MENSUAL 

. .. 

693 
1960 

2077 

�1 

_1'499 
1249 

8009 
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CONSUMO DE CAJ AS DE EMBALAJE EXPORTACIÓN A�O 2001 

18000 

16000 .l'!,,. 

14000 
/� �

w / h\ Q 12000 

U) / / \\ -+- CAJA TIPO A w 10000 

_/ / �\\ Q --- CAJA TIPO B 
8000 

/. __ -Á / �\. 
-o- CAJA TIPO C 

Q 
6000 

1 
� CAJA TIPO D 

z 
J/' � �-� ::, 

4000 
- . ----- - .

- .. 

�-.__ --- �
� -

2000 
'><::. -- .....,, ,....__ X 

7' 

ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SET OCT 

MES 

. - . . .. . 

'total PROM-
CONSUMO 2001 (Unidades) ENE FEB MAR ABR MAY' JUN JUL AGO SET

1 

OCT NOV DIC (Unidades) MENSUAL 
CAJA TIPOA 2589 1649 3351 3108 3149 4220 6441 9808 4159 3967 42441 4244 
CAJA TIPO B 4147 3226 4413 3597 8197 8315 7834 14925 6441 3216 64311 6431 
CAJA TIPOC 3833 4064 3490 4171 6062 6856 16349 12516 3429 .. 5742 §.6512 66_51 
CAJA TIPO D 717 1528 784 1�72 1054 815 2332 1782 3420 1654 15658 

. . 
1566 

CAJA MASTER 1 477 892 528 752 1251 948 1000 1992 1299 1039 10178 1018 
CAJA MASTER 2 471 682 437 1067 1300 1299 2678 4530 1562 1532 15558 1556 
Fuente: Compras - Larissa 
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Ancho Altura Precio Volume 

Modelo Cala Largo (mm) (mm) (mm) ($ US) n(m3) $US/m3
A 460 302 118 0,275 0,0164 16,78 
B 460 302 165 0,290 0,0229 12,65 
e_ 460 _302 202 0,330 0,0281 11,76 
p 460 392_ i97 Q,370 _ (),0413 &,97 

CAJA MASTl:R 1 630 470 655 1,824 0,19395 9,40 

CAJA MASTER 2 630 470 316 1,608 0,09357 17, 19 

CONSUMO 2001 
($US) ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO l$ET OCT NOV 

CAJA TIPOA 712 453 922_ 855 866 1161 1771 2697' 1144 1091 
CAJA TIPOS 1203 936 1280 1043 2317 2411 2272 4328 1868 933 
CAJA TIPOC 1265 1341 1152 1376 2000 2262 5395 4130 1132 1895 
CAJA TIPO D 265 565 290 582 390 302 863 659 1265 612 
CAJA MASTER 1 870 1627 963 1372 2282 1729 1824 3633 2369 1895 
CAJA MASTER 2 757 1097 703 1716 2090 2089 4306 7284 2512 2463 

Total G�tado�r nj 50721 60191 �309J 6943L 10Q96l j9.§4L 16431j . ?2I1ª1._ J029Qj _ -ª8-ª9 
Observáci6n: Decimales troncados no visibles 
No se dispone data de nociviembre y diciembre dado que se implemento las cajas ISO a nivel piloto. 

1 

CONSUMO 2000 Volume 

Promedio mensual Unidades $ us n (m3) $US/ m3 
CAJA TIPOA 4244 1167 69,6 16�18 
CAJA TIPO 8 6431 1865 147,4 12,65 
CAJA TIPO C 6651 2195 186,6 11,76 
CAJA TIPO D 1566 579 6_4,6 8,97 
CAJA MASTER 1 1018 1856 197,4 9,40 
CAJA MASTER 2 1556 2502 145,6 17, 19 

Anexo 06 

PROM-
DIC Total ($US) MENSUAL 

11671 1167 
18650 1865 
21949 2196 
5793 579 

18565 1856 
25017 2502 

1016461 _ -- -- 10165
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ANEXO 07 COSTOS DE DESPACHO DE EXPORTACIÓN 

Tarifas del Operador Logístico 
CANTIDAD MATERIALES P.UNIT $ US

1,00 CAJA TIPO 1 1,8240 

1,00 CAJA TIPO 2 1,6080 

1,00 CAJA TIPO 3 1,2000 

1,00 CAJA TIPO 4 0,8520 

1,00 CAJA TIPO 0X 0,2916 

1,00 CAJA TIPO 1X 0,5966 

1,00 CAJA TIPOA - 0,3360 

1,00 CAJA TIPO 2X 0,6400 

1,00 CAJA =flPO B 0,3600 

1,00 CAJA TIPO 3X 0,6777 

1,00 CAJA TIPO C 0,4080 
-·

1,00 CAJA TIPO 4X 0,7211 

1,00 CAJA TIPO 5X 0,8000 

1,00 CAJA TIPO 6X 0,9000 

1,00 CASILLERO T-0X.1 0,0864 

1,00 CASILLERO T-0X.2 0,0864 

1,00 CASILLERO T-1X.1 0,0228 

1,00 CASILLERO T-1X.2 0,0312 

1,00 CASILLERO T-2X.1 0,0300 

1,00 CASILLERO T-2X.2 0,0408 

1,00 CASILLERO T-3X.1 0,0300 

1,00 CASILLERO T-3X.2 0,0408 

1,00 CASILLERO T-3X.3 0,0192 

1,00 CASILLERO T-3X.4 0,0252 

1,00 CASILLERO T-4X.1 0,0444 

1,00 CASILLERO T-4X.2 0,0600 

1,00 CASILLERO T-6X.1 0,0552 

1,00 CASILLERO T-6X.2 0,0744 

1,00 CASILLERO T-C7 0,4420 

1,00 CASILLERO T-C10 0,3970 

1,00 CASILLERO T-C16 0,7010 

1,00 CASILLERO T-C17 0,7940 

1,00 CASILLERO T-D2 0,5560 

1,00 CASILLERO T-D4 0,4750 
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1,00 PISOS 0,0840 
1,00 JAVA DE MADERA SIMPLE T-1-T2 6,3430 
1,00 JAVA DE MADERA SIMPLE T-3-T4 4,8000 
1,00 JAVA DE MADERA CEPILLADA T1-T2 7,2000 
1,00 JAVA DE MADERA CEPILLADA T3-T 4 5,8280 
1,00 JAVA ESPECIAL 26,0640 
1,00 TAPA DE CARTON 2,0400 
1,00 TAPA TRIPLAY PLAN P. MEXICO 4,8600 
1,00 FORRO DE TRIPLAY 10,0375 
1,00 CINTA DE EMBALAJE 7,1500 
1,00 SUNCHO PARA EMBALAJE 4,0000 
1,00 GRAPAS DE CONTAINER 0,0080 
1,00 GRAPA DE SUNCHO � 0,0500 
1,00 STRECH FILM 0,0600 
1,00 PARIHUELAS 9,7800 
1,00 ETIQUETAS 0,0200 
1,00 GALONETA DE METAL 6,0000 
1,00 GALONERAS X 5 L T 5,0700 
1,00 GALONERAS X 20 L T 19,4400 
1,00 CILINDRO DE 100/200 KG 40,0000 
1,00 ETIQUETAS PIE DE LEY 0,0018 
1,00 ETIQUETAS TRANSPARENTES 0,0019 
1,00 ESQUINEROS DE PROTECCIÓN 0,2136 

SUB TOTAL 

MANO DE OBRA 

0,00 EMBALAJE DE P/T 0,0030 
0,00 EMBALAJE DE M/P 0,0270 
0,00 EMBALAJE DE ENVASES 0,0030 
0,00 FORRO DE TRIPLA Y 3,8600 
3,50 PACKING LIST 2,9700 
1,00 DESPACHO 37,2700 

0,00 ESTIBA 0,0850 

Tabla de Tarifas del Operador Logístico: Larissa para: CPAC Perú. 

Observación: Tarifas para el Cliente Principal. 

Fuente: Dirección de Exportaciones CPAC Perú. 15 de abril del 2003 
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Anexo 08 

ANEXO08 

ESPECIFICACIONES Y PLANOS DE LAS NUEVAS 
CAJAS DE EMBALAJE SEGÚN ISO 3394 
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Anexo 08 

ANEXO 08 

ESPECIFICACIONES Y PLANOS DE LAS NUEVAS 
CAJAS DE EMBALAJE SEGÚN ISO 3394 

Parte A: Especificaciones de la Nuevas cajas 
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BELCORP 
COl.OIIBIA-PERU 

CAJA1X: 
E069101 CJ2031C 

CODIGO 

EMBALAJE DE EXPORTACION CORPORATIVO 

386 x 286 x 125 mm E• 

ONCASILLERO 6-x 

1 

1 

5,5mm 
3 6  

1 DIMENSIONES ca.DAS 

Volúmen por caja (m3) = 0,016 
Marllimo Aéreo 

SEPARADORES CAJA/ CA.J>J 

Peso(kg): 0,390 

1 

1 Miixlm<> peso pemútldo 
vla MarUima por reslst. 

BCT 1 caja • Newtons 
1r .... , ·IAl.l\JRA so iPAI..ETA PAL.ETA_ I' (Newtons) _,_E089101 CASIUERO 1 11XI 11XI 1 

8189111 CASlllERO 

CAJA2X: 
E089102 CJ2032C 

CODIGO 

E089102 
BJl!9112 CASILLERO• 
ED89113 CASlllERO 

CAJA 3X: 
E089103 CJ2033C 

� -
E089103 CASILLERO 
Ellll9114 CASI..U:RO· 
Ellll9115 CASIUERO 
Ellll9116 CASL1.ERO 
E089117, CASJllERO 

CAJA4X: 
E089104 CJ2034C 

CAJA 5X: 
E089105 CJ2035C 

CAJA 6X: 
Blll9106 CJ20398 

1 
1 .,.. 21XI 1 � 

386 x 286 x 165 mm E• 

1 

CASIUERO C.-x 

I• 
11 
1 

1hrl 11>:I 
? .... 2hd 
71xl 8hr 1 

r..i., 
1 1 
1 • 
1 1/l 

386 X 288 X 200 mm E1 

! 
1 

3118. 

1911 

5,5mm 
3.8mm 

2861 125' 
1411 125 

��CELDM
2861 185 

191 1411 1851 
"71. 

5,5mm 
3 8mm 

441 1651 

1' f 

1 1 

CASIUERO �)( IDtaENSIONESCB.Do\S-,. ..... ,.-� � 
1 )( 1 i. 1 1 3118 2118 200 
,._ : " 1 ' 191 141 200! 

7x � )( 7l "' 54 98 ""' 1:,, 171 31 3:l 118' 
ª"' III 1 ... .e 44 200 

3118 )( 288x 240mm E• 5.5 mm 
3,6mm 

386 )( 288 )( 270 mm E• 5.5 mm 
3,11 mni" 

386x 288 )( 310mm E• 5,5mm 
3.8 mm 

-..i para la...., ECT: 750 kg /m Onda C o doble onda 

Malatlal para los --- ECT: 450 kglm Onda e Espesor: 3.6 mm 

DISTRIBUCION DE LAS CAJAS EN EL PALLET 

PALLET MARITIMO ISO 
ea,-
-­
c.va--1000 lrg 
-­
___ 

1200 X 1000 X 140 
4-

mm 

1.2m Tranapo,ta Mffto,( 1.35m lncluklo �) 
2.0 m· T-"' Ma111m<> (2.15 m Incluido pelle!) 

01 
11 

01 o 130 801 
11 o 1301 801 

Volilmen por ceja (m3) = 0,1121 
--

1 
SEPAA.\DOREB r__a_i., CA.J>J 

DI 
11 
81 

PALETA PAL.ETA_ 

01 o 100 80 
11 o 1001 60 
51 o 11111 60 

Volúmen por caja (m3) = 0,025 
Merltimo Aéreo 

-- ...... , lcAw 
IPAI..ETA PALETA 

o o· o 90• 50 
1 1 o 901 50 
8 4 1 90' 50 

10 7 1 901 50 
7 5 o 90 50, 

Volú"*1 por caja (m3)-'o 0,030 
Martimo """"' 

40 
40' 

Volúmen por ceja (m3) = 0,033 
--

-

o o 40 
1 1 40 
3 2 40 

0,038 

i 

1 

1 

1200mm 
+------- -

Blbllografia: 
NORMAS: ISO 3394 porp CaJps y la 1506780 poro Pnllots 

286 x 166 x 200 mm E• 5.5 mm 

' 

1 1 

COOIGO CASLLERO 
�· 

DIMENSIONES ca.DAS 
awr� ,.__ � IAI 

--183 � 21xl 21x.l 141• IJ'II �- 1 
� 28f 281 98 

VolOmen po< caja (m3) e 0,012 
--
' 

IIEPARADClREI CIJA/ CAJA/ 
Al:.ETA PAL.ETA 

11 11 o 180 100 
181 101. 1 180 100 

800' 621 101 
800 621 101 

Peso(kg): 0,440 

1 

Máximo peso pemútldo 
vla Marlláne por resisl 

BCT caja·-
e-..>, _,_ 

800' eoi: 135 
8001 801 135 
800 801 135 

Peso (kg): 0,468 

1 

I Mllxlmo peso pemlilldo vla Marltima por resist. 
BCT 1 caja • N..;._. 

(Newtons) ,MarftmolMfeo 
800 891 183 
8001 891 183 
800 89� 183 
8001 -- 183 
800, 891 183 

Peso(kg): 0,520 

1 Mmdmo peso permitido vla Marflima por rasisl 
BCT 1 caja·-

(-) Marillmo -
800 115 205 
8001 115 205 

Peso (kg): 0,539 

Mllxlmo peso pennllldo 
via Marllime por res!st. 

BCT 1 cajo·N-.s 
(Newtons) 1 - -

800 135 205 
8001 135' 205 
800 135 205 

Peso(kg): 0,587 

Mllxlmopeso permitido 

I 
vla Matltáne por rasist. 

cajo·N-
1 Marillmo -

135 275 
135 275 

Peso(lq¡): 0,468 

' 

MéJdmo peso pennllido 
vla, Morltlmo por reslst. 

BCT 1 caja•N-.s 
(-.S) . Marttftno I Mteo 

800 441 80 
800 441 80 E089184 CASILLERO 1, 91xl 61xl 1'" .

Para� con -polntMenora 23C, o6lo.., � ....... ,-1 lllro do-- En avión do pooajoroapora,j,J, con al mablrial ebsomlnbl y omorllglab. 

Panl�con-polntMayora23C,a61ooe�--10111rodo-ena.16ndoi:-a;,,...po,ca;,.oona1--....-y�.· 

Oblenlad6n: La _,.caja 1AIR--la--\llgerllllY-�da�al-dao._.,..Goodsda 11\TAdalallooncurso. Página 359 
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BELCORP 

rrEM PARA LA COMPRA DE LOS EMBALAJES 

EMBALAJE DE EXPORTACION CORPORATIVO 

!Pallet ISO !AC-0107-A !E089186

.E089101 CAJA 1X: 
E089102 CAJA2X: 
E089103 CAJAJX: 
E089104 CAJA 4X: 
E089105 CAJA 5X: 
E089106 CAJA6X: 

fE089145 ISR0053A 

CJ2031C 386 X 286 X 
CJ2032C 386 X 286 1 x 
CJ2033C 386 X , 286 1x 
CJ2034C 386 X 286'x 
CJ2035C 386 X 286'x 
CJ2039B 386 X 286'x 

ISEPARADOR DE PISO 380X280X4.2 

125 mm E 
165 mm E 
200 mm E 
240 mm E 
270 mm E 

31'0 mm E 

!PESO(g}j

4,2 
4,2 
4,2 
4,2 
4,2 
4,2 

42 

ELEMENTO LONGITUDINAL por piso 
Modelo PLANO CODIGO 
1XL2/1 SR-0021-8 E089123 
2XL2/1 SR-0023-8 E089125 
2XL7/1 SR-0033-8 E089126 
3XL2/1 SR-0025-8 E089129 
3Xl7/2 SR-0037-8 E089130 
3Xl11/2 SR-0038-8 E089131 
3Xl8/1 SR-0039-8 E089132 
4XL2/1 SR-0027-8 E089137 
5XL2/1 SR-0029-8 E089139 
5Xl4/1 SR-0041-B E089140 
6Xl2/1 SR-0031-B E089143 

Modelo PLANO CODIGO 
1XT2/1 SR-0020-8 E089124 

2XT2/1 SR-0022-8 E089127 
2XT6/1 SR-0032-8 E089128 
3XT2/1 SR-0024-B E089133 
3XT5/2 SR-0034-8 E089134 
3XT8/2 SR-0035-8 E089135 
3XT6/1 SR-0036-8 E089136 
4XT2/1 SR'-0026-B E089138 
5XT2/1 SR-0028-8 E089141 
5XT3/1 SR'-0040-8 E089142 
6XT2/1 SR--0030-8 E089144 

USUARIO: COMPRAS 

23 DE OCTUBRE DEL 2001 

'CAN A B 'C D E 
1 386 127 190,8 5 
1 386 167' 190,8 5 
5 386 167 51.4 5 
1 386 202 190,8 5 

-�. 4 386, 98 51,4 5 
7 386 98 31,1 5 
5 386 202 44,4 5 
1 386 242 190.8 5 
1 386, 272, 190,8 5 
2 386 2721 93,2 5 

1 386 312 190,8 5 

ELEMENTO TRANSVERSAL poli >iso 
CAf,.I A B e D E 

1 286 127' 140,8 5 

1 286 167 140,8 5 
6 286 167 44,0 5 
1 286 202 140,8 5 
6 286 981 53,7 5 

10 286 981 31,9 5 
7 286 202: 44,0 5 
1 286 242 1 140,8 5 
1 286, 272 1 140,8 5 
3 286, 272 92,4 5 
1 286, 312 140,8 5 

IS02001 ITEM 

Peso (g) 
64 22 
84 28 
84 27 
98 35 
49 16 
49 16 
98 33 

122 41 
137 47 
137 46 
157 53 

Peso (g) 
64 16 
84 21 
84 20 

98 26 
49 12 
49 11 
98 24 

122 31 
137 35 
137 34 
157 40 

mm 

mm 

mm 

mm 

mm 

mm 
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ANEXO0B 

ESPECIFICACIO�ES Y PLANOS DE LAS NUEVAS 
CAJAS DE EMBALAJE SEGÚN ISO 3394 

Parte B: Planos de las Cajas de Embalaje 
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PEGADA CON CINTA ·ADHESIVA 
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p[GADA CON CINTA ADHESIVA 
50 MM DE ANCHO (2 PU�GAOAS) 
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SEPARADOR 

LOMGUITUDINAL SRO 128A \ 

Vo.Bo. de MKT. Diseflodo; 
EMBALAJES DES. ENWASES 

T 09 

L 05 

rrn, CANT. 

Peso:49. 

SEPARADOR í TRANSVERSAL SROl27A 

ELEM. SEP. TRANS. OXT&/1 SR0127A ---

ELEM. SEP. LONG. OXLt0/1 SR0128A 
---

O[SCRIPCION PLANO OBSERVACION 

T oleroncio General: :!'ffl mm.

TECH NOLOGICAL 

1 N S Y I T U T E Te).ef. (lill) (13?0090 
'-:..�,11) 5370070_ Ert. 411 
e- • -�t.ccma 

Material: DUPLEX 400g/m2 c1· t Formato del 1----------'"-----------1 ,en e: CETCOFobricoci6n: TROQUELADO plano:. A-4-

Dibujado: 
W. ROJAS

Capac. Nominal: 

1
Capac. Totak 

;Revisado: 
e.CALDAS

Aprobado-: 
J. EGUSQUIZA

Plano No: 
SR-0129-A 

Propietario molde: 

Escalo: 

Fecho: 
0.2.10.22 



FICHE D'EMBAUAGE CLIENT EBEL PEROU BORMIOLI ROCCO E FIGLIO 
INSTINCTOS DE 50 ML Réf 4541 

Bague 
N1pt 01 1 ( l 

N1el 011 1 1 1 N2p 001 N2e 002 
Cede emballage paJette 39111 CMe emballage élémentaire 3901 

AR02VMF 
Poidsffacon 122g 

EUDAI AGE FINAL 
5 X 9 = 45 CLIEHT 

Bien CE � la pah .. liotal/couctie 45 
EXPOR :SOIGNERI iE HOUSSAGE Nb coucties. 1, COUCH �Al:.TERNi:: =R
EXPLOI ATION'; SUI tvEILLER LA liotal cols = 45 

"""···- ,.,cMENTDE 1 1 

SURF� � 
GERBE �SURQUA.T "= MAXJI 

E 
5 X 9 = 45 cola � : E /CD 

• 

1 \ Carton 
�: 3 

" 
• 

1 1 
• 

o 1 1 l! 
o O 1 1 

o o 1 o 1 1 

Etiquette avec coda cllent sur le g,and cdté 
1 1200-x 1000 Cols j l'eQdrolt. étlquette j l'endtoit 

UOOuis D018Ue seos laraeu- croquis emballaoe élémentaire sens • --· ·-· r 
ennwn 

1200x 1000x 
Poids total 

Catton 
A85 R 

COMPOSANTS 
INTERIEUR 

CARTON 
Croisillon Fausses cases Lona 8mm 

IP/aQue •oros.se canne/ure· 

Dimf:!mion:i §xtérielns enmm 
996 1 400x 300x 

610Kg Poids carton 

L 
390 

Qualité 

530ar 
101m 

Qimensions intérieures im mm 
X I X h enkg cannelure 
290 85 10 PC 

DIMENSIONS NOMBRE 
L 1 HT par de Total 

couchE case oalette 
5 9 80 f 45 90 

385 285 f 2 180 

95 
6,49Kg 

Code 3310044 

MATIERE 
Code 

1 lnformatiaue 
CP 
GC 3360001' 

ETIQUETTE CODE CUENT Std 1 1 9Cl 1 

1 

�POSANTS Carton croisiHon robotisabl.e 
PALETTISATION Sie manuefle , U est ,osslbht de sun :,rimer les fausses cases 

Coiffe oalette 30Kg 1210 1010 800 11 1 1� 3311004 
ETIQUETTE COOE CUENT Std 1, 2 2 

' ' 

lfettre 1 plaque •r,,osse canne1un1•'"' fond du canon pour ca/age 
Mettre 1 croisillon démontable en "CP 530grs". Fausses cases 8mm sur la Longueur 

llleltre 1 plaque •g,osse canne1ure• sur co/s 
Mettre 1 coiffe palette (1210x1010x800) scotchée sur !'ensemble 
Mettre 2 étiquettes palette ( Grand coté en haut a gauche ) 
SOIGNER LA PALETTISATION . METTRE HORS POUSSIERE 
Stoc:kage posslble aur quatre de hauteur 

Nb Cartons / couche to Nbdeoouches 9 

Nb cartOlilS / palette 90 Nb de cols / palette 4050 cots 

Hauteur palette (en m) 0,.996 

rrapisd'e-5€>1 1 11 11 1400 X 1200 Créaoon 08/08/2001 

Hoosse oalette 1 1 IRétractiofl 1 11 Modifrcalíon 



ANEXO09 

PLANOS DEL PA[l.ET DE MADERA 1200 X 1000 mm 
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ANEXO10 

FEEDBACK DE LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGÍA DE 
ABASTECIMIENYO A LOS PAISES DE LA CORPORACIÓN 

AÑO 2001, 2002 y 2003 

"A veces lo más sencillo es lo más eficaz" 

Rosalinda Williams 
MIT 
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ANEXO 10 PARTE A: 
Feedback de Prueba Piloto Marítima 
Remitido por Zona Franca - Colombia 
Container recibido en Larissa. Lima Perú. 

Sara Naupari@YOBEL 
21/03/03 02:01 p.m. 
Para: Jaime Egusquiza 
ce: Rocio Marcos, Juan Leyton, Femando Torres Guardales, Nestor Gallardo, 
Luis Segovia, Julia Alva, Carlos Portilla, Cesar Vera, Deniss Calderon, Almacen 
PT.Colonias y Talcos, Enrique Araoz 

Asunto: IMPLEMENTACIÓN DE CAJAS ISO EN ZONA FRANCA COLOMBIA 

Jaime: 
En el último ingreso recepcionado proveniente de Bel Star (vía marítima) la mercadería 
llegó embalado en cajas ISO, en buenas condiciones. 
En las cajas de la colonia Agua on Ice se- pudo observar que al querer retirar el casillero 
levanta incluso los productos contenidos, al parecer por estar muy ajustado. 
A los Procesos favor tomar en cuenta las indicaciones de Jaime explicadas lineas abajo. 

Saludos 
Sara Naupari 

ASEG.CALIDAD LABORA TORIO 

Rocio Arriaran 
07/03/03 04:17 p.m. 
To: Uriel Diaz, Yenny Lopez, Victor Sandoval 
ce: Jaime Egusquiz.a, Martba Muñoz, David Montoya, Danitza Radonic 

Subject: CAJAS ISO 

Me comentaron que comenzaríamos con CAJAS ISO en el transcurso de la semana. 

El Lunes estoy por ZFranca y espero encontrar avances sobre este tema. 

En caso del falten especificaciones NO .IMPORTA iniciemos con lo que tengamos y 
empleemos el criterio en lo que falte definir caja ISO, mientras solicitamos a Jaime 
Egúsquiza especificaciones detalladas-

Estas instrucciones fueron las misma que dimos al dar inicio el proyecto en Larissa y el 
mismo Jaime Egúsquiza nos comenta en mail anterior que fue todo un éxito esta 
iniciativa. 

Saludos, Rocio Arriarán 
Gerente de Logística - Corporativo 
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Estibamiento de las Cajas 

ANEXO· 10 Parte B: 

ANÁLISIS, INTERPRETACIÓN Y PRESENTACIÓN DE RESULTADOS DEL 
FEEDBACK AAo 2002 

Nuestra lógica es que demostrando todas las hipótesis secundarias 
demostraremos la hipótesis general: 

Si-tuación analítica sobre Seguridad 

la actitud de la corporación de que los productos terminados lleguen hasta su 
destino final de acuerdo a las especificaciones del producto, es lo que motiva el 
primer peldaño de la pirámide que es la Seguridad y confiabilidad de que los 
productos lleguen listos para su disponibilidad. 

El embalaje influye sustancialmente en la Seguridad y la confiabilidad de que 
los· productos lleguen a las filiales de la corporación satisfactoriamente, 
concluyéndose que "En el Embalaje está la Vida del producto'"
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La seguridad. adquiere su real dimensión al ser considerada la etapa primordial 
y es el CORt· del Sistema de Embalaje, si el citado sistema no cumple con la 
función de que los productos lleguen satisfactoriamente entonces vano sería 
toda mejora, recopilándose las necesidades desde varios flancos: 

a) Requerimientos de mejora de seguridad del país importador:

A NIVEL EMPRESA
- Gerente de Servicio al Cliente del país importador (que representa al

cliente final).
- Jefe de Almacenes
- Jefe de Control de Calidad

A NIVEL PAÍS 
Normas y políticas gubernamentales para ingreso, salida y 
comercialización 

- Normas y acuerdos internacionales, ecológicos.
- Riesgo país.

b) Posibilidades del país exportador.

A NIVEL EMPRESA:
- A nivel logística
- A nivel de Ingeniería de packaging
- A nivel del Third party o agente logístico.

A NIVEL PAÍS: 
- Infraestructura portuaria, aeroportuaria, terrestre.

Normas y políticas gubernamentales para ingreso, salida y
comercialización

- Normas y acuerdos internacionales.
- Riesgo país.

c) Clasificación de la Seguridad de acuerdo al Medio de transporte,
encuesta realizada a servicio al cliente del país importador (el cual
coordinaba los resultados de sus almacenes y control de calidad).

d) PLAN PERO 2001-2002:

Seguridad Aérea. 

Tabla Resultado de la Implementación Vía aérea caja estandarizada 
mas caja master (overpack) desde Perú. Diciembre del 2001

País Resultado 1 Resultado 2 Resultado 3 

Colombia No le satisfizo No le satisfizo No le satisfizo 
Bolivia Le satisfizo Le satisfizo Le satisfizo 
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Chile , Le satisf.zo Le satisfizo Le satisfizo 
México le satisf

i

zo le satisfizo le satisfizo 
Puerto rico ; Le satisfizo Le satisfizo Le satisfizo 
Venezuela 1 Le satisfizo Le satisfizo Le satisfizo 

Tabta Resultado de la Implementación Vía Aérea carga suelta en caja 
de embalaie estandarizada ISO 3394. Enero del. 2002

País Resultado 1 Resultado 2 Resultado 3 
Colombia Le satisfizo Le satisfizo Le satisfizo 
Bolivia 

; 

Le satisfi!Zo Le satisfizo Le satisfizo 
Chile Le satisfizo Le satisfizo Le satisfizo 
México ; Le satisfizo le satisfizo le satisfizo 
Puerto Rico ' Le satisfizo Le satisfizo Le satisfizo 
Venezuela Le satisfizo Le satisfizo Le satisfizo 

- Seguridad Marítima.

Tabla Resultado de la Implementación en los envíos marítimos en 
container, ,:,aletizada desde Perú. Marzo del 2002

País - � Resultado 1 Resultado 2 Resultado 
1 

3 1 

Colombia • Le satisfi!Zo Le satisfizo Le satisfizo 
Bolivia . No-Aplica No aplica No apl'ica 
Chite , Le satisfizo Le satisfizo Le satisfizo 
México Le satisfizo Le satisfizo Le satisfizo 
Puerto Rico Le satisfi!Zo Le satisfizo · Le satisfizo
Venezuela , Le satisfizo No le satisfizo ' Le satisfizo 

- Seguridad Terrestre.

Tabta Resultado de la Implementación Vía terrestre, en container, 
Palatizada. Enero del, 2002

País Resultado 1 Resultado 2 Resultado 3 
Bolivia le satisfizo le satisfizo le satisfizo 

De los expuesto para la implementación de Perú, se concluye que se que se 
satisfizo las necesidades de seguridad en los embalajes para todos los medios 
de transporte de exportación de los paises importadores. En el caso de las 
exportaciones a Venezuela se reforzaron los envíos, por inseguridad en sus 
infraestructura portuaria (causa: balanceo de container en sus polipastos o 
grúas o tempestad marina durante el transporte). 

e) PLAN COLOMBIA 2002-2003:

Seguridad Aérea. 
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Tabla Resultado de la Implementación Vía Aérea carga suelta en
caía. de· embalaje normalizada ISO 3394. Enero del 2003

País Resultado 1 Resul.tado 2· Resultado 3 
Bolivia te satisfizo le satisfizo Le satisfizo 
Chile le satisfizo le satisfizo Le satisfizo 
México Le satisfizo l!..e satisfizo le satisfizo 
Perú le satisfizo te satisfizo le satisfizo 
Puerto Rico Le satisfizo Le satisfizo Le satisfizo 
Venezuela le saUsfizo le satisfizo Le satisfizo 

- Seguridad Marítima.

Tabla Resaltado de la Implementación en tos envíos marítimos.
Marzo def 2003 

País Resultado 1 Resultado 2 Resultado 3 
Bolivia Le satisfizo Le satisfizo Le satisfizo 
Chile Le satisfizo le satisfizo Le satisfizo 
México Le satisfizo le satisfizo le satisfizo 
Perú le satisfizo le satisfizo Le satisfizo 
Puerto Rico Le satisfizo Le satisfizo Le satisfizo 
Venezuela 

-

Le satisfizo Le satisfizo Le satisfizo 

- Seguridad Terrestre.

Tabla Resultado de la Implementación Vía aérea carga suelta:

Marzo del 2003 

País Resultado 1 Resul.tado 2 Resultado 3 
Venezuela Le satisfizo Le satisfizo Le satisfizo 

De los expuesto para la implementación de Colombia, se concluye que se que 
se satisfizo las necesidades de seguridad en los embalajes para todos los 
medios de transporte de exportación de los países importadores (no siendo 
necesario realizar la prueba piloto aérea con cajas master u Overpack). 

Seguridad general por el control FIFO (First in first out o Primero en entrar 
primero en salir), la impresión de las cajas de embalaje cuya impresión variaba 
cada dos meses fue contundente para asegurar el control FIFO a nivel 
internacional, siendo un detalle que no oostó mayor dinero pero que le dio el 
mayor valor agregado al proyecto. 

Otro caso no visto fue la seguridad en la salud del personal operativo: las cajas 
de embalaje tenían un acabado exterior liso, que evitó que se deposite polvo o 
ácaros y que estos ataquen al personal operativo, ocasionando tos o el 
transporte ·de rinovirus, reaccioi1es alérgicas, ardor de ojos, la limpieza de las 
cajas que _maltrate a tas mismas, mmo ensuciar a los productos o ser foco 
infeccioso de enfermedades o contaminación indirecta de los productos. 

Anexo 10 379 



Asimismo implico en la excelente adherencia de la cinta adhesiva y la menor 
absorción de la humedad del liner externo del cartón de la caja de embalaje de 
acuerdo a ta norma ISO 535:1991 (absorción menor a 155 g/m2). 

La restricción de peso por caja según el envío nos dio la seguridad que al 
apilarlos en el caso marítimo o terrestre hasta 2 metros no ocasione problemas 
de colapsamiento y deterioro de ta mercadería. 

Situación analítica sobre la Velocidad del proceso 

A pesar de todos intentos de simplificar los procesos del sistema antiguo de 
embalaje antiguo ello requería haber sido analizado en el estudio del sistema 
de embalaje teniendo: 

a) Simplificación de proceso:
a.1 Poner piso. se eliminó, la caja de embalaje ten� un piso formado

por tas solapas. 
a.2. Se eliminó el engrapado y transporte- de las cajas vacías de

embalaje. Eliminándose dicho cuello de botella, dáooose más 
flexibilidad con las selladoras de cinta manuales. 

a.3 Se eliminaron los casilleros o avisperos en un 50 % .
a.4 Se eliminó la caja master para los envíos aéreos porque las cajas

internas de embalaje .eran autosuficientes, implicando ta reducción 
de procesos de guías de consolidados y los efectos que implica: 
controles, problemas de inspección de la caja master, sobrepeso, 
javas de madera, mayores tiempos para todo. 

a.5 Se eliminó ley de Mu,phy para el envío aéreo de mercancía
peligrosa, estábamos por debajo del peso máximo por caja de 
exportación que es de 25 kg. 

b) Se eliminaron los procesos que no daban valor:
b.1 Reprocesos: Acondicionamiento de productos por haber llegado

averiado. 
b.2 Eliminación de manipulaciones sin sentido
b.3 Eliminación de la inspección de calidad rigurosa para pasar un una

menor.
b.4 Eliminación de extensos informes, fotos, courier, reuniones de

coordinación, pérdida de personal con basta experiencia por un error.

e) Menor tiempo de espera para su disponibilidad (Control de calidad:
reducido).

d) Integración a ta línea de despacho para el consumo local de las
Ebelistas.

e) Programación del proceso de diseño de embalaje por item con · 
a111icipación y no dejarlo cuando ya estaba en pedido. 

f) Automatización de tas facturas y especificaciooe
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g) La implementación del SAP nos pennitió tener un sistema integrado a
nivel corporativo internacional, brindando información, confiable y de
fácil disponibilidad tanto a nivel de data como gráfica.

Situación analítica sobre los costos: 

Debido a que se controló el proceso marítimo se cambio de estrategia: 

Envíos Aéreos Envíos Marítimos 
Antes (2001) 60% 40% 

Después (2002) 40% 60% 
Tabla Nueva estrategia para el ahorro en los envíos. 

Fuente: Cetco S.A. Dirección de exoortaciones. 2002. 

Envíos Aéreos Envíos Marítimos Envíos Terrestre 
Antes (2001) 57% 38% 5% 

Después (2002) 38% 57% 5% 

Tabla Nueva estrategia para el· ahorro en los envíos. 

Fuente: Cetco S.A. Dirección de exoortaciones. 2002. 

Del Simulador del SAP de obtuvo el siguiente resultado: 

Ahorro de material de despacho 39% 

(Embalaje) 

Tabla Resultado de las operaciones en el año 2002. Del material MADE 

Fuente: Reporte Gerencial de Ahorros Corporativos. 2002. 

Auditorias: 

Los controles fueron hechos por terceras personas expertas en contabilidad Y 
costes, pasando todas las pruebas con excelencia, aunque les parecía 
increíble que una caja más costosa (pero bien diset\ada y fácil de entender, 
tenía impresa prácticamente su manual de uso en la misma). 

Especialización del personal: 
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Vemos que el estudio pudo aplicarse satisfactoriamente dada la preparación 
recibida por el responsable en la presente maestría buscándose la eficacia y 
con acierto desde la primera prueba en la mayoría de los casos. 

Asimismo el SAP, es una poderosa herramienta para no estar invirtiendo 
tiempo en calcular ratios, contándose con valores de consumos y el balance 
general en tiempo real. El departamento de finanzas se encargo de auditaf" los 
resultados y comunicarlos por intermedio de las respectivas gerencias. 

Elevada capacidad gerencial 

La agilidad en la toma de decisiones de las gerencias de servicio al cliente 
corporativo y de la presidencia Belcorp, ayudo a su rápida implementación. Lo 
cual hubiera sido practicamente imposible en una institución del estado. Lo cual 
ha servido para hoy tener una sólida expansión de la corporación en 
Latinoamérica. 

La orientación al diente 
La orientación al cliente (el usuario final) de parte de todos los integrantes del 
equipo sirvió para priorizar nuestros esfuerzos y poder concretarlos con 
excelencia. 

Clientes internos satisfechos 
Como muestra del impacto y alivio de tensiones entre gerencias se adjuntan las 
siguientes notas. 
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1000% 

900% 
900% 

800% 

700% 

600% 

500% 
o Aéreo

• Marftimo

400% 

300% 

200% 

100% 
25% 30% 39% 39% 

0% 

Mayor Mayor Ahorro de 

seguridad wlocidad coste 

embalaj� 

Aéreo Maritimo 

Mayor senuridad 10% 25% 

Mavor velocidad 900% 30% 

Ahorro de coste embalaie 39% 39% 

Figura Incremento porcentual de las mejoras en la Implementación de 
las nuevas cajas de embalaje en la Distribución Fisica 

Internacional: Comparación Aflo 2002 versus 2001. 

Elaboración. propia. 
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Nota 1: Empresa Cetco S.A. de Perú. 

Paul Duelos 08/04/03 10:07 a.m. 
Para: Jaime Egusquiza/CORP@BELCORP 
Ce: Manuel Escurra/CORP@BELCORP, Clemencia 
Barreto/CORP@BELCORP, Rosario Arias/CORP@BELCORP 
Asunto: Re: OK: SEGUNDO EMBARQUE EN CAJAS ISO PROVENIENTE 
DE BELSTAR 

Felicitaciones Jaime, has dado solución a uno de los mas grandes 
problemas logísticos de la corporación. 
Saludos 
PaulDuclos 
Gerente de Desarrollo Corporativo 

Data Oficial de Ahorros Corporativos del Area de 
Desarrollo en Belcorp en el año 2002-
45 % Materia Prima 
39% Embalajes 
16 % Técnicas de Envases 

Nota 2: Empresa Belstar de Colombia. 

Mercedes Villalobos 07 /04/03 02:29 p.m. 
Para: Jaime Egusquiza/CORP@BELCORP, Manuel 
Escurra/CORP@BELCORP 
Asunto: Re: OK: SEGUNDO EMBARQUE EN CAJAS ISO PROVENIENTE 

DE BELSTAR 

Jaime: 

Claro que sí. Cuando leí tu comunicación pensé en todo ese proceso de 
logística y pruebas que debieron realizar para poder llegar a definir las 
especificaciones: cuando se hacen estos estudios dentro del país en 
bastante complejo, con mayor razón cuando se realiza entre países. Sin 
saber que era un trabajo de tesis, pensé en que lo que habían hecho tenía 
ese valor también y que debía haber habido muchos logros pero también 
muchas levantadas de ánimo, para poder llegar a ta mela 

No hemos valorizado los costos de pérdidas de mercancía por esta causal, 
pero en. cuentas rápidas los costos que teníamos eran altos - pues eran 
mercancías con impuestos de nacionalízación que perdíamos también 
igualmente cuantos faltantes dábamos porque el producto - esperado 
muchas veces con urgencia - llegaba y no nos servía. 

Anexo 10 384 



Hoy compartíamos en el almuerzo sobre este tema y nosotros también 
teníamos � sentir de que con el s� tuyo estábamos teniendo un logro 
grande e 1111portante para la corporación. Hechos como éstos nos ayudan a 
validar que el ir a la búsqueda de las causas raizales de los problemas, sí 
nos permite corregir en la fuente los problemas y que esa cultura de 
mejoramiento que venimos promoviendo con la orientación de Isabel 
Cristina. está en línea con ser más eficientes y prevenir pérdidas de imagen y 
económicas para la corporaci6n. 

Copio a Manuel pues quiero compartir con él también lo que 
pienso/pensamos en este aporte importante que Uds. han hecho. 

De nt:JeYO mis felicitaciones, han hecho un trabajo meritorio y valioso para 
todos. 

Mercedes Villalobos V 
Director Aseguramiento de Calidad Terceros 
mvillalobos@co.beloorp.biz 
Tetéfonos: 4376161 Extensión 5615 
Fax 4376060 Ext 5601 
Belcorp Colombia 

BELCORP COLOMBIA GANA PREMIO PORTAFOLIO EMPRESARIAL 2002 

El pasado 19 de noviembre, el Sr. Eduardo Otero, Gerente General de Belcorp-Colombia, recibió 
en representación de la empresa el Premio Portafolio Empresarial en la Categoría Generación 

de Empleo. ante la presencia del presidente de la República de Colombia, Dr. Alvaro Uribe Vélez 
y altos directivos del Gobierno de ese país. 

Los premios Portafolio destacan la trayectoria profesional·, académica y estudi1antil, asi como los 
ejemplos empresariales más exitosos en empleo. innovación. cuidado ambiental1 y exportaciones.
Belcorp Colombia quedó finalista junto a otras importantes empresas de ese país, obteniendo esta 
distinción por el compromiso empresarial y la creación de 130.000 empleos. entre directos e 
indirectos. 

Este premio representa también un reconocimiento a la labor de las más de 1500 personas que 
trabajan directamente para la Corporación Belcorp en Colombia. a la labor comercial realizada por 
las 500 mujeres que componen la fuerza de ventas. y todas sus Consultoras de Belleza. 

figura 246 Mail de felicitación a toda la Corporación Belcorp de la Gerencia
General por logros en Colombia. 

Fuente: Cetco S.A. 2002 
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Anexo 10

1 º Profuturo AFP 
2° J&V Resgwudo 
3º IBM del Perú 
4 ° JW Marriot Hotel Lima 
5

º Kimberly Cfark Perú 
6° 3M Perú 
7° Corporación Cormin 
8° Merck Sharp & Dohme Perú 
9º Microsot Perú 

1 Oº Interbank 
11º Emst& Ymmg 
12° Hipermercados Tottus 

13° Cetco (Comercialización en Perú, 456 empleados)
14 ° Productos Roche 
l 5º0debrecht Perú Ingeniería y Construcción 
16° Duke energy Egenor 
17º Alicorp 
18º Relima 
19º Sodimac Perú 
20° Belcorp ( Diseño, producción y comercialización de 

productos de belleza en 14 países, 810 empleados) 
21 ° Banco de Crédito del Perú 
22º Basf Paruama 
23º Citibank del Perú 
24º Financiera CMR 
25º Natura Cosméticos 

Figura Belco,p, y Cetco entre Las 25 mejores empresas para trabajar en 
el Perú. Ranking 2005 

Fuente: El Comercio. Suplemento Especial de Great Place to Work 
lnstitute Perú. Pubfcado el 30 de noviembre del 2005. 
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ANEXO 11 

Plano del Centro de Producción y Distribución en Perú 

CPAC Perú 
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ANEXO 12 

TABLA DE CONTENEDORES 
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Designación 
de los 

contenedores 

IAA 
. . 

1A 
- - - - -

IAX 

IBB 

. . . 

IB 
- - -- -- -- -- -- -

IBX 
- - - - - -

ICC 

IC 
. 

ICX 

ID 

IDX 

Tabla 18 

l=uente: 

Anexo 12 

. . 

mm. 

12 192 

12 192 
. . . 

12 192 

9 125 

9 125 
-- - - ·-

9 125 
. .  - -

e os8 

6 056 

eos8 

2 991 

Longitud (L) 

Toleran-
cias 

mm. 

o 

-10
o
_-1P _ _
o 
-10
o 
-10
o 

::1 Q ... 
o 
-10
- - - -

o 

-6

o 

-6

o 

.-6 .. 
o 

-5
o 

-5

ft 

40 

40 
. .

40 

29 

29 
-- -- -

29 
. . . 

19 

19 

19 

in 

. 

11 
¼ 

11 
¼ 

11 
¾ . 
10 
½ 
10 
½ 
10 

. ½ . 
9 9 

¼ 

9 9 

¼ 

Toleran-
cias 

inches 
o 

-1/8
o 

-1/8
o 

-1/8
o 

-1/8
o 

-1/8
o 

�3/E3. 
o 

-1/4
o 

-1/4
o 

-1/4
o 

-- -

-3/16 
o 

-3/16

mm. 

2438 

2438 

2438 

2438 

2 438 

2438 
. . 

2438 

2438 

2438 

2438 

2 438 

-

Anchura(W) 

Toleran-
cias 
mm. 

o 

-5
o 
-5

o 
-5
o 
-5
o 

-5
o 

-5
o
-5
o 

-5
o 

-5

o 

-5
o 

-5

. . .

ft 

8 

8 

8 

8 

8 

8 

8 

8 

8 

8 

8 

Toleran- mm. 

cias 
inches 
o 2 591 
-1/16
o , 2438 

-1/16 2438 

o 2 591 

,1/16 2438 

o 2 438 

-1/16 2 59, 

o 2 438 
- .. 

-1/16 2438 

o 2438

-1/16 2438 

Dimensiones, Tolerancias y Pesos Brutos Máximos de Contenedores ISO 668:1979. 

Altura (H) 

Toleran-
cias 
mm 

o 

-5
o 
-5

o 

-5
o 

-5

o 
-5
o 

-5

o 

-5

- . 

.. 

ft in 

8 6 
-

a 

<8 

8 6 

8 
- - --

<8 

8 6 

8 

<8 

8 

<8 

Toleran-
cias 

inchés 
o 

. -1/16 
o 

-j/16
. . 

o 

-1/16
o 

.-1/1_9 .. 

- - - -

o 

-1/.16
o 

-1/16

o 

-1/16

Ruibal, Alberto. Gestión Logística de la Distribución Física Internacional. Editorial Norma. 1994. Colombia 
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Peso Máximo 
Bruto 

kg 

30480 
- -

-

30480 
. . . 

30480 

25400 

25400 

lb 

67200 
- -

67200 
. . . 

67200 

56000 

56000 
- - -- -- -- -- -- -- -

25400 
. . . 

20320 

20320 

20320 
. . 

10161 

10160 

56000 
. . .

44800 

44800 

44800 

22400 

22400 

-



Tipo 
CONTAINERS 

20'.Qry 
20' Ooen Top 
20, Flatrack 
20' Stainless 

Steel 
tank 

20, _Refrigerated 
40' [)ry 
40' Dry high Cube 
40' Open Top 
40 · Flatrack 
40' Refrigerated 
40 · Refrigerated 

High Cubé 

Largo 

19' 4" - - - - -

19; 4" 
19' 5" 
N/A 

17' 10" . . - . 

39' 6" 
39' 6" 
39' 6" 
39' 6" 
37· 11" 

38'

Medidas Internas 
Ancho 

--· . - T ij"
7' 7" 

T 10" 
N/A 

7' 6" 
T 9" 
T 9" 
T 9" 

T 10" 
T 6" 
T 6" 

- -

Alto 

T 10" 
T 9" 

N/A or T 4" 
N/A 

TS" 
T 10M

8' 9" 
7' 7" 
TT 

7' 2" 
8' 3"

Puertas 
Ancho Alto Interno 

T 8" _7'_5"
7' 7" T 2" to T 8" 
N/A N/A 

N/A N/A 

1 

T 6" T 5" 
7;' 8" 7'5tl

7· 8" 8' 6" 
7' 8" T S" 

N/A or 6'5" N/A 

T 2" 1' 1" 
8' 3" 8' 2" 

Nota: Tenemos 20·, 40· de alta capacidad habilitados para colgar ropa en percheros. (G.O.H) 
CHASIS -- - - -

-

20' Chassis 23'6" N/A N/A N/A N/A 

20' _Slid�r Chassis . 43'_ 6" tq 2T N/A . .  N/A N/A N/A 

40' Gooseneck 40· o· N/A N/A N/A N/A 

Chassis 

Capacidad Peso Máximo 
Cúbica (*) 

1168 _ �800_0 l_b� t=l 
1126 to 1149 38000 lbs (=) 

N/A 36600Ibs 
5600 to 6100 33500Ibs 

941 34000Ibs_ 
2395 45_200 i_b� 
2700 45200lbs 
2295 45200Ibs 
N/A 42500Ibs - - . -

N/A 

N/A 

N/A 

1920 
2251 

- . - ·

- - - -

41500Ibs 
41500Ibs 

-

N/A 

N/A - - - . -

N/A 

(*) Como gula solamente para uso en las carreteras de los EE.UU. Pesos máximos Permitidos varían de acuerdo con la forma de cargar la 
mercancía y con otros factores. Es responsabilidad del embarcador el ajustarse a las regulaciones oficiales. Favor de consultar con su 
representante de Crowley antes de cargar. 

(=) Puede añadirle 3000 lbs cuando se use un chassis extendible para mover estos contenedores. 

Tabla 19 Especificaciones del equipo Crowley (*) - Contenedores 
Fuente: Crowley American Transport S.A. Perú 
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. . . · . . · . .. . . . 

I.MJSSlt.S.Á. <l..lBWR: 
ARllaJLO: .· 
TIPO DE QRT()N: 

-� -� P}E:l'M -� --e&l086- (57.2x140)
CP-B: (USO Cl70· U� - ), 

LOTE: 
FECHA DE PRODUOOON:-

1 ESPEOFICACIONES 

ecr (J(g) UNE 19-4� 

ECT (Kglm} �ISO 3037: 

FCf" (ICg/anZ) l!lNE-ENi 23035: 

PAT (Kg) LttE 49-462 111: 
MULLEN (KQ'Cm2} JS0 27519 
OOJBRE (nn) a.tE S1-10iH1: 
HlJt'IEIW> {'JI,) UNE-EN '2il1B'I: 
GRAMAJE (g/m2) UNE 57-102 

PESO POR CAJA (g)� 

IIIEl>IDAS Dffl:RMS (an): 

1003,1126 
· 16.10.01. 

m�, 

m 2.8 
40:i:10 

di- 9.5 
4.2 :i:0.2 
6.5-9.0 

683+!-20 
!in +/�23 

Ancho: 28.6 +1-0.1 

lago, 38.6 . �o.,, .. 

Mwa: 17.5 +1-0.1 
TIPO-DE FUllTA: C 

CDl.ORES: MOMDO 

CBRE: l!J Gllma O�: DA1p1mmo 

1� 

M.Al 
P.ll..

.,, .. 

1172 

. 3A 

.,. 

U.3 

.4..3 

7�S 

., 

571 

............. 
.Jere � de ta Olldad 

Anexo 13 Certificado de Calidad· de Centro Papelero. Urna. Perú. 

Fuente: Larissa S.A. 
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Teoría Económica de Reducción de Pérdidas por Daños en el 
Proceso de Distribución Física Internacional 

Definición previa: 

Sea p¡(xi) la función del valor de las pérdidas por daños del tipo "i" la cual es 
función de xi donde éste es el valor de su único agente causante. 

Sea 
a) Costo del embalaje directamente proporcional a Seguridad del Embalaje
b) Valor de la Pérdida por Daños i inversamente proporcional al Costo del

embalaje
c) Valor de la Pérdida por Daños i directamente proporcional al Riesgo del

embalaje

De a), b) y c) se obtiene: 

Seguridad del embalaje inversamente proporcion___al al Riesgo del embalaje 

Mejor 

Embalaje 
Confiabilidad 
del proceso 

Reducir Pérdidas 
por Daños 

Corolario 1: La máxima inversión ideal para reducir las pérdidas por daños 

Consiste en transponer el valor de las pérdidas por daños para realizar 
mejoras en su agente causante. 

Sea p1 el valor monetario de las pérdidas por daños inicial. 
Sea Ce1 el costo del embalaje bajo la Seguridad 1. 
Sea p(x) la función de pérdidas por daños en función del valor del embalaje 
(como único agente causante). Ver la siguiente figura. 

Entonces se puede invertir hasta el valor de p1 en mejorar el embalaje, 
siempre y cuando p(x) se haga igual a cero 

Gasto Inicial: Valor 1 = p1 + Ce1 

Gasto Final = p2 + Ce1 + �Ce 

Para que el Gasto Final sea igual al Gasto Inicial, se requiera que Ce2 
=Ce1+ p1 entonces: p2 i::: O y �Ce = p1. 

Conclusión del corolario 1: a un mismo valor de egreso gano en seguridad Y 
confiabilidad. 
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Valor de 

Pérdidas por 
daños 

pl 

• 

Cel 

2 

pl 

Corolario 1: La máxima inversión ideal para reducir las 
pérdidas por daños 

Relación Costo - Daño: 
En el acápite 4.8.2 vimos la siguiente figura: 

Nivel no aceptable de daños 

Nivel aceptable de daños 

Costo del embalaje 

Figura Algunos aspectos del embalaje para transporte 

Fuente: Selin, J. ITC-UNCTAD / GATT. Ginebra, 1979. 
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INTERPRETACIÓN GRÁFICA: 

Caso 1� 
Estando en el Punto E al pasar al punto C se nota que "r" es mayor que "s". 
La reducción de pérdidas por daños es mayor a lo que se invierte en mejorar 
el embalaje. 
Por tanto: si conviene mejorar el embalaje de E a C . 

... 

Gl!I 
ll!J 

e:, 
CIII C' .,, . 

- CIII 
.,, .,,.... 

Caso 2: 

s 

E 

l 

1 

1 

1 

r 1 

1 1 

1 1 

1 1 . 

1 1 

p(x) 

B 

Costo del embalaje 

Estando en el Punto A al pasar al punto B se nota que "p" es menor que "q". 
La reducción de pérdidas por daños es menor a lo que se invierte en mejorar 
el embala· . Por tanto: no conviene me·orar el embara·e de A a B. 

E 

----i¡
------

1

-----------L------

1 B 

p (x) 

' 
: ... 111�--=q __ .. --! Costo delr embalaje
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El Modelo de Mejora del Embalaje: 

El enfoque gráfico del acápite 4.9, el punto óptimo es aquel en donde la 
curva p(x) es tangente a una recta de pendiente -1 como se indica en la 

siguiente figura. 

' 

' 

' 

' 

' 

' 

p (x) 

' 

' 

' 

� _BP_ee_� _d1_·d_as_:p_o�_d_ an_- o_s = _ 1
acostosdeembalaje 

B 

Costo del embalaje 

Figura Punto de embalaje óptimo: A. (Página 118) 

Confiabilidad (CONF): 
Se define el valor de la pérdidas por daños porcentual como el valor de 
p(x)% dividido entre el valor de la mercadería transportada durante la 
Distribución Física Internacional de valor Po/o 

Porcentaje de 
Pérdidas por 

daños 

P% 

Se define Confiabilidad CONF = 100 % - Po/o 
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Ejemplo: Si las pérdidas por pérdidas por daños es de 3 % en el proceso de 
Distribución Física Internacional 

Entonces Po/o = 3% 
CONF = 100% + 3%. Por tanto CONF = 97% de confiabilidad. 

Interpretación Gráfica de la Utilidad Máxima versus el Costo del Embalaje: 

Las curvas han sido caracterizadas por dos líneas, ver la siguiente figura. 

Ingresos por ventas (x) 

Máxima Utilidad 

I 
45°

Costo del embalaje 

' 

' 

' 

' 

"!": �,:----------Pérdidas por daños
: ' 

Pendien1f -1 ', 
1 ' 

Figura Punto de embalaje óptimo: A. 

Costo del embalaje 

NOTA: Si en el rango de la función Utilidad fuera una función continua, 
. derivable, cóncava hacia abajo, entonces la máxima utilidad se 

encontraría en: éJUtilidad ---
=o. 

éJCostosdeembalaje 
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Modelo de la Meiora Tecnológica en el Embalaje: 
A mejor tecnología, menores serán las pérdidas por daños. 
La función p2(x) corresponde a mejor tecnología en embalajes que p1 (x). 

A una inversión X en embalajes, X2 es menor que X1. Por tanto es más 
económica la tecnología p2. 

Pérdidas por 

daños 

X2 

Unidades 

Monetarias 

' 

' 

' 

' 

' 

U2 

' 

' 

' 

' 

' 

' 

' 

' 

' 

x Costo del embalaje 

' 

' 

' 

' 

' 

' 

' 

de exportación 

2 (x) 

'AS
º

', Costo del embalaJe 

Ob�ervación: curvas caracterizadas por 2 líneas 
de exportación 

p2(x) es la función de mejor tecnología que p1 (x) implicando un menor costo 
del embalaje, obteniéndose la utilidad U2 mayor a U1. 
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Ejemplo 1: Ejemplo construido según acápite 1 del capítulo 1: Modelo 
Simplificado de Costeo de Distribución Física Internacional. 

UtHidad Óptima respecto al Costo del Embalaje 

CAS01 Costo de Embalaje 
10 20 

Ingresos 1 100 100 

Costo Fijo CF 30 30 

Pérdidas por daños PD 80 10 

Costo de embalaje CE 10 20 

Costo Total � 1 =u-+t"'u+c,;t: 120 60 

Utilidad U=l-\.,I -20 40 

Pendiente -1 :1 20 10 

120 -.-----1---------

100 +--_..,_...., __ ..,._ ___ ...._ __ 

20 30 

-20 ...L...........---4----------­

Costo de Embalaje $ 
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30 

65 

35 

o 

-...-1 ng re sos 1 

--11.-- Costo Fijo CF 

• Pérdidas por
daños PO

Costo de
embalaje CE

--costo Total 
CT=CF+PD+CE 

-.,-utilidad u = l -
CT 

- - Pendiente -1: 1
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Modelos de Canales de Distribución Física Internacional: 
Basado en Philippe.- Pierre Dornier y otros. (Op.cit. pág. 174) 

Las escuelas de negocios han identificado 3 tipos de modelos: 

a. El Modelo Funcional
Busca minimizar los costos en cada área funcional. Es el modelo que
muchas empresas aplican intuitivamente. Puede realizarse con o sin
Agente Lo ístico Third Pa . Ver la ti ura A.

Productor 

Minimizar 

costos 
Third Party * 

Distribuidor 

* Opcional Consumidor 

Figura A El modelo funcional 

b. El Modelo con Enfoque al Cliente
Buscar minimizar los costos en el proveedor y el Agente Logístico o Third
Party es opcional, pero pone énfasis en maximizar el beneficio al cliente.
Ver fi ura B.

Minimizar 
costos 

Minimizar 
costos 

Maximizar 

servicio 

Productor 

Third Party* 

Distribuidor 

Consumidor 

Figura B El modelo con enfoque al cliente 
* Opcional
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c. El Modelo del- Posacabado y el Modelo Especulativo

Cuando un productor abastece a varios sectores puede aplicar: 
Ver figura C. 

c.1 El Modelo del Posacabado: es decir mantener stocks semiterminados
para disminuir el riesgo, tal que puedan ser utilizados para abastecer a
los Segmentos de Clientes 1 y 2, y darle el acabado para el sector 
específico cuando se dé la demanda. 

c.2 El Modelo Especulativo: consiste en realizar la manufactura de los
productos tan rápido como sea posible tal que obtenga economías de
escala. Al elegir este modelo puede llevarnos a gran riesgo económico. 

Gestión de 
los 

diferentes 
segmentos 

Distribuidor 
Mayorista 

Distribuidor 1 

Segmento de 
Clientes 1 

Productor 

Distribuidor 2 

Segmento de 
Clientes 2 

Figura C El modelo posacabado y el modelo especulativo 

Observación Importante sobre todos los modelos tratados: 

Es usual que los ejecutivos a cargo de las operaciones de Distribución Física 
Internacional apliquen los presentes modelos al pié de la letra. Para obtener 
mejores resultados se recomienda aplicar sobre ellos el enfoque sistémico. 
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