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El sistema de embalaje para objetos cer6micos, surgi6 de la necesidad de los 
pequeños talleres para proteger sus productos durante la distribuci6n y 
transportaci6n, la cantidad de piezas, as( como sus dimensiones y formas es muy 
variada, por lo que se tuvo que especificar el tipo de objetos que podrlan ser 
embalados con este sistema, esto tomando en cuenta los productos de mayor 
demanda como los vajillas. 

El sistema de embalaje esto Formado por: 

• Seis diferentes omortiguontes, fob ricados con fibra secundario o reciclado, 
diseñados cada uno para envolver un tipo especifico de objetos 
dependiendo de sus dimensiones y de sus Formas. 

Con estos omortiguantes se pretende hacer m6s f6cil la tarea de acomodar 
una por una las piezas de cer6mica, ahorrando tiempo, personal y por lo 
consiguiente dinero. 

Se buscaron Formas sencillas estructuradas con bajo relieves y se 
determinaron colores vivos identificados en la cultura popular mexicano. 
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• Se desarrollaron tres contenedores fabricados en cartón corrugado, con 
medidos basados en un módulo que facilita su acomodo en los diferentes 
tipos de transporte y en pollets, lo que ayudo o sv distribución. · 

Posen ranuras laterales en las que se pueden introducir 4 dedos poro 
facilitar su mane"\º· Los gróficos que se aplicaron cubren las normas 
necesarias para e transporte de objetos sólidos y Frógiles, lo tinto que se 
utilizó es insoluble al agua, en los mismos colores que los amortiguantes. 

Los procesos y materiales con que se produciró este sistema de embalaje son 
nacionales y de bajo costo, lo que ayuda a que seo competitivo con otros 
productos utilizados hasta ahora. 

Con el sondeo de mercado se determinó que de los 5,919 talleres cerómicos 
que existen, 418 de estos serón considerados dientes potenciales por la cantidad 
de productos que comercializan anualmente, y el resto se considerará corno 
dientes eventuales. 

Es importante mencionar que existen otros productos como el cristal, la madero 
etc., que también pueden ser embalados con este sistema. 

El costo aproximado de los amortiguontes varia de entre $ 0.80 o $ 1.30 y el 
costo de los contenedores vor(a de entre $ 7.00 o$ 12.00 

Cabe mencionar que en el desarrollo de este proyecto se contó con la 
colaboración de diversos institutos y asociaciones como: 

• Asociación Mexicana de Envase y Embalaje. 
• Instituto Mexicano de Envase. 
• Asociación Mexicana de lo industria de la Celulosa y el papel. 
• FONART. . 

A si mismo se contó con la osesoria profesional de: 

• D.I. Marta Ruiz G. 
• Prof. Alberto Diez de Cossio C. 
• D.I. Jorge Vadillo L. 
• D.G. Cecilia Sánchez M. 
• Lic. Abel Salto R. 
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rn1·rc;drJccfÓn 
En la actualidad la comercialización de cual~ tipo de producto requiere 
de su transportación, ya sea para consumo nacional o para exporhxión, 
esto implica la necesidad de proteger el producto de agentes externos 
que puedan dañarlo durante su manejo en las diferentes etapas de 
distribución, que van desde su producción hasta el consumidor final. 

Como solución a este problema se desarrolló lo que es la industria de 
envase y embalaje, la cual ha adquirido gran importancia a nivel 
tecnológico y en la economfa mundial. 

Es realmente impresionante el conocer hasta ~ punto el buen diseño de 
un envase o de un embalaje afecto to preferencia, o desinterés del 
consumidor hacia un producto. En muchos ocasiones el producto en si 
pasa a segundo plano siendo su envase el principal punto de atracción 
poro las ventas del mismo. 

En nuestra pals recientemente se comenzó a dar importancia a esta 6reo 
de la industrio, pera con la desventaja que solo las grandes empresas 
tiene el capital y la tecnolog(o para desarrollar envases y embalajes 
adecuados para las necesidades de su producto. En lo que se refiere a la 
pequeña y mediana industria lo falta de capital ha influido en ~estas 
empresas no desarrollen envases y embalajes adecuados, teniendo como 
única salida lo adqui5ición y modificación de alguno ya existente para 
adaptarlo a sus necesidades. 

Uno de los sectores económicos en nuestra pa{s que se encuentra en esta 
situación es la de la mediana y pequeña industria de la cerámica (talleres). 

La cerámica en México cuenta can uno gran tradición cultural, un 
importante sector de la población se dedica o la producción artesanal o 
semi artesanal de productos decorativos y de uso doméstico derivados 
de la cerámica, dentro de los cuales podemos encontrar un gama casi 
ilimitada de piezas can diferentes tamaños y formas. 

Cuando estos productos son comercializados fuera de su entidad y en 
ocasiones hasta exportados, deben ser transportados, y por lo consiguiente 
protegidos, en estas casos debido a que el valumen de producción de los 
talleres cer6micos na es muy grande, na se cuenta con el diseí"io de un 
embalaje especifica para ello. 

3 
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La solución a la que se ha recurrido en los talleres de cer6mica, es el de 
proteger las piezas una por una con algÚn material amortiguante y 
colocarlas dentro de cajas de cartón corrugado o en huacales de madera. 

Estas formas de embalar las piezas para su transportaci6n tiene 
desventajas que afectan directamente a la econom{a del productor, 
algunas de ellas son: 

(. 

Se requiere de mucho tiempo y de personal especifico para esta 
tarea, debido a que hay que envolver pieza por pieza y 
asegurarse de que esta bien colocada dentro de la caja o del 
huacal. 

Al no ser el embalaje adecuado en algÚn momento se ocasiona 
merma !ruptura o maltrato de las piezas), lo que puede ocasionar 
no solo perdida de ganancias, sino hasta del cliente. 

El aspecto que proporciona este tipo de embalaje no es bueno 
para la imagen del taller, al dar la idea de poca calidad. 

Para adquirir los materiales necesarios el productor debe recurrir 
a m6s de un proveedor y sujetarse a los cambios de precios de 
cada uno de estos materiales. 

Dentro del desarrollo de esta tesis se pretende dar una solución a este 
problema, ayudando de cierta forma a las pequeñas empresas dedicadas 
a la producci6n de artfculos de cer6mica, que en las condiciones actuales 
de la econom{a del pa{s, no cuentan con los recursos para el desarrollo de 
embalajes adecuados para cada una de sus diferentes piezas, si contamos 
tambi~n que pueden ser casi ilimitadas en cuanto a sus formas y 
dimensiones. 



8'IV ASE Y EMBALAJE. 

i.r 
i ·. _) 

Es importante comenzar por conocer especficamente lo que es un envase 
y un embalaje, con esto podremos definir si lo que necesitamos para 
nlJe$tro prodUcto es solo uno de ellos o ambos. 

Desdeel año de 1973, la comisi6n mexicana de normas optó por desechar 
el termino empaque dentro de su glosario conceptual, ya que esto 
provocaba problemas al tratar de definir a que llamar envase y a que 
empaque puesto que ambos se definían como contenedores de prociictos 
ya sean s61idos o no, por lo que quedo como único termino el de envase. 

8'IV ASE: Es cualquier contenedor de un producto solido, Uquido o 
gaseoso, indudrial o de consumo que protege y esta en contacto directo 
con el producto, •m este puede dividirse en primario, secundario o terciario 
~n su proximidad con el producto. 

las funciones del envase son de dos tipos: 

Estructurales (que son resueltas por el diseño industrial>. 

Contenci6n: B estado flsico del producto determino por si mismó un 
tipo especifico de envase. 

r Protecci6n y conservoci6n: Esta protecci6n puede considerarse 
desde los puntos de vista Hsico y qulmico. 

r la protección f'5ica es necesaria para defender el producto en centra 
de impactos, golpes, cáda tibre, vibraci6n, robo, imect0$, roedores, 
etc., o para evitar lo rotura, desajuste, merma y fuga. 

C la protección qu(mica del contenido lsobre todo si es alimenticio) es 
necesaria para protegerlo en contra de el calor, ox(geno, humedad, 
luz, etc., para evitar la alteraci6n en la calidad y la estabilidad 
~Cmica. 

Comunicaci6n (que son resueltos por el ctiseño gráficol. 

e Información: B envase informa de que material esta hecho, identifica 

• 111 NMX·EE· 148 T erminologl'a básica. 
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y localiza a el fabricante, define las caracter{sticas del producto, 
sus bondades, promesas y ventajas sobre productos de la 
competencia. Dentro de su informaci6n previene de riesgos debidos 
a su abuso o dosificación inadecuada. 

( Motivaci6n: Depende de el material y de su grafismo, para que el 
envase comunique una imagen de calidad, popularidad, nivel, si el 
producto es para una mujer o para un hombre, para niños, 
adolescentes o adultos. Dentro del punto de venta, atrae la atención 
del consumidor, motiva su compra y con su código de barros elimina 
el error humano por parte de una cajera en el punto de cobro. 

EMBALAJE: Es un contenedor de expedición, unitario o colectivo, usado 
para proteger la mercando solo durante las rudas etapas de la 
distribución.• m 

Las funciones del embalaje son de dos tipos: 

De unificación y de protección: 

En la actualidad los productos de consumo no se pueden 
comercializar como piezas sueltas, es por esto que se realiza a través 
de ventas masivas al mayoreo, por esto no se puede distribuir ningÚn 
producto de consumo si no esta debidamente embalado. 

Las cargas de productos embalados pueden ser de dos tipos: 
homogéneas y heterogéneos, cuando las cargas son heterogéneas 
implica problemas de acomodo, ca(da y daños. La solución es 
unificar la carga con un material de embalaje que reóna, junte o 
acomode los diversos elementos y conforme una carga única. 

r' Pero la principal función del embalaje siempre será el de proteger la 
mercando del alijamiento, impactos, vibración, aceleración y 
ambiente húmedo; as{ como de los factores de riesgo más comunes 
durante la agresiva etapa de distribución que son: el manejo por 
equipo humano y mecánico, la compresión vertical durante 
estibamiento sucesivos, los insectos, roedores, ladrones, los ganchos, 
cadenas, flejes y amarres. 

• íll NMX·EE· 148 T erminologla b6sica. 
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Analizando la información anterior podemo$ llegar a la conclusión de 
que lo que se re<:f.JWe en este coso es solo un embalaje, pues los talleres 
de cer6mica solo utilizan la protección en sus productos para ser 
transportados, y sus volúmenes de vento en cuanto o un modelo 
determinado no son muy grandes, adem6s de que este material de 
protección no influye en la venta directa del producto y es desechado 
generalmente después de que el producto llega al lugar de venta o de 
consumo. 

Actualmente la industria del envase y embalaje esto mayoritariamente 
enfocado o ciertos rubros de productos, siendo aproximadamente solo 
un 2% hacia lo industrio del la cerámica (y esto mayoritariamente a 
empresas grandes)• 01 

Desde siempre la cer-6mica ha estado vinculada estrechamente con la 
historio del hombre, su invenci6n, modelado y procesos se pierden en el 
tiempo. Gracias a los descubrimientos ar~lógicos podemos conocer 
el grado de desarrollo tecno'6gjc:o y cultural de antÍ!1'aS cvltvras y el 
como fueron evolucionando hasta nuestros dfas. 

El vocablo "Cet"ámica· proviene de la palabro griega "keramos· y fue 
introducida en las~ modernos en 1768 por el arqueÓlogo Passeri y 
designo a todos los productos elaborados a base de tierras arcillosas 
cocidos. 

Dentro de los productos cerámicas más conocidos y utilizados se 
encuentran: 

El barro cocido cp.1e son las arcillas modelados y cocidas sin ningón 
revestimiento. 

la alfarería, son los recipientes de fierros arcillosas 

r · La alfarerla barnizada, abarca los recipientes de tierra recubiertas 
de un barniz vitrio generalmente a base de plomo y es a menudo de 
car6cter popular. 

• 111 Revista EMPAQlE PfRfORMANCE. Ailo .4 No. 33 mayo 1994. P01J. 7 
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rf:!j; La loza, se caracteriza por su blancura debida a la aplicación de 
algún esmalte opaco sobre una tierra de color o a la de un barniz 
transparente sobre una tierra blanca cocidos tanto uno como otro a 
temperaturas variables. 

('' El gres es una cer6mica hecha de tierra opaca y vitrificada a alta 
temperatura. 

La porcelana, consiste en una mezcla de caolín de feldespato y de 
cuarzo a la que tras una primera cocción, se aplica un vidriado de 
idénticos componentes y que luego es cocida a altas temperaturas. 
Sus propiedades características son la blancura, ausencia de 
porosidad, traslucidez, sonoridad y resistencia a la abrasión. 

Hablando de cifras podemos considerar que en México existen cerca de 
5, 919 talleres cer&micos (divididos entre micro y pequeña industrial, que 
obtienen anualmente un promedio de N$ 151 035.00 • Ol lo que 
representa un 3'X. de los ingresos nacionales en cuanto al sector industria, 
lo que nos refiere que no debe ser considerado como un sector de poca 
importancia; otro aspecto que deber(a considerarse, es el que algunos de 
estos pequeños talleres exportan sus productos como artesantas 
nacionales, por lo que se debería poner mayor atención de lo que se 
pone al cuidado y protección de estos productos durante su 
transportación. 

• (1) CENSOS ECONOMICOS 1994.. Resultados oportunos. T abulodos básicos INEGI 
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Dentro del desarrollo de un embalaje existen diferentes aspectos e 
información técnica, que es necesario conocer para poder llegar, a una 
propuesta que sea adecuada a el producto y sus diferentes necesidades. 
Gracias a esta información, podemos contar con diferentes parámetros 
que r\,s permitan seleccionar los materioles que por sus carocter(sticas 
sean los adecuados para cubrir los requerimientos de protección, 
resistencia estructural, capacidad amortiguante, dosificación y costo. 

Dentro de la siguiente tabla se encuentran los diferentes aspectos que 
son necesarios conocer, as( como analizar para el buen diseño de un 
embalaje: 

D"1'MIOSiones 
y peso del 
producto 

'r ~~;:~n w 
• por 

embalaje 

,__ ................. -- 1 
J ~= ,,j 

J de embala¡.. 1 f y tennos 
.' 

H 

Dvnon.iones 
int-d. 
ITansportes 
y~ 
abiertas 

• .. f , . Í-crimo1 ~ . 

J contwnedores 

" furgones 

J Baroo. 

.,J Trallen 
~ .. r--¡·-v-ión __ _ 
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En cuanto a la industria de la cerámica se refiere, las grandes fabricas son 
las ónicas que tienen un embalaje especifico y adecuado para cado uno 
de sus prociJctos, estos generalmente est6n fabricados o base de cajas de 
cartón comigado, en las cuales se coloca una cierta cantidad de productos 
bucim.nte los mismos! que son protegidos, por secciones de este mismo 
material en forma de retkula o como separadores entre pieza y pieza. 
Otros tipos de materiales que son menos utilizados como amort9Jantes 
son: lo fibra de modera y el cart6n reciclado. 

Este tipo de embolaies no solo cumplen la funci6n de proteger el producto 
durante su transportoci6n sino que t~ sirven como exhibidores en el 
punto de venta; lo cual es uno gran diferencio con los embalajes uh1izados 
por los pequeí'los talleres de cer6mica, los que únicamente lo uh1izan poro 
trasportar sus productos. 

Otro aspecto que es importante recalcar, es que las dimensiones de las 
cajas estón provistas para uno cierta cantidad de piezas determinadas, 
lo que len mantiene inmóviles, evitando con esto que las piezas choquen 
unas con otras y se rompan. 

En cuanto a los ~ talleres de cer6mica te refiere, su sistema de 
embalaje es más rudimentario, generalmente las piezas son envueltas con 
algón material 01110119Jante una por una y colocadas en cajas de cort6n 
o huacales de madera, los materiales mós utMizados para esto son: papel 
periócko, tiras de papel, viruta de madera, burbujas de aire sellado, papel 
hecho bola, coc<iluates de espumo de poliestireno y recientemente espuma 
de poliuretano. 

[888 
f 
r\.·~.·. -. ~ f. j .···~····. 



Sondeo de rT1ercodo 
PERAL DEL USUARIO. 

Los talleres de cerámica para quienes se desarrollará este embaloje están 
comprendidos en lo que es la micro y pequeña empresa, es decir, que ~tan 
con un personal de 1 hasta 20 empleados yo 590 remunerados o no, en México 
existen cerca ele 5919 talleres de este tipo, ele los cuales sólo se tomaran como 
dientes potenciales, a aquellos talleres bien establecidos en los que la mayor 
parte de su personal reciben un solario por su trabajo y que subsisten como 
empresa gracias a los ingr8505 producto de la venta ele sus objetos cerámicos. El 
resta de los talleres serán tomados como dientes eventuales pues en su mayada 
se tratan de empresas familiares donde los trabajadores no reciben un salario, 
estos tienen un bajo nivel ele ingresos y por lo regular no invierten en la protección 
de sus productos, los que san vendidos en los mercados de la localidad o en el 
mismo lugar de producción. 

En México el desarrollo de la cerámica es una tradición en la que se refleja 
nuestros costumbres y cultura, las piezas que se fabrican son de gran variedocl 
en cuanto a usos, formas y tamaños, en la sipnte tabla se ~a la cantidocl 
ele empresa que existen en la república, as{ como su número de personal y sus 
ingresos aruales·m. 

1 Na. do pomd 1 1 lJndodM 
,, 

Total 

p.....,¡ 

1 1 ~.os 
11.nu-..io No............do 

~ ~BE 
95 59931 35943.5 1 

A3A2 821 3521 "'5866.9 1 
2302 1356 946 A2732.9 1 

' ! 11-~ ll~===7~9;::::==~"::=::l:O:U::::==~l!::=:==B0==2==::::"::=:::::l9~4====:":==26~A=91~.6===: 
1 16·20 '~'~~21~~~11,~_..38.o--.~~ll,~~3~w.._~.ll,~~6-1~~ .. ll~s_7_u_._2~_. 
"los~ oei'ialodoo con un puntos nos indican las__.. tomadas como dientes potenciales. 

Los estados de lo repÚblica que tienen una mayor troclici6n cerámica son: 
Michooc6n, Pueblo, O.iapos, Guanajuato, Oaxaca, Morelos, Jalisco, Edo. 
de México, Guerrero y D.f. 

Sin embargo en la mayor parte de estos estados, solo se produce en forma 
artesanal y su comercio as local, los estados en los que se encuentran el mayor 
número ele talleres bien establecidos (clientes potenciales) son por orden: 
Guanajuoto, D.F., Jalisco, Morelos, y Yucatán. lanexo No. 21 

Durante la etapa de invastigaciÓn de esta proyecto, se visitaron algunos talleres 
c::erámicosubicoclosenel D.F., alosqueselesaplicouncuestionorioporacxmocer 
sus necesidades en cuanto a embalaje asl como las piezas (formas, materiales, 
tamaños y pesos) que producen y el modo ele transportarlas !anexo No. ll. 

" íll CENSOS ECONOMICOS 1994. R-.ltadoo oportunos. T abUados b6sicos lNEGI 
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La información que se obtuvo como resultado de esto encuesta se reflejara no 
solo en este capitulo, en el que se analizaran los productos con los que e&tos 
talleres acostumbran proteger sus productos, sino en cap(tulos siguientes como 
por ejemplo la forma de manejo de las piezas, su resistencia, los productos que 
m6s se venden y los medios de transporte que se utilizan. 

PRODUCTOS EXISTENTES. 

En estos talleres, se preguntó al duei'lo o encargado sobre las ventpjas y 
desventajas de los materiales que utilizaban para embalar sus productos, el tiempo 
y personal empleados en esta tarea, as( como sus diferentes necesidades. 

De esta encuesta y de la investigación en el mercado, se desarrollo una 
comparación encuanto a ventajas, desventajas, precios, distribuidores, reddado, 
etc., de los materiales m6s utilizados por los talleres cerómicos: 

Narmal~te en tocias los talleres se envuelve pieza por pieza con alp material 
que amortigüe cualquier golpe o sacudida y se acomodan en contenedores de 
diferentes tamai'los !según el tamai'lo de las piezas), la cantidad de personal y el 
tiempo ocupado en esta tarea va a depender del tamaño del podido. 

A continuación se analizarán los materiales m6s utilizados coma amortiguantes, 
el orden en el que aparecen corresponde a su mayor demanda: 

BURBUJAS DE AIRE SELLADO. Este material es el más utilizado como 
amortiguante esta hecho de clos capas de polietileno en el que se encapsulan 
burbujas de aire, se fabrica en dos tipos: 

Burbujas grandes 

Burbujas chicas 

En rollos de 61mX1.22 m 
costo de $ 5.98 + IVA metro lineal. 
En rollos de 246 m X .61 m 
costo de$ 209 + IVA metro lineal. 
En rollos de 123 m X 1.22 m 
costo de $ 4.15 + IV A metro lineal. 

Este material es utilizado para embalar cualquier objeto por su gran flexibilidad 
para amoldarse, asl como por su resistencia a golpes, choques, vibración, 
humedad, estática, etc. .. 

La estética que da este material al ser utilizado como amorti(1.JCJl'lte va a depender 
de la forma en como se envuelvan los productos, en algunas ocasiones se construye 
una especie de bolsa donde sa introduce el objeto. 

ggggggr1~Bi 
000000 o . 
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Los proveedores m6s l1"QOdes de aste material son: 

r· Aire sellado fsolo en muy grandes voldmenes). 
r • Cejas de cxrlÓn Murgula. 
'" Todo de cartón. 
' N~paques. 
( ·. Polyburbuia. 

PAPEL PERIÓDICO. C.00 este material MI prohlgan las piezas normalmante 
cuando van a recorrer distancias no muy grandes, esto puede ser de diferentes 
Formas: 

Envolviendo las piezas una por una ocn vario hojas de periódico. 
Haciendo tiras de este material las cuales se colocan enel contenedor alrededor 
de las piezas. 
En algunos caso solo se colocan unas hojas da periódico doblado entre pieza y 
piezo. 

B papel pari6dico presento varias desventajas, en primera no es muy buen 
cmortiguante, es peligroso envolver objetos que vayon a tener contacto con 
alimentos, pues su tinta se desprende fácilmente y contiene plomo, por esto no 
es aceptado para embalar por ningÚn otro pa{s y la estética que propof'ciono no 
es muy buena. la ónica ventaja que tiene es que es relativamente borat6 y fácil 
de Cons&CJJir. 

MIC PAC Este material mejor c:onocido como c:occhuetes esta hacho de espuma 
de poliestireno, se vende al menudeo por bolSllS de 100 g con un costo de $ 
10.50 + IV A y al mayoroo 20 bolsos con un costo de$ 8.69 + IVA cada bolsa. 

Es un tx-l amort~e con la único desventaja que durante las diferenl9s 
maniobras, vibracio,.s y manejo del contenedor tienden a reacomodarse y los 
objetos a proteger se mueven pudiendo quedar complet001ente en contacto con 
la cojo sin ninguna prot&cciÓn. 

Los proveedores m6s grandes de este material i;on: 

· · Aire sellado !solo en muy grandes volúmenes>. 
'· Cajas de cart6n Murgufa. 

Toda de cart6n. 
Naviempoques. 
Polyburbuja. 
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VIRUTA DE MADERA En material es excelente amortiguante protege o los 
piezas de: golpes, choques, vibroci6n, etc., fa estética que proporciona es bueno 
y en algunos caso se toma como punto del diseflo del embalaje 

No es nnistente a la humedad, plagas, hongos y roedores. En algunos pa{ses 
no son bien recibidos los embalajes que contienen viruta de madera, por 
restricciones fitosanitarios y cuando estos llagan o ser recibidos as despuás de 
fumigarlos y dejarlos en cuarentena en la aduano lo que produce retraso en fa 
entrego. 

la viruta 5e compro en talleres de corpinterla, maderer(os y aserraderos. 

CARTÓN CORRUGADO. Este material es utilizado para separa una pieza 
de otra y con asto evitar que choquen entre ellas dentro del contenedor y se 
rompan o maltraten, existen dos tipos de cartón corrugado: 

C.orrugado simple 

Miao corrugado 

En pliego de 1 m X 1.50 m 
costo de$ 8.37 + IVA 
En pliego del m X 1.20 m 
costo da $ 11.50 + IVA (más resistente) 
En pliego de con un costo de $ +IVA 

la desventaja que tiene es que se deben cortar las piezas que se necesitan a 
mano a por madio de un suaje lo que representa perdida de tiempo y en el caso 
del suaja también de dinero. 

los proveedores más grandes da este material son: 

Mexpoc. 
Cajas de cortón Mur!Jlfo. 
Todo de cartón. 
Cartodo. 
Cartonajes estrella. 
ECSA. 

ESPUMA DE ~ET ANO. En algunos lugares es conocida como ªlnston 
pac ·, a este material padn0IT105 definirlo como el mejor omortiguante ya que al 
colocarlo adopta lo forma precisa de lo pieza que 59 va a proteger, es uh1izado 
frecuentemente para embalar objetos muy frágiles y abras da arte. 

Sus desventajas son su oltlsimo costo y el que las piezas siempre deben ser 
protegidas primero con un plástico especial pues de lo contrario lo espumo se 
pega al objeto y ya no es posible separarla. 

/_:_J.:._J '·, 



Esta material es vendido junto con la maquinaria paro aplicarlo por lo que es 
excesivomente caro y fuera del alcance de los pequeffos talleres de car6mica. 
Una alternativa es comprarlo en su ~taci6n de aerosol pero aun mi su 
costo sigue siendo elevado. 

los prov-K>res m6s grandes de este material son: 

r · Aire sellado en su pra.ntaci6n de qumicos y maquinaria. 
Tiendas de caño s.rvicio como Home Mcrt. 

CAJAS DE CARTÓN CORRUGADO. Las cojas son el principal cont.nedor 
utilizado para embalar casi Dllllq.iier producto, existan de muy divenon tomaiio1 
y en difentes grados de resishlncia al impacto. Por pedidos grandes se puede 
obt- un tamai'lo y disefto espea'fico. 

Normalmente las cartoneras colocan un sello impreso que indica el tipo de cartón 
que • utilizó, quien lo elavor6, la fecha y que se encuentra libre de plagas y 
hongos, esto por especificaciones fitosanitarias principalmente al momento de 
exportar. 

Su principal dewentajo es su poca resistencia a la humedad, lo cual puede ser 
aminorado solo en una pequeña parte al aplicar una copa de cera u otro 
recubrimiento en su exterior, lo que no es muy recomendado pues pr~a 
problemas en el momento del reciclado. 

Su costo es relativ°""'1te bajo y va a depet idet principal~ de su tamaño, 
su resistencia al impacto y la cantidad de cajas que se requieran. 

los proveedores mós imporlante5 a nivel menudeo (menos de 1000 cajas) son: 

e· Cajas de cartón Murguia. 
Todo de cartón. 
CoiaPlax. . -:. Cartones microcorrugados S.A. de C V . 

f' Otros. 
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HUACALES DE MADERA. Son principolnwnte utilizados como protector 
exterior de los contenedores de cort6n, simplemente para dar más resistencia 
contra cvalquier golpe. 

Su principal desvetajo es qua con la humedad tienden a propiciar hongos y 
plagas, por esto no son muy bien recividos por las aduanas de algunos paises, 
quienes los detiene en las fronteras en cuarentena, o los rocian con desinfectantes 
los que pueden impregnarse en el producto, ocasionado con tocio esto retraso 
en la entrega y merma en el producto. 

Estos huacales pueden ser fabricados por cualquier carpintero y para ello se 
utiliza general"*'1te madera de 3a.; en cuanto a los costos varían dependiendo 
de la persona que los produzca y sus dimensiones. 



!Antro dela informaci6n anterior seespecifi<X> la l'l9C9Sidad CJJ9 tienen los talleres 
de cer6mica por obtener un embalaje para la distribuci6n de su mercando. 

Para poder desarrollar este embalaje es necesario definir los puntos o los 
necesiclades que debe cubrir, tomando en cuenta los problemas económicos, 
estéticos y de ergonomfo. 

PLNTOS A OESARROl..LAR: 

r Se requieren un amor~ y un contenedor que se adapte a las 
119Ce5idodes especificas de un taller cerómico. 

( Estos deben cubrir su función principal que es lo de proteger los 
productos durante su d'tstribución, tomando en cuenta lo elementos 
externos (tanto ftsicos como químicos) que puedan dañarlos. 

( Deber6n c~ una cierta cantidad de piezas que se encontraran 
dentro de rangos espedficos de formas, tamaños y pesos; para esto 
se desarrollara un contenedor que sera producido en diferentes 
dimensiones, sin que se modifique o pierda lo forma original. 

El contenedor deber6 homogeneizar la carga para que esta pueda ser 
manejado, lo mismo en uno tarima da carga o en forma individual sin 
problema alguno. Sus dimensiones daber6n permitir su distribuciÓn en 
cualquier tipo de transporte. 

(. S. desarrollaron en el contenedor elementos coma ranuras, salientes 
o formas geométricas que faciliten su manejo por parte de estibadoras. 

r S. desarrollaran piezas especiales que se utilicen como amortiguantes 
y prot"°ores de los proc:b:tos dentro del ccnterwdor; los que sustiluir6n 
a los materiales usados actualmente en los talleres cer6micas. 

( Estos piezas amortiguontes deber6n facilitar el embolado asr como 
disminuir el tiempo en que se realiza esto taréo. 

( · B conjunto del contenedor y las piezas ~tes deberán mejorar 
el aspecto esMtico que tienen los embalajes utilizados hasta hoy. Esto 
se realizara estudiando y cplicando formas, texturas y los gr6ficos que 
sean necesarios para cubrir los necesidades legales y de informaci6n 
da lo empresa. 
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li'r El costo del embalaje completo no debe ser muy superior al que se 
tiene con las formas de embalar actuales, para lo que es necesario 
determinar materiales y procesos muy baral05 pero qua cubran las 
necesidades de protección. 

('' La elección del material deberó hacerse tomando en °'*Ita las leyes 
internacionales en cuanto a ecolog(a y reciclaje, para que el embalaje 
pueda ser utilizado tanto para consumo nacional como poro 
exportación. 





r I ~ :.__eromrca 
Uno de los aspectos, si no el m6s importante que es necesario conocer para el 
disef'lo de un embalaje es el producto que vamos a transportar. En este caso en 
especifico, lo información será enfocada a piezas cerómicos !incluyendo 
materiales, formas y dimensiones} que son producidos principalmente por talleres 
cerómicos medianos y pequeños en nuestro po(s. 

Estos son algunos puntos de lo información que es necesario conocer: 

Formas, dimensiones y pesos. 
fragilidad. 
Portes vulnerables. 
Elementos físicas y qu(micos que lo afectan. 

FORMA, OIMENSIQto.ES Y PESO. Los objetos que se pueden realizar en un 
toller cerómico son casi ilimitados, gracias a lo plasticidad del material y o sus 
bajos costos. Esto genero que existan tantos piezas como nuestra imaginación 
nos permito concebir. 

Es debido o esto que seria casi imposible tratar de diseñar un embalaje que cubra 
las necesidodes de protección de todos los productos o la vez, as( tomando en 
cuenta esta variante se decidió que solo se tomaran en cuenta un grupo de 
piezas que son los mós fabricadas y comercializados por los talleres de cerómica 
como son: 

Vajillas (que pueden contener}: 
plato trinche 
plato sopero 
plato compota 
plato café 
taz6n para consomé 
tazón sopero 
taza para café 
plotón ovalado o circular 
azucarera 
salsera 

e, cremara 
saleros. 
cafetera 
tetero 
ensaladera 
sopera 
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"" floreros 
,,.. objetos de dacoracicSn de Formas regulares no mayores de las 

dimensiones que a contiraioción se dar6n. 

Poro faa1itar el manejo da los piezas se d"ividir6n en grupos tomando en cuento 
sus corocterlsticos tanto formales como estructurales, estos o su vez podr6n ser 
subdivididos: 

o) P-iezas extendidas a las que denominaremos llanas: piezas en que 
su base no podrá ser moyor de 40 cm X 40 cm y su altura no mayor 
de 5 cm, estas a su vez se dividir(an en: piezas sencillas can formas 
regulares (sin salient- o afladidos como asas, adorrwx, etcJ y piezas 
complejas. 

b) P-ieza& profundas a los que denominaremos huecas: piezas en que 
su baaa no podrá ser mayor de 40 X 40 con una altura menor de 40 
cm, estos o su vez se dividinan def:- idiei tdo de sus salientes o elementos 
extra y sus dimensiones. 

&i cuanto al peso solo se tomaran en ci»nta- piezas OJyo peso no sea mayor de 
20 Kg. tanto en las pituos llanas como en los huecas. 

FRAGILDAD Y PARlES VUl.."8ABlES. la fragilidod en uno pieza de 
cer6mica convencional Q111'18rolmen!a va ha depender del material de que este 
hecha; el cual normalmente se clasifica en tres grupos: 

Baja temperaturo !barro). 
Mediana temperatura {pasta blancal. 
Alta temperatura btonaware). 

la formuloci6n y materiales para cada una de estas arcillas, esta relacionada o 
la temperatura a lo que serán expuestos durante su quemo, lo que 0SC11a de 
entra 7000 a 13000 C. Mientras m6s alta sea asta temperatura de quema, 
m6s resistente será la pieza cerámica. 

Esto es debido o la uni6n de los moléculas de la arcillo al evaporarse el aguo que 
existe entre ellas durante la quema, por esta al aumentar la temperatura los 
moléculas se unen m6s acrecentando la resistencia de los piezas. 

Los tallerM cerámicos en México generalmente utilizan formulaciones de arcillo 
de mediana y alta temperatura para lo elaboroci6n de sus piezas. 

....... ~~~-
llana ,. 
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Estructuralmente la cer6mica es resistente a la compresi6n no asf a la flexión, 
por esto se recomienda que al embalar las piezas tanto llanas como huecas sea 
en posición vertical en el sentido de su eie mayor. 

En una pieza cerámica, existen diferentes partes y zonas vulnerables, por eiempfo 
en una pieza llana la parte vulnerable seró su centro y en una pieza hueca serón 
sus costados.También es importante tener cuidado con las esquina5 de las piezas 
que pueden despostillarse asl como las zonas demasiado delgadas y largos . 

Otros elementos fr6giles y delicados que requieren especial atención para su 
embalado son todos los salientes, piezas ai'iadidas y decorados como asas, tapas, 
picos de teteras o jarras, etc. 

ELEMENTOS OU: AFECTAN A LA CERÁMICA. Normalmente no existe 
ningÚn elemento como grasas o ócidos que alteren las propiedades qulmicas de 
una pieza cerómica terminada. 

En cuanto a los elementos externos lo ónico que puede dañar a una pieza de 
cerómica es el choque, la vibración, la calda y la fricción, elementos como 
humedad, calor, intemperie y bajas temperaturas no le ocasionan ningÓn daño. 

A continuaci6n se presentan gróficamente algunas piezas que son producidas 
por talles de cerómico, en ellas se estudiaran su formas, partes frágiles, medidas 
Y pesos. 

Matorial:sloneware 
Mod'odas: 32cmX 18cm 

Malaria!: barTo roio 
Mectodo.: 20cm X 12cm 
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Moterial: paota blanca 
~ScmX llcmX7on 

Material:...,,.,..,.,... 
ModKlos: Vcm X 35cm X 20cm 

zona 
frógi 

Matwial: pasta blanca 
.v..didas: l5cm X 23cm X 15an 



Material: poola blanca 
Mocfidas: 19cm X 4\cm 

Material: pmla blanca 
Maclidas: 12cm X 6cm 

~ 
ftbgil 

Material: pasta blanca 
Medóda.: 7 cm X 8cm 

zona 
frágil 

/\l\at.wial: paota blanca 
Med"odas: 9cm X 8cm 

Material: pmta blanca 
Medidas: llan X 6cm 
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La distribuci6n no es sin6nimo de tronsportaci6n, este concepto es más amplio 
cuando se integra a la acción mercadológica. La distribuci6n forma tado un 
departamento articulado en al 6rea de mercadotecnia de una empresa qua, 
adem&s de la transportación, implica las actividoclas de maneja, expedición, 
embarque, contratación, consolidcxi6n, tramitad6n aduana!, carga, descarga, 
almacenamiento y estiba de la mercanáa. 

El embalaje visto con esto perspectiva se puede definir corno un envase de 
distribud6n o contenedor para lo distribuci6n del producto. 

SISlFMAS DE MAf.EJO. 

Dentro del camino que un producto tiene que seguir desde su fabricación hasta 
el consumidor final existen diferentes pasos algunos de ellas podrlan ser: 

( Embalado del producto y marcado del embalaje 
Traslado al almacén de producto terminado 

( Colocación en tarimas y estibamiento 
Almacenamiento 

r T ransportoción 
Descarga 

( Almacenamiento del mayorista o importador 
( Transportoci6n al distribuidor 
r · Estiba y almacenamiento del detal~sto 
í Desestiba y acarreo al punto de exhibici6n 

Vaciado del embala¡e 

Para facilitar el manejo de el producto por todos estos posos, se utilizan 
diferentes sistemas, los cuales deben conocerse para ser tomados en cuenta en 
el disei'io del empaque y que esta no sufra daños ocasionando, con esto merma 
en la marccncla. 

- Montacargas mcriual. Este es un mecanismo normal~te hidr6ulico capaz 
de levantar la carga unos cuantos cantrmetros sobre el suelo, se utiliza 
principalmente para llevar la mercancía de un lugar a otTo en distancias cortas. 
Para trasportar la carga a un tráiler o a un tren se requiere de rampas o desniveles 
que faciliten las maniobras, se recomienda que la mercando se encuentre 
acornododo sobre uno tarima de carga para evitar su maltrato. 

- Monta carga& nmc6riico. Este es una especie de carrito que levanta la carga 
varios cenrlmetros y hasta metros del suelo, puede ser de motor eléctrico o de 
combusti6n interna y su capacidad varia desde una hasta 40 toneladas como es 
el caso de montacargas para contenedores, en este caso es indispensable el uso 
de tarimas de carga. 
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• Carretillas, Palancas y Bailarinas. Las carretillas nos permiten el acarreo de 
embalajes fraccionarios !sin tarima de cargo) en bodegas o patios. Las palancas 
con rueda vulgarmente conocidos como sapos, facilitan el arrastre de embalajes 
de madera para su acomoda en los compartimientos de carga. Las bailarinas 
son unos pequeRos plataformas con ruedas qua permiten el desplazamiento de 
los embalajes para su acomodo en bodega en el uso de cualquiera de ellos no es 
necesario que los embalajes se encuentren sobre tarimas de cargo. 

- Ganchos. los ganchos met61icos se utilizan únicamente para jalar y levantar 
la carga, por ejemplo fordos, pocos y cargas ligeras que no sufran daoos al 
aplicar los ganchos, nunca se deben utilizar para cojos u otro tipo de embalajes, 
pues pueden romperlos con facilidad. 

- Plataforma de elevaci6n. Este es un dispositivo que se emplea generalmente 
en los aeropuertos, es poro elevar los contenedores met61icos y los pallets hasta 
la altura de compartimiento da carga del avión. 

-Esligado. Son uno especie de ligas que permite izar la carga en los puertos por 
medio de grúas y polipastos, con ellas se amarra la carga, la cual necesariamente 
debe estar en forma de pollat o en contenedores. Las esligas est6n fabricados 
normalmente de fibra sintética 

- flejado. Consiste principalmente en la utilización da cintas de acero laminados 
en Frfo o polietileno, que amarran al embalaje evitando su apertura, para su uso 
en cajas de cartón es necesario colocar esquinaros para que estas no se maltraten; 
pues la cinta tiende a cortarlas. El flejodo pueda realizarse también con esligas 
de fibra, cable o cadena que permitan soportar cargos mayores, el flejar el 
embalaje es recomendado para cualquier tipo de transportaciÓn. 

-Maneio marual. Los pesos de los empaques con producto no deber6n exceder 
da 22.6 Kg. el paso idóneo es de 18 Kg. ya que as( se obtiene el mejor rendimiento 
hora/hombre. El manejo da la mercando por estibadores podría decirse que es 
el m6s rudo ya que generalmente el personal no asta debidamente capacitado 
para dar un buen trato al embalaje por lo que acostumbra aventarlo, arrastrarlo, 
rodarle, subirse en el, estibar más de los debidos, sin tomar en cuenta las 
recomendaciones marcadas en al embalaje. 

- Transporta cargas o grúa. El transporta cargas o grÚa mueve la mercando 
hasta da varias toneladas de un lugar a otro, es principalmente usoda para el 
transporte marltirno para su uso es indispensable que la carga este en forma de 
pollat o en contenedores. 

I 
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TARIMASDECARGA YPALETIZAIX>. 

Tarimas de carga. los tarimas de carga o también denominados paletos de 
carga, son utilizados para facmtar el manejo y acomodo de los embalajes 
dentro de los diferentes medios de transporte, asf como en su almacenamiento y 
estiba. 

los tarimas m6s utilizadas hasta hoy est6n hechos de modera para las que se 
recomienda utilizar de 2·· o 3·· de cualquier tipo que sea común en la zona, que 
no este cepillada para facilitar el agarre de los embalajes, asf como el evitar 
utilizar modera torcida, con plagas, quemado, agrietada o podrida. 

Para su armado se recomienda utilizar clavos de 5.1 cm con un di6metro m{nimo 
de 3 mm, colocados con un espaciamiento de 3 cm entre cada uno" rn. 

Otro tipo de tarima recientemente utilizado esta hecho a base de cart6n del 
cual encontramos de dos tipos: 

e, Rectangular el cual esta compuesto de tres capas: dos laminas y 
en medio tiras armadas en retfcula con 2 cm ele separación. 

', Glfndrica la cual al igual que la rectangular esta compuesta por 
tres copas con la diferencio de que la intermedia esta formada 
por cilindros de cartón. 

Las dos tarimas estón armadas con pegamentos insolubles al agua y 
presentan la ventaja de ser mós ligeras, con lo que se ahorra dinero en el 
transporte, sobre todo en los que la tarifa esta relacionada con el peso. 

Paletizado. Por "Paletizado" entendemos el conjunto que forma una 
determinada cantidad de embalajes colocados sobre una tarima de carga 
con esquineros y cubiertos con una pelfcula plástica. 

Los esquineros son generalmente tiras de cartón que se colocan en los 
vdrtices del conjunto de embalajes en forma de .. L .. para evitar que estos 
se maltraten al colocar la cubierta ele plástico, la cual cumple con una 
doble función, por un lado unitariza los embalajes a la tarima de carga, y 
por el otro protege la mercando y la presentación de las mismas de la 
humedad, el polvo, la grasa y la contaminación. 

La pelfcula plástica generalmente es de Polietileno o de PVC estirable; 
para la colocación de esta pel{cula existen grandes móquinas en las cuales 
se puede determinar el numero de vueltas y grado de tensión. 
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r ron5porf"e 
Gracias a los diferentes medios de transporte los objetos producido$ por una 
cxwnpañ(a plJ&den ser adquiridos por los consumidores finales en diferentes zonas 
geográficas dentro y foora de un país. Por esto es importante conocer cuales 
son los más utilizados sus ventajas, desventajas, sus dimensiones interiores, de 
puertas y su peso máximo permitido. 

CQNJ&.IDORES. 

Usos. los contenedores son grandes cojas herméticas concebidas para contuner 
meroondos a fin de transportarlas sin manipulaci6n intermed"ia ni ruphJra de la 
carga. Presentan fo ventaja de poder ser enviadas dentro de cualquier tipo de 
transporte. 

Ventajas. El uso de los contenedores permite el transporte multimoclal (de dos o 
m6s medios de transporte), con las siguientes ventajas: 

Tiene una mayor ~ridad para los productos, una mínimo manipulación, 
mfnimo riesgo de daños y robo, f0C11idod de manejo, reducci6n de primos 
para seguros y una aceleración de los tiempos de tr6nsito. 

Cansolidaci6n.. La cargo consolidada es un conjunto de mercandas de carga 
mixta perteneciente a varios exportodores colocada dentro de un mismo 
c:cntenedor con un mismo destino. En fugar de viajar como cargo suelta o al 
granel, gozon del servicio, protección y 58Q1Jridod de un contenedor. 

Es recomendable si se va a exportar, el uno de un contenedor ya sea como 
C<Jrga consolidada o como única ya qua las empresas que dan este !18rvicio tienen 
un personal responsable y capacitado. En cambio cuando la carga va 
independiente va suelta, est6 sujeta a loo riegos que conllevo el esperar o la 

. intemperie por horas en los almacenes o en los patios de maniobras. 

Dimensiones de conteredores. 

CONTENEDOR 40' 

Puerta 

Externos 

Ancho 
Altura 

Largo 
Ancho 
Altura 

2.34m 
2.28m 

12.20m 
2.43m 
2.59m 
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Internos 

CONTEl'EDOR 20' 

Puerta 

Externos 

lnterl\0$ 

TRANSPORTE AÉREO. 

Largo 
Ancho 
Altura 

Ancho 
Altura 

Largo 
Ancho 
Altura 

Largo 
Ancho 
Altura 

12.03m 
2.34m 
2.40m 

2.30m 
2.26m 

6.05m 
2.43m 
2.40m 

5.89m 
2.34m 
2.37m 

Usos. Este medio de transporte es utilizado principalmente poro mercondos 
de STan valor, productos perecederos, fr6giles, revistas y periódicos o poro llevar 
los productos o lugares en los que otro tipo de transporte no podría llegar. 

VentaiaL Rapidez de entrego, reducciÓn an costos de empaque y primos de 
M91ro1, inventarios más reducidos en al exterior y retorno más rápido del capital. 

~ Tiene un gran costo y tarifen altamente elevadas lo que resulta en 
ciertos casos incosteoble. Lo cargo por vio aérea sufre de algunos esfuerzos, los 
principales son los cambios de prasi6n atmosférico, lo aceleroci6n longitudinal 
durante los despegues y aterrizajes, la aceler~n lateral en los vueltos y la 
acelerocicSn vertical cuando se presentan bolsas de aire. Virtualmente lo vibración 
por vio OOi-eo no es significativa. 

Tarifas. Las tarifas son aplicadas a el paso bruto o sobre el volumen de embarque 
y determinan el costo de lo transportaciÓn. Existen dos sistemas diferentes da 
unitarización en el transporte aéreo: 

Por contenedores de diversas capocidodes dependiendo del tipo de avión 
y de la posición que ocupen estos dentro del compartimiento de carga. 

Por charolas o pallets de aluminio. 



Para la aplicaci6n de las tarifas se toma como factor una to09lada por 7 metros 
c6bicos. 

~ B tamaRo máximo da los embalajes destinados al transporte aéreo 
va a depender del tipo da avión y del equipo de carga, asl como de las 
especirtCOCiones y abatimientos de las puertas. 

TRANSPORTE FERROVIARIO. 

Usos. En la actualidad los pl'"oductos que se transportan por vio férrea 
reprewntan el 28% en axportaeicSn y el 51% del transporte interno de los medios 
de transporta en garernl. 

Ventajas. Permite el movimiento de casi cualquier tipo de mercondas, su bajo 
costo permite que se puedan enviar graneles cantidade$ da productos, se puede 
obt_,- una mayor resistencia. 

Desventajas. En nuestro po(s existe uno falta de control en el movimiento de los 
carros en cuanto a sus llegadas y salidas, por lo que las ent~ deben ser sin 
limite de tiempo. 

Tarifas. El sistema de tarifas • compone de la siguiente manera: 

Oasificación uniforme de carga. 
Tarifa general de carga. 
Tarifa especial por artfrulos. 
Tarifas unidas. 
Tarifas para servicios OIYersos. 

Si se utiliza el transporte ferroviario para el movimiento de productos es 
aconsejable utilizar un carro completo ya que represento la alternativa más 
ec:on6mica y disminuye los riesgos en el manejo. 

Para la aplicaci6n de las tarifas se tomo como factor una tonelada por 4 metros 
cúbicos. 

Dime11sio11es. Las di.-nsiones generales ele un vag6n de tren son: 

Puerta Altura 3.00m 
Ancho 1.83m 

Interiores Altura 3.18m 
Ancho 2.78m 
Largo 12.34m 
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TRANSPORlE MARfTtMo. 

U.O.. B 8()'J(, da las exportaciones mundiales 58 realizan por este medio. 
T ronsporta cualquier tipo de mercanóa, aun los alimentos perecederos para los 
cuales es necesario contar con sistemas de refrigaraci6n. 

Ventajas. Gracias a la modificaciÓn de los equipos de carga y descarga esto 58 

realiza en poco tiempo, para esto 58 a obligado a manejar la mercando 
preesligada y paletizada. También se a implementado la utilización da 
contenedoras los cuales reducen el riesgo y el retraso en las maniobras portuarias. 
La ventaja de la vio marítima (no de los barcos) 85 que no requiere de capital ni 
de trabajo; no necesita de infraestructura ni de mantenimiento, no hay curvas, 
bochas ni piedras en el comino. 

Las operaciones de los barcos de cargo son: 

Servicio de buque sin ruta fija. 
Servicio regular de líneo. 

Oesventojm. Sus Únicas desventajas son la oscilaciÓn severa y cabeceo ClJOndo 
hay mal tiempo, su ambiente húmedo y salino y su lentitud si se le compara con la 
vio aérea. 

Dimensiorms. Las dimensiones interiores de las bodegas de los barcos est6n en 
relación con el tamafk> del mismo. 

T arifm. Las tarifas en el sistema de transporte marftimo esta en relación a su 
peso y volumen tom6nclose como factor tonelada métrico por l.13 metros cúbicos. 

AUTO TRANSPORTE. 

Usos. Este as el medio o través del OJal 59 mueve la mayor porte de las mercandas 
en el mercado nocional y los exportaciones a pafses vecinos. 

Ventajea. Actualmente la mercando que 85 transportada por este medio se maneja 
desde su origen en una misma caja, cambiado 6nicamente el tractor en la frontera. 
Con esto se evita la manipulación indebido de lo carga y los retrasas en la 
reexpedici6n. 

Desventajas. Cuando los productos son transportados por carretera estón sujetos 
a un tipo de vibración severa, repetido y prolongado por muchas horas o dfas. 
A tres clases de fuerza se enfrentan los transportes de superficie: aceleraciones 
longitudinales, laterales y verticales. 



La aceleración longitudinal 18 presenta en el transporte automotriz durante los 
arranques, frenados, en la desaceleraci6n y en las maniobras de estacionamiento. 

La aoaleración lateral se produce por el movimiento de un lado a otro en las 
suspensiones del vehkulo sobre todo en las curvas cerradas. 

La aoelei ación vertical actúa al pasar el transporte por las juntas del asfalto, al 
brincar topes, al caer en baches y en las ondulaciones e imperfecciones del 
pavimento. 

Dimet isiot 1115. Los medidas interiores de los principales cajas son: 

Caja contertible 

Caja ci>ierta 

Caja refrigeradora 

Largo 
Ancho 
Altura 

~ 
Altura 

Largo 
Ancho 
Altura 

12.00m 
2.32m 
2.25m 

13.56m 
2.34m 
271m 

11.50m 
224m 
2.18m 

Las caias de los trailen han sido diseñadas para q.ie haya una distribución \riforme 
de la cargo. Esta debe ser repartida proporcionalmente entre las llantas traseras 
y la quinta ruado, la cual transfiere la carga al tractor. 

EMPRESAS DE 8'1VÍOS. 

U.OS. Estcn empresas se dedican a transportar mercansias dentro y fuera del 
pals, encarg&ndose de los trámites aduanales, son utilizados por industrias que 
no cuentan can un sistema porpio de distribución, en las que la cantidad de 
productos no m muy grande o no tienen simpre el mismo lugar de destino. 

Tarifas. Las tarifas dependen de cada una de estos empresas y por lo general 
son en ba.. al peso y lugar de destino. 

FACTORESQlECAUSANDAÑOSALEM8Al.A.Eouw.nEELMAM:JO. 

Se causan dai'los al embalaje cuando: 

(. No se Flejan los embalajes en cargos compuestas o el contenedor tiene 
6reas vados que provocan un deslizcmiento de lo carga. 
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'' Se lleva a cabo la operación de carga o descarga en forma descuidada, 
la que afecta también al producto. 

r.". 8 conterwdor no cuenta oon protecci6n contra los factores ambientales 
como la lluvia, la nieve y el sol. 

~' Los herrajes de las puertas del contenedor de carga no están protegidos. 



li \_ 

Para el diseño de un envase o de un embalaje se utilizan diferentes tipos de 
materiales, cado uno de estos tienen diferentes caracterfsticas y propiedades, 
segÚn los requerimientos de lo pieza a embolar. Dentro de este capitulo 
definiremos los principales materiales utilizados poro el empaque de productos 
s6lidos as( como normas y aplicaciones. 

PAPEL Y CARTÓN. 

Por papel y cartón nos referimos o hojas o laminas formados por el entrelazado 
y unión de fibras que generalmente son de origen vegetal. También pueden 
reforzarse con lana, minerales y materiales sintéticos. 

lo diferencio entre el papel y el cortón se da en cuanto o su gramaje y su 
espesor en micras, siendo el cortón más grueso y más pesado. 

Papel. Se utiliza principalmente para envolver piezas como parte de los envases 
multilaminodos. Además puede cumplir las veces de amortiguonte. Su principal 
función es la de evitar fricciones entre las piezas y la de absorber, raspaduras, 
vibraciones y choques. 

No resiste la humedad y por lo ge,_-al es permeable a las grasas. Los pa(ses 
importadores no permiten el papel impreso de desperdicio, como e! ;.>eriódico, 
ya que puede rayar, manchar y contaminar el producto y no cumple can los 
requisitos fitosanitarios. 

El papel también se utilizo como material de envase para la formación de cojos 
de cartón corrugado de excelente calidad e incluso para envases ciffndricos en 
espiral, cunetas y tambores de tubos. 

Cartón c:crrugado. Está compuesto de 3 capas, 2 caras y una Flauta de papel 
Kroft o semi-kroft. 

El adhesivo paro unir las caros represento un 50% de la resistencia y lo calidad 
del cartón, si el adhesivo no es bueno los procesos de suaje, impresión y acabado 
son deficientes. El adhesivo se fabrico con almidón, sosa, bórax y formol. 

El cartón es utilizado principalmente como amortiguante y como contenedor de 
envases primarios por su buena resistencia al choque y a los vibraciones, es posible 
darle propiedades de resistencia, estabilidad y permeables aplicando uno pel{cula 
de parafina, asbesto, asfalto, barniz o polietileno. 

Para el armado de las cajas se recomiendan los siguientes sistemas: 
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Gue •adhieran con pegamentos insolubles en <vJa, mediante silicato de sodio 
o alpotro pegamento de tacto desarrollado, es decir, pegamentos que secan 
instant6naamente al aplicarse uno presión sobre las pestoi'las que w unan. 

Con cinta• igomada o adhesivo, con impresión espec:iol de la empresa, las cuales 
sirven como Miio de gorantfa de que el embalaje no ha sido d>ierto durante .su 
transporte. 

Gue se armen con grapas de metal cobrizado lo cual debe hacerse en función 
del tipo de cartón. 

T"ipos m6s oomunes de cartón corrugado. 

Corrugado de una cara. 
Corrugado sencillo. 
Corrugado doble. 
Corrugado triple. 

B cartón más utilizado para exportaci6n es el corrugado sencillo con resistencia 
a la penetración, lo cual se mide a trav'5 de lo denominada pruebo de MUUEN, 
que consiste en aplicar uno fuerza perpendicular al eje de las flautas con lo cual 
se determino la calidad del cartón. 

flejado. Es recomendable proteger los embalajes de cartón del efecto cortante 
del Fleje, mediante un trozo de cartón, plástico o madero que en forma de ángulo 
evite el desgarre de la arista del embalaje al ejercer presión con este. 

Criterios de selecá6r'I 

( 

( 

La altura de la coja afecto lo resistencia a lo compresi6n. 

los puntos estructuralmente más fuertes son los esquinas. 

Mientras m6s cuadrada es la sección tiene una mayor resistencia a la 
estba. 

los separadores y refuerzos de cartón corrugado y de espuma de 
poliestireno expandido ayudan a aumentar la resistencia a la 
compresi6n. 

Los suajes deben hacerse a lo largo de la flauta para no restar resistencia 
y deben considerarse los troqueles a lo Ol'1Cho y a lo largo del cartón. 

.J..4J..;.J..;.. 
J..J,J.J.J..4. 

,.1;.;. ,¡_,,J.:.. 
J..l~',J.J~ .. 
J.J.J.;J..1..4. 
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La duración del almacenaje es importanht ya que P?".ª el coso de la 
resistencia a la compresión existe una perdida del 60% a los 30 d{os. 

Actualmente el cartón es utilizado poro la exportación de artesanfa, 
ocompoi'lando la documentación aduano! un certificado fitosanitario de 
desinfección. 

Ecolog(a. B papel y el cartón son 100% reciclables. Son totalmente aceptado 
por las autoridades aduanales, siempre y cuando no estén recubiertos con 
materiales que dificulten su separaciÓn, clasificaciÓn y reciclaje. 

PLÁSTICOS 

PS Poliestireno. Sus nombres comerciales son: Polystyrol 111, EF, V estyron. Este 
tipo de polímero se usa para inyectar tapas y termoformar envases económicos. 
Es estable frente a ácidos, álcalis, alcohol y aceite mineral. Su temperatura 
máxima de uso es de 7 5 O C. 

PS3 Poliestirano. Con este material se prepara una lámina corrugada que por 
su estructura es semejante a una hoja de cartón corrugado. 

Este material es a pn.:oba de agua y humedad, posee resistencia a contaminantes 
y a gran variedad de productos químicos, soporta cambios bruscos o prolongados 
de temperatura, tiene resistencia al impacto y a lo vibración. 

Se utilizo para embalajes que requieren alta rigidez, resistencia al choque y una 
bajo tendencia a fo corrosi6n por tensiones. 

PlJl Poliuretano. Sus nombres comerciales son Durethan u, Ultramid u, lupronol 
y lupranot. 

B producto que se distribuye BASF como espuma de embalaje es Pur Fixo Padc 
que sirve como aislante de vibraciones, choques y torsiones. Este tipo de espumas 
cuento con una buena resistencia en relación a un peso mfnimo. 

PE lD Polietilino debajo densidad. Es el plástico más barata y de mayor consumo 
en el mundo. El Polietileno tiene muy buena propiedad de sellado, por lo que es 
usado para aportar esta propiedad o otros materiales que carecen de elfo. 

Sus nombres comerciales son lupolen H. y T rlen 200. Con este material se 
fabrican envases como películas plásticas, aire sellado, envases soplados, bolsos, 
pelfculos y sacos. Tiene una alta Aexibilidod, bueno resistencia térmica, dureza 
superficial, es insfpido e inodoro. 
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PP Polipropileno. Una de sus aplicaciones es como fleje de pl6stico para 
embalo¡es de cartón corrugado. 

EPS ápimode pol°..vlrenoe.xpandido. Sus nombres comerciales son Styporor, 
lJnical y Expanden. Se utilizo COIOOnmente paro embalar produdos sensibles a 
la temperatura, perecederos y Fr6giles. Constituye un buen material de 
~oenformadeconchas,coc®atesymaterialtriturado,charolas 
termofonnodas para alimentos y plataformas de transporte. Sus procesos de 
fabricación son: 

( La extrusi6n para perfiles emplaodos como amortiguantes. 

La inyección de piezas utilizadas como amoriiguantes y como envases. 

( . El termoformado poro charolas amortiguantes o porta alimentos 
congafados. 

Las productos a base de espuma de poliestireno expandido se usan como 
amortiguantes al choque y absorber 

amortiguantes al choque y absorber vibraciones. Se pueden producir espumas 
r{gidas y flexibles, también usarlas premoldeadas en tiras, placas o bien 
moldearlos dentro del embalaje. Siempre se utilizan en combinación con otro 
material. 

Este material resiste bajas temperaturas y soporta hasta 85 O C. Se recupera 
de un choque de un 30 a un 70 %. 

Aa.tato de mluloso. Se usa en bolsos o en tubo paro envolver las piezas o los 
embalajes y su función es la de evitor fricciones entre las piezas, asl como la 
protecci6n contra, humedad, polvos, grasos, olores y contominaci6n en ~al. 

Muttbninados. Estas pelfculas son el resultado de una combinación de varios 
tipos de plósticos en diferentes proporciones, con el fin de satisfacer los 
propiedades fislcoqu(micos de un determinado producto, como brillo, lo 
acflesividod, barrero al ox{geno. y soportar cambios bruscos de temperatura y 
rayos ultravioleta. 

Se le denomina multilaminado a la combinaci6n de varias pellculas pl6sticos, 
papeles, cartones, tintas, barnices y aluminios, que conforman envases muy 
econ6micos, entre las pelk:ulas encontramos PE celof6n, 58dan PVC, Nylon, 
Policorbonato, Ebal, Ega, Surling, Saron, Etc. 



Criterios de selecci6n. 

( '.'· Definir la funciÓn del producto con el listado de requerimientos. 

,.., Establecer los limitaciones del espacio y carga del producto. 

C · Definir todas los condiciones ambientales a los cuales estar6 sometido 
el producto durante su fabricación, almacenamiento, transporte, 
distribución y consumo. 

r Seleccionar distintos materiales que podr(on soportar los condiciones 
ambientales y los carocterlsticas de resistencia fisicoqu(micas. 

<· Determinar el proceso de monufoct\Jra adecuado para codo uno de 
estos alternativas. 

( Someter el diseño a diferentes pruebas. 

Ecolog{a. En lo actualidad los plásticos se dividen en tres grupos: 

T ermoplásticos. • los que con el calor regresan a su estado inicial y no pierden 
sus propiedades por lo cual son 100% reciclables, aunque algunos coma el PET 
ya no pueden ser usados como envases de alimentos. 

Termafijos.- los qve con el calor pierden sus propiedades por lo cual al ser 
reciclados solo pueden triturarse convirtiéndose en cargas para la formulación 
de otros materiales. 

ElostórMros.- dentro de los caracterlsticos de estos plásticos esta el que no puedan 
ser reciclados por lo que en algunos pafses altamente industrializados san 
quemados para obtener energfa alternativa. 

MADERA. 

la madero tiene una alta resistencia al impacto y o la compresión, es f6cil de 
transformar con herramientas industriales o manuales. 

Es utilizada para construir grandes embalajes como: Tarimas, cojos, rejas o jaulas, 
también se elaboran cojos de productos finos y estuches de todo tipo, os( coma 
barriles, cubos y toneles para la fermentación y aí'lejomiento de los vinos. la 
fibra de madero como material de amortiguamiento en el embalaje es uno de las 
materias primos que más se utilizan en los pafses en desarrollo, solo condicionada 
a un certificada fitosanitario de fumigaciÓn. 
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Una de sus principales desventajas es que se hincha y se pudre con el agua y con 
el sol. 

La madera se dosifica en 4 grandes grupos seg6n su derisidad. 

Moderas ligaras: 

Maderos 5ef'llipesadas: 

Maderas pesados: 

G.ianacastle 
Cedro blanco 
PinoBCN 

Aile 
Caoba 
PinoOaxaca 
P-ino Michoacán 

Cedrillo 
Bary 
Bapiste 

Maderas excesivamente pesadas: 

Enano blanco 
Oiicarron 
Chaccñuate 
Oiico zapote 

Amapola 
()yamel 
Pino Puebla 

Chaca 
Pino Veracruz 
Zop 
Jobo 

Triplay 
Chechem 
Encino 

Mi chiche 
.Jobillo 
Si ricote 
Chale te 

Los maderas duras ofrecen mayor resistencia al arrancamiento de los davos, 
pero son susceptibles de agrietarse fócilmente. 

Criterios de telección 

( Las rudos que son mayores a un tercio del ancho de la tabla debilitan 
Ja resistencia de la nmma. 

( la madera no debe tener hoyos de IJISOOOS, manchas de hongos, grietas 
en sentido radial del material o quemaduras. 

r\ · Para los embalajes de productos sensibles a la contaminación por olores 
no se puede ut~izar el pino, el cedro rojo, la magnolia, la haya y los 
abedules. 

( · Las maderos que se utilicen deben tener menos del 18% de humedad. 



Ecología. EcolÓgicamente la madera como material de embalaje es aceptada 
siempre y cuando su explotaci6n como recurso renovable sea racional y 
controlada con una demostrada reforestación. 

La modera puede utilizarse como combustible y en ocasiones los embalajes son 
reutilizables. 

METALES. 

Los metales más usados son: el acero inoxidable, lo hojalata el aluminio y el 
cromo. 

Se pueden producir desde pequeñas bolsitas de aluminio hasta gigantescos 
tanque de acero, tiene una alta resistencia a: altas temperaturas, rayos 
ultravioleta, gases y o grasas. 

Su principal desvontojo es que reacciono qulmicamente con la humedad y con 
los 6cidos. 

Los envases met6licos son usados para contener productos alimenticios, bebidas, 
productos Farmacéuticos y cosméticos, as{ como productos Ferreteros Uacas, 
barnices, ceras y pinturas), productos automotores Oubricantes, gasolinas, y 
aditivos) e insecticidas, grasos para calzado, etc. 

Ecologta. Con algunas soluciones se reOJpero el estaño de lo hojalata y se 
recupera también el acero. Todos los metales son 100% reciclables y pueden 
ser fundidos para formar nuevos envases sanitarios en contacto con alimentos. 

El plomo que formaba parte con el estaño de lo soldadura ha sido eliminado de 
la costura de las latas por considerarse material pesado que afecta a la salud 
humano, ya sea por ingesti6n, inhalaci6n o por vio dermatol6gica. Por tal motivo 
los envases de plomo o impresos con tinta que contenga este material han sido 
prohibidos. 

MATERIALES ORGÁNICOS. 

Actualmente a nivel internacional, existe preocupación por los desechos sólidos 
que no pueden ser f6cilmente reciclados o reutilizados. lo cantidad de estos 
desechos es coda vez mayor y algunos paises ya no cuentan con espacio suficiente 
para depositarios; si tomarnos en cuenta que la mayorla de estos desechos sólidos 
provienen de envase y embalajes ya no utilizados, podremos entender el porque 
algunos países invierten una gran cantidad de dinero en desarrollar nuevos 
materiales que sustituyan a los utilizados actualmente para estos prop6sitos. 



En el desarrollo de estos nuevos materiales• busca el que no sean reciclables 
sino biod.gradables, abmos loaros en este aspecto se han dado en pa(ses como 
Caiad6, Alemania, Jap6n y Estados Unidos, en los que se han desarrollodo 
por ejemplo, espumados a bme de enzimas de sorgo los cuales son presentados 
en forma de cacahuahts substituyendo a los actuales de espuma de poliestireno. 
Otro ejemplo lo encontramos en botellas hechos o base de bacterias que 
sustituyen a los envases de pl6stico, y a lm que • les denomina biopf 6sticos, 
estas bacterias producen polesteres parecidos a los sint,ticos • m. 

• íll R.n.ta MJY INTERESANTE /Vio 11 Na. 11 pag. 37 
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La " Ergonomfa" es la ciencia que se encarga de estudiar la relaOón del hombre 
con los objetos que lo rodean. 

Objetivos de la Ergonomfa Desde su creaci6n en 1949 los cientlficos han 
definidos muy claramente los objetivos de la Ergonomfa: 

Incrementar la productividad 
Facilitar la acciÓn de trabajo 
Efectuar la acci6n con mayor eficiencia 
Efectuar la acci6n con mayor seguridad 
Efectuar la acci6n con mayor rapidez 
Suprimir los riesgos da accidentas 
Reducir al esfuerzo Frsico 
Evitar el cansancio innecesario 
Abatir el desperdicio da energ(a, de material, da tiempo y da esfuerzo 
Evitar la desaprobaci6n y el rechazo de los productos. 

Podemos deducir al observar estos objetivos que la falta de Ergonom(a en los 
envases y embalajes es decisiva en cuanto a lo aceptoci6n o rechazo de los 
productos por porte del consumidor y del distribuidor mayorista, odern6s de 
restarles competitividad en los mercados internacionales. 

En los embalajes los elementos ergon6micos se deben diseñar tomando en cuenta 
al personal y al equipo que lo maneja para de esa manera facilitar y agilizar su 
carga, descarga, transportación, almacenamiento y estibomiento. El diseñador 
debe preocuparse por considerar lo salud, la vida, la seguridad y lo comodidad 
de los personas que tacan muevan, cargan y descargan, transportan, meten y 
sacan, suben y bojan los cargas formadas por diversos embalajes. 

Los elementos ergon6micos el embalaje m6s conocidos por lo frecuencia de su 
uso que facilitan su cargo y que permiten efectuar las operaciones de su 
expadici6n con más seguridad pero lo marcando y poro al personal que lo manejo 
son los siguientes: 

Ranuras en dos de las paredes laterales de las cojos de cortón y de 
modero poro permitir lo intraducciÓn de cuatro dados de coda mono 
y facilitar su agarre. 

( lnc:orporoci6n de una asa en el hombro de las garrafas, considerando 
lo reloci6n del peso y lo capacidad con el numero de dedos necesarios 
paro asirla con mayor comodidad, efectividad y seguridad. 

r"... Flejes con orillas protectoras paro evitar cortada en las monos y en el 
cart6n del embalaje. 
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e;;;;_. En garrafones de pl6stioo o met61icos, tapas remetidas para permitir 
la estiba del embalaje durante su transporte. 

e, · Asas laterales remetidas en grandes bidones y tambores de plástico 
para facilitar su manejo y su carga entre dos 

Actualmente se esta estudiando una norma mexicana de envasa y embalaje que 
especifique el peso m&ximo en un embalaje, prohibiendo al actual de 50 Kg a 
más can el fin de proteger la salud del personal de c:arga y evitar hernias, 
relajamiento, dolores de espalda, deformaciones, flexiones y cansancio imumano. 

Dentro de las c:ienc:ias auxiliaras de la Ergonom(a se encuentra la Dinamometría 
que se enc:arga de estudiar la medición de las fuerzas que puede ejercer el 
hombre en diferentes posiciones. En el caso de la carga y manejo de embalajes, 
la Dinamometrla esta relacionada con el esfuerzo Hsico, la eficiencia y el gasto 
en calarlas. 

A continuación se ~naran las diferentes formas de cargar, la capacidad 
de levantamiento por sexo, el consumo de energ(a, y otros aspectos importantes 
que se deben tomar en cuanta para el diseño de el embalaje. 

Consumo de -da en las adividades flsicas. los recursos ener~ticos del 
hombre limitan su capacidad en el trabajo, ya que si excede los limites pone en 
peligro no solo su salud sino también su vida. 

En un esfuerzo continuo, ya sea esparádko o frecuente, el consumo de enarg{as 
se encuentra influido por lo magnitud del levantamiento y el ritmo ele traba¡o. 
Por ejemplo, la cantidad de anergi'a requerida paro levantar un objeto o un 
metro de altura es el dable de lo que se requiere paro levantarlo 50 cm. 

Estudios realizados ubican un rango de altura de 1 o 1.5 m que es el grado de 
efic:iencio 6ptima poro levantar un objeto. Esto en relación a su costo energético. 

Para raolizar un esfuerzo flsico grande el cuerpo requiere de una mayor cantidad 
ele oxigeno disuelto en la sangre, para ello lo persona respira con mayor 
frecuencia y profundidocl, as{ el sistema cardiovascular trabajo mas rápido. 
cuando la capacidad aeróbica se excede el ácido láctico no se disuelve por lo 
que • acumula en lo sangre y provoca una falta ele respuesto de los músculos 
(cansancio), hasta que el cuerpo restablece la cantidad de respiraciones y pulso 
nonnales. 



CAPAODAD DE LEY ANT AMIENTO POR SEXO !Kgl 

Lavantcmiento con 
una mano 

Levantamiento con 
dos manos fD. 

160cm.lj 

FA I \ 
~:JI 

re 
\ "OOcm~ 

fB 
" 

A 8 e D 
......... 19 57 23 11 dol;\ 

---------------- 42 134 67 40 ,_,. 
----· --------·-------------

M..i• 12 37 14 7 d.l>I - 27 87 43 25 r ..... 

Ttknicas de levantamiento. La capacidad normal mínimo de levantamiento de 
un adulto es de 23 Kg. pero para exportación, los sindicatos de estibadores 
fijan n m6ximo de 22.6 Kg. sin ayudo mec6nica. 

Para levantar una cargo lo persona se debe colocar con las piernas entre abiertos 
a con un pie adelante del otro, doblar las rodillas y las caderas manteniendo la 
espalda recta. Tornar el objeto con los brazos de tal forma que el peso de este 
se encuentre lo mas cercano posible al centro de gravedad, estirando con fuerza 
las piernas y haciendo resistencia con los músculos del estómago. 
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Cargar objetos pesados en al hombro produce un esfuerzo en el cuello y falta 
de circuloci6n en el brazo que esta levantado por encima de la cabeza. 

No • debe llevar cargas muy pesadas solo, cuando son dos personas deben 
coordi,_- los movimientos de levantar la carga ccn las rod"las flexionadas y la 
espalda recto. Hay que evitar tirones y soltar la carga de golpe. 
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HE.CHOl!H ME>OCO 

Todo embalaje debe contener las indicaciones necesarias para que quienes 
manejan la mercando puedan conocer el lugar de destino de este. Es muy 
importante que las marcas estén en el idioma del po(s de destino, para que los 
estibadores sepan como manejar la carga. 

En todo embalaje debe indicarse el conocimiento de embarque o gu(a aérea, 
segÚn las recomendaciones formuladas por la Asociaci6n Internacional para la 
C.00rdinaci6n del transporte de carga que establece las siguientes marcas: 

MARCA PRINCJPAL Es la m6s importante del embalaje, en ella se acostumbra 
mencionar el nombre y direcci6n del consignatario, 

MARCA DE Pl.ERTO. Es la que indica el puerto en que ha de descorgarse la 
mercando. La expresi6n marca de puerto abarca tanto las morcas del puerto 
de carga como las del puerto de destino. 

MARCAS ACCESORIAS. En esta expresión se incluye toda la informaci6n 
restante y se clasifica de la siguiente manera: 

Marca de orden. Esta morco permite identificar cado uno de los 
paquetes. 
Morca de peso. Indica el peso bruto o el peso neto del embalaje. 
Morco de puerto de carga. Indica el puero en que se carga la mercando. 
Marca del pa(s de origen. Indica el pa{s o lugar de origen del producto. 
Marco indicadora del buque. S6lo en coso de transporte mar(timo. 
Marcas de peso en sistemas métrico e inglés. 
Marcas de manejo y estibo. 

Recomendaciones poro las mercas •m. 

Utilizar letras o caracteres legibles. 
Hacer los marcas con pinturas resistentes al calor y al agua en uno 
tinta obscura, y en el caso de que el embalaje seo obscuro una tinto 
blanco. 
Las marcas en los embalajes deben ir en los 4 caras sin que las tapen 
Flejes ni rejas. 
Biminar las marcas antiguas cuando se utilice embalajes usados. 
Poner los marcas necesarias. 
Poner el emblema de hecha en México en el idioma del pa(s de destino. 

"lll NMX EE 0591979. Slmbolos poro manejo, transporto y almacenamiento. 
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Marcas para el manejo de carga. 

tt ! 
Este lacio arriia Este lodo arrba Frág~ m~ 

can cu 

~ 
,,,,,, 

'·f· ~ 
No Ul8 QCS1Chos ~seco Use cadena aqo( 

- * ~-
~ ~ ~ 

~frese.a Mcri~ alejado Protecci6n contra 
iTadiaci6n ycalor 

ºlnNMXEE0.591979. Slmbolosparamanojo, tranopottey~o. 
5() NORMA ISO 780 • 1985 18. 



Use abrazaderas No use abrazaderas 

Centro de gravedad Centro de graveclod 

Norodor No rodar 

__J 
Usor horquilla aqu( No usar horquilla oqu( 

Carga m6ximo sopoftable 

~ 
¡Max. k(ºC) 

¡ 
i 
•MIO k(ºC) 

T emperoturo de moneio 

*-__/, .... ,, 

No use carretillo aqul 

'°'ECHO E:N .... 
Mex1co 

Emblema 'Hecho en t>lréxko" 
...tablee ido en la""'"'° oficial me><i<ana 

NOM·Z.-9-1978 
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Internacionalmente se han acordado ciertas marcas y logotipos que son 
impresos en los envases y embalajes, los cuales indican el material de que 
est6n hechos as/ como si son reciclados o reciclables, segÚn sea el caso. A 
continuacicSn se muestran los s(mbolos m6s utilizados para cada tipo de 
material. 

Sbbolo d.I S><lPlll y del 
cart6n recicladó. 

Slmbolo del papel y del 
cartón reCiclabl&. 

Slmbolos del reciclaje de envases de plástico. 

&&&& 
PETE HDPE PVC LDPE 

&&e 
PP PS OTROS 

Sello fit050nitario 
del fabricante 

de cojos de cartón. 

'\ 
J 

Slmbolo del reciclaje de 
las bol.Gas de mio. 



I' f orníos 
En México se cuenta con dos clases de normas que legislan casi todos los aspectos 
de la industria: las normas oficiales (con car6cter de obligatorias) a las que se 
denomina NOM (norma oficial mexicana) y normas mexicanas !con car6cter 
de voluntarias) a las que se denomina NMX (norma mexicana). 

La Secretada de Comercio y Fomento Industrial en noviembre de 1992 publicó 
en el diaria oficial de la federación un acuerdo en el que se modificaba la 
denominaci6n de las normas oficiales mexicanas de carácter voluntario por el 
de normas mexicanas. 

En cuanto a la industria del envase y embalaje se refiere, todas las demás son de 
car6cter voluntario, exceptuando dos normas que son la NOM - SCFI - 050 
Información comercial y la norma NOM - SCFI - 049 Bebidas no alcohólicas. 

De las 221 normas que son referentes al envase y embalaje, se hará menciÓn 
únicamente de las que están estrecha"*'1te relacionadas con el disei'lo, transporte 
y manejo de embalajes para productos sólidos y frágiles. 

(. 

(' 

( 

NMX EE 016 1952 
Cajas de madera para empaque. 

NMX EE 0221983 
Envase y embalaje.- resistencia a la tensión en papel y cartón 
plegadizo. - Energ{a absorbida Método de prueba. 

NMX EE 023 1983 
Envase y embalaje.- pel{cula de celulosa regenerada. 

NMX EE 037 1973 . 
Determinación de la resistencia a la absorciÓn del agua para envases 
y embalajes de cartón. 

NMX EE 0381981 
Envase y embalaje. - cartón y papel método de prueba para los 
adhesivos empleados en cartones y papeles. 

NMX EE 0391979 
Envase y embalaje. - determinaciÓn de la resistencia a la compresión. 

NMX EE 0401973 
Determinación de la resistencia a la flexión estática del fondo para 
envases y embalajes de cartón. 
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@I NMX EE 0411979 
Envasa y eni>alaje. - determinaci6n de la resistencia a la odusi6n y la 
vibraci6n. 

"' NMX EE <M21973 
f.Mtodo de pruebo de aplastamiento para cartón corrugado. 

r NMX EE 0431973 
Determinación del sentido longitudinal del papel para envases y 
embalajes 

C NMX EE 044 197 4 
Determinación de lo resistencia lo aplastamiento del ondulado del 
cart6n corrugado. 

0· NMXEE0.501961 
Papeles cubiertos. 

e· NMX EE 0521979 
Envase y embaloje,- terminolog(a de contenedores. 

e NMX EE 0531979 
Marcado de contenedores serie 1 

e· NMX EE 054 1979 
dimensiones externas y resistencia de contenedores series 1, 2 y 3. 

C' NMX EE 0551979 
T erminologla de tarimas. 

0· NMX EE 056 1984 
Madera tarimas. - dimensiones. 

<'.· NMX EE 0581979 
Acondicionamiento para pruebas. 

P' NMX EE 0591979 
Slmbolos para manejo, transporte y olmocenamiento. 

e·. NMXEE0631979 
Dimensiones internas de contenedores de cargo serie l. 



o~ NMX EE 067 1979 
Envase y embalaje.- acondicioncmiento. 

r" NMX EE 0691979 
Papel y cartón. - determinaci6n de la humedad. 

r · NMX EE 070 1979 
Cajas de cartón corrugado.- engrapado. 

( NMX EE 072 1979 
Envases y embalajes de modera. - terminologla. 

r. NMX EE 0871980 
Envase y embalaje. - pruebas. 

,- NMX EE 0891980 
Materiales amortiguantes. 

NMX EE 095 1980 
Madera.- determinaci6n de los defectos en madera aserrada y 
cepilladas. 

r · NMX EE 098 1980 
Prueba de choque. 

NMX EE 1011980 
Flejes no met6licos acordonados. 

r NMX EE 104 1980 
Determinación de la resistencia al manejo brusco. 

'. NMX EE 1061980 
Contenedores.- métodos de prueba. 

r · NMX EE 123 1981 
Cartón compacto y corrugado.- determinaci6n del coeficiente de 
fricción estática. 

' NMX EE 138 1982 
Cartón corrugado pruebas b6sicas. 

r NMX EE 1481982 
Envase y embalaje.- terminologla b6sica. 
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im· NMX EE 15101/51983 
Transporte y manejo de carga.- terminolog{o b6sica. 

(: . NMX EE 1981986 
Cargo unificada. - llWtodos de pn¡eba. 

( · NMX EE 2031987 
Madera.-cajas para exportaciÓn da mercandas con masa hasta de 
1400Kg. 

Todas estas normas pueden ser consultadas en las instalaciones de algunas 
dependencias ~itales como SECClfl, CANAONTRA, Etc ... 

En caso de e•partaci6n se recomienda consultar las normas ISO, las que se 
pueden obtener dirigiéndose a: 

( ·. ISO C.ntral Secretariat. 
Postal Bo .. 56, 1211Geneva20, 
Suiza 
Tel. "'122 749 0111 
Fax. 4122 734 10 79 
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P1~orJtJcf·o \/ifJ·f1Je 
Después de analizar la información anterior se definieron los lineamientos que 
son indispensables poro que al producto cumpla aderuadamente los objetivos 
que 58 pretenden alcanzar en el desarrollo del proyecto. 

Se desarrollaron una serie de contenedores modulares para proteger 
las piezas da cerámico de los agentes externos que puedan afectarlas, 
principalmente de golpes, choques, y todos los maltratos qua pueda 
sufrir durante la ruda etapa de distribuci6n. 

¡ - las dimensiones externos de dicho CX>f'lt~ 58 determinaron i:-isodo 
en los diferentes med"oos de transporte que un productor pude uh1izar 
segÚn sus recursos; as{ estos contenedores lo mismo se pueden 
transportar en forma da pallets, que en forma individual. 

(_ , Se pensó en qua la modulación diera oportunidad de utili:zar los 
contenedores mayores como protectores y unificadores de otros 
contenedores m6s pequeños, sin problemas da dimensionas. 

( , En cuanto a las di~nes internas da los conhanadoras se pensaron 
para contener sin dificultad piezas menoNtS da 30 cm de largo, ancho 
y altura. 

C. EstnJchJralmente el contenedor m6s pequai'lo esta diseñado para 
soportar una carga interno hasta de 25 Kg. 

r frgonomicamente se cuentan con ranuras para ayudar a su traslado, 
se aconseja si el paso en mayor a los 28 Kg, no lo cargue una sola 
persona sino dos o con ayuda de algÚn sistema de manejo. 

r Se colocaran gráficos poro el manejo que indican la fragilidod del 
producto, hacia donde debe abrirse, se colocaron espacios para los 
datos del destinatario, se 9$1l&Cificaron los I~ donde debe coloo::ne 
los Flejes, se dio mayor importancia al logotipo de hecho en ~xico y 
se determinaron espacios para que el productor coloque etiquetas (de 
preferencial con los datos de su empresa. 

AMORTIGUANTES. 

Se determinaron grupos de objetos segÚn sus formas y dimensionas y se diseí'lo 
un amortiguante especifico para cada tipo como son: 
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,¡:, Un amortiguante para piezas llanas (platas, charolas, etcl, 
desarrollado a base de una dona con una ranura para que puedo 
adaptarse a diferentes alturas. 

, · Un amortiguante para tazas donde se busca proteger las asas que 
son los elementos más fr6giles. 

e Un amortiguante para piezas huecas con formas regulares. 

Un amortiguante para teteras, jarras y todas aquellas piezas que 
cuenten con asas y picos. 

'!;: Un amortiguante para el interior de los contenedores, el OJOI además 
de ayudar a absorber las vibraciones y los golpes servir6 como 
separador de las mismas piezas o par absorber espacios huecos 
dentro del mismo contenedor. 

r:· Un amortiguante que cubra los espacios vados en casa de que las 
dimensiones de las piezas sean menores que el contenedor. 

(:' Se realizaran diferentes dimensiones de cada uno de los amortiguantes 
para que puedan adaptase o las diferentes piezas. 

r: As( mismo se eligieron materiales y procesos que son muy baratos 
siendo aceptados para embalajes por las normas internacionales, y 
cuyo recidaje es econ6mico y f6cil de realizar. 



/\l\oteriofer; )' fJrocer;os 
La elecáón del material es uno de los aspectos más importantes para el diseño 
y delCll'rollo de cualquier producto, gracias a - propiedades podemos 
determinar Formas, procesos, ventajas sobre otros materiales asl como sus 
CO&tos. 

En el caso especifico de esta tesis se definieron una serie de puntos que debla 
cubrir el material que fuera escogido: 

Se requiere un material para desarrollar un contenedor de cerómica 
que la proteja de golpes por cualquiera de sus caras y que amortigOe 
vibraciones y choques. 

r .· B material deber6 homogenizar las carga. 

Daber6 581' bi.,, receptor de tintas o etiquetas ~ibles para el manejo 
dela misma. 

e:· Para las piezas amortiguantes se requiere un material flexible que se 
pueda adaptar a la forma de las piezas. 

Debe proteger a las piezas dentro del contenedor paro evitar choques 
entre ellas crs1 como cuidar sus partes más vulnerables. 

"• Los materiales elegidos tanto para el oontenedor como paro las piezas 
amortiguantes deben ser muy barotos, osf como su producción debe 
poder realizarse con tecnolog{a que exista en nuestro pa{s a muy bajo 
costo. 

r· En cuanto a las restricciones internacionales el material debe ser 
aceptado en cualquier pa(s para los casos de exportaciÓn, y su reciclaje 
debe ser f6cil y econ6mico. 

CONTEt-EDORES lcajas). 

Matarial. Tornando en ~ los puntos anteriores se decidió utaizar cortón 
corrugado simple, con resistencia al impacto y al desgarre de 12.5 kg/cm2 
conocido como TCT para la fabric:aciÓn ele los contenedores, el cartón 
corrugado deber6 estar unido por pegamentos insolubles al agua. 

Para el armado de los contenedores se utilizar& un pagamento insoluble al agua 
y se sellaran con flejes o cinta aclierible. 
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Los dobleces y suajes de los contenedores deberán ser perpendiculares a la 
Flauta para no restar resistencia, esto se especifica como" corrugado invertido•. 

Lo tinta se aplicara por medio de cliché y deber6 ser insoluble al agua en un 
color obscuro que resalte sobre el color del contenedor. 

El cartón deberá poseer un sello fitosonitorio del fabricante dentro de sus gráficos 
que especifique que puede ser utilizado en embalajes para exportación, sin riesgo 
de hongos o plagas. 

Procesos. La fabricación del cortón corrugado en algunas empresas se realiza 
ya sea desde el reciclaje del mismo cartón o en el menor de los casos con fibra 
nueva. Este se produce en m6quinas que unen los tres copas que conforman el 
cartón corrugado por medio de pegamentos de los cuales depende la resistencia 
del cortón. 

Su aje 

LJ_j 
l ······-
1=-¡ 

Una vez que se tiene el cartón corrugado con los especificaciones que se requiere 
se cortan hojas de tamai'los espedficos en las que se puede suajar dos o mós 
piezas dependiendo de su tamaño sin desperdicio, y en las que se marcan al 
mismo tiempo los dobleces para el armado. 

Con la pieza ya suajada se pasa a la impresión la cual generalmente se realiza 
por medio de rodillos que contienen los gr6ficos. 

B armado de las cajas se lleva a cabo en otra máquina en la que se realizan los 
dobleces ya marcados y se coloca el pegamento en las pestañas. 



· .. 

AMORTIGUANTES 

Materiales. Para el desarrollo de estas piezas, se decidi6 utilizar "cart6n 
formado" o "fibra secundario" hecho a base de papel reciclado. Este material 
resulta sumamente barato y d6ndale el espesor adecuado puede ser un muy 
buen protector de piezas delicadas y fr6giles, este material esta siendo utilizada 
para la protecci6n de focos y objetos de cristal, sin dejar de funcionar para su 
principal mercada que son los cartones para huevo. 

Este material resiste a la flexi6n, amortigua vibraciones y choques gracias al 
acomodo desordenada de sus fibras. 

La fibra reciclada se forma con moldes (hembra y macho) fabricados en mailar 
o en bronce, pues son materiales que resisten el desgaste y la corrosión por el 
agua. 

Si se desea puede añodirsele tintas para que el cart6n tome al~ color en especial 
sin ninguna dificultad, atreves de anilinas deribados del alquitrán de hulla. 

PROCESOS. La producción de objetos a base de "fibra secundaria" se raliza 
en una m6quina denominada "Fourdriner", nombrada asl en honor al ingeniero 
que la diseno, en esta el p~I es molido con agua en un tina, hasta formar una 
pasta en un promedio de 1.5 a 1 % de fibra por litro de cv.ia, pueden existir 
varios contenedores con pulpa unidas a la máquina para en cada uno dar 
diferente color. 

El papel es llevado por mangueras hasta una serie de bandos formando una 
hoja, la que pasa por un rodillo en el cual se encuentran los moldes con 
perforaciones por donde se succiona el agua, de oqul pasan a un horno de secado, 
en donde se encuentra una prensa de tela o de malla metálica, la cual da un 
acabado final solo a una de las caras de la pieza ya formada. 

Papel molido con "!>JO 
Formado con molde5 
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Amortiguonte poro piezas llanas 
como platos, charolas y platones. 

Con este amortiguonte se busco 
prot$ger las esquinas y cantos, su 
desventaja es el desperdicio de 
espacio entre cado pieza. 

Amortiguante para el interior del 
contenedor. Se busca que absorba 
la vi>nxión, por lo qua se diseí'lo con 
bajo relieves muy sencillos los que 
rechtn el movimiento y los golpes 
grocia5 o su muelleo. 
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Esta propuesta ofn¡u;e mayor 
facilidad para el embalado pero los 
piezas no son siempre de los mismas 
dimensiones. 

Propuesta de relieves 
para estructurar y 
meiorar la resistencia del 
amortiguonte. 

Propuestas de omartiguantes para 
piezas huecos sin salientes 

Propuesta individual. 



taz~ simulando una mano, en la que 
se busca principalmente se prote¡a el 
osa y la zona ele unión que es lo más 
fr6gil. 

Su desventaja es la diferencia en las 
dimensiones y posiciones de los asa 
en los diferentas tazas. 

Amortiguante para piezas huacas 
con salientes, como t.teras y iarras. 

Se penso en amortiguantes 
individuales para facilitar el 
embalado y que a su vez protejieran 
la zona da uni6n entre el saliente y 
el cuerpo da la pieza. 
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Ambas propuestas contemplan el 
uso de ranuras en los costados para 
facilitar su manejo. 

Contenedor de cort6n corrugado 
armado por dobleces y salientes. Su 
ventaja es el que se pueden 
trasportar más cajas en un camión 
por estor completamente 
desplegados, pero tiene la 
desventaja de utilizar mós materiol 
paro los dobleces y el que puede ser 
fr6gil si se tiene un mol disef'lo. 

Contenedor de cortón corrugado armado por dobleces y una aleta pegada con grapas o 
pegamiento insoluble al agua, consta de dos partes topo y base, estructuralmente est6 más 
reforzado por la doble pared que se Formo. Su desventaja es el uso de m6s material que 
influye en el costo. 



f 
(f J 

lJCJGfl 
AMORTIGUANTES 

Se desarrollaron 6 diferentes omortiguantes para proteger piezas en rangos de 
medidos especificas: 

PEZAS 1-l.ECAS SENOUAS 

Oove Peso Medidas internas Altura 

01 45g 50X 54mm 30cm 
02 67g 75X79mm can 
03 90g IOOX104mm divisiones 
04 135g 150X154mm para cortar 
05 180g 200X204mm cada5on 

PIEZAS t-1..ECAS CON SALINTES 

Oave Peso Medidas internas Altura 

01 95g !OOX164mm 30cm 
02 142g 150X214mm can 

divisiones 
para corlar 
cada5on 

AMORTIGUANTEPARA TAZAS 

Oave Pesa Medidas internas Altura 

01 20g 50X79mm 50mm 
02 32g aox 114mm BOmm 
03 48g BOX 114mm 120mm 
04 48g 120Xl60mm 50mm 
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CloWI p_, Medidas intwnao 

01 lOg DlOOmm 
02 11.5g D150mm 
03 13g D200mm 
0.4 14.5 D250mm 

01 
1 Ak~a 1 ~-m-1 

5mm 15X30mm 

Peoo Medida< internas Altura 

01 215g 595 X 295 mm .4 mm 

Debido a la infinita variedad de piezas que existen y que se pueden producir, las 
dimensiones de los amortiguantes se definieron tomando una media de las alturas, 
anchuras y largos de las piezas que fueran medidas en los diferentes talleres segÚn 
sus grupos. 



.t• 1nn ',,;~ _ _,. 

1. l•11l 

~~ 

Cada una de estos piezas están diseñadas 
para proteger los zonas m6s Frágiles de los 
obietos que van a ser embalados. 

Se buscaron formas sencillas para facilitar la 
colocación en las piezas de cerámica, pero 
que también cumplieron con su función de 
protección. 

71 



72 

Se monejÓ un mismo ~en cuanto aalamentos, 
texturas, materiales y formas en todos los 
amortiguantes l09""ando con esto una sola familia 
de piezas con distintos usos cada una. 

Para reforzar la estructura y aumentar 
amortiguaci6n al material se utilizaron 
bajo relieves en forma de lfreas delgadas 
que rodean lo zona qua cubre las partes 
más fr&g.1es de las piezas, estas bajo 
relieves también cumplen una funci6n 
estética al romper con su ritmo la 
monoton(a ~proporcionaba el material. 



No se aplicaron gr6ficos en los amortig..iontes, pues representarla un proceso extra 
lo que influirla directamente en el costo, se produciran directamente en diferentes 
colores que los identifique con el folklore y cultura mexicana: 

Azul 
Verde 
Rojo 
Morado 
Rosa 
Amorillo 

Pantone 293 
Pantone 3285 
Pantone 186 
Pantone 27 55 
Pantone 213 
Pantone 108 

Si se requiere dos o 
mas amortiguontes 
pueden protejer la 
misma pieza 

los amortiguontes para piezas huecas, se 
producir6n en tiras con una altura de 30 cm, 
teniendo divisiones cado 5 cm por donde se puede 
desprender cado secci6n, segÚn se requiera. Si se 
necesitara la fabricación de alguno de los 
amortiguantes con medidas especificas se POdría 
llevar acabo respetando los lineamientos de formas 
proporciones y elementos. 
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Se diseño un arnc>rt9Jonte para el interior de los contenedores, el cual se puede 
ut~izar como separador entre las mismas piezas y entre las paredes del contenedor 
y los objetos. B uso de 85te amortiguante es opcional y se puede cortar f6c~mente 
paro adaptarla a las diferentes necesidades. 

Paro cubrir los huecos que puedan quedar dentro de los contenedores se diseño un 
amortilQU<Jllht de relleno, que competina directamente con el Mic Pac, con la 
ventaja de su costo y que es recidable. Para su uso se recomienda colocar un 
amortiguante de base donde terminan los objetos a proteger y reilar el espacio 
voclo. 



CONTENEDORES 

Se desarrollaron 4 diferentes contenedores de acuerdo a las dimensiones ya 
determinadas de las piezas y de los medios de transporte. 

CONTINEDOR No. l 
Medidas generales 

380 X 380 X 190 mm 

CONTINDOR No. 3 

Medidos _al ... 
600 X 400 X 400 mm 

CONTENEDOR No. 2 

Medklcn -ales 
380 X 380 X 290 mm 

1' 

75 



76 

Se disei'larc:;J:: que fueran 
modulares y · _..colocados 
en Pellets, los contenedores más 
1Tandes (3 y 4l, pueden swvir como 
unificadot-es y protectores ele los dos 
m6s pequeños. 

Loa contenedores 1 y 2, no solo se 
disei'laron para servir durante el 
transporte 5ino tambitSn para la venta 
del producto. Su armado es a través 
de una pestai'la y pegamento 
insoluble al CVJO. 

Para los contenedores 3 y 4 se decidi6 que fuaran ele línea, pues se reduda su 
costo. Su armoc:lo es a través de una pestaña y pega!T8'1to insoluble al agua. Se 
recomienda siempre fleiar los contenedores o 5ellarlos con alguna cinta. 

Se les colocaron ranuras en los costados que permiten introducir 4 dedos, estos se 
encuentron a uno altura determinada para facilitar su~- Se recomienda que 
el peso m6ximo de los dos contenedores nú pequei'los ( 1 y 2 J seo ele 20 Kg y que 
los dos ~es más IJ"andes no sean cargados por una solo persona. 



APLICAOÓN GRÁFICA 

Para la aplicaci6n de los gr6ficos, se colocará con tinta insoluble al agua por diche 
un color a todo el contenedor, dejando los logotipos de manejo y las áreas para 
informaci6n de envio calados en el color natural del cartón, las tintas ser6n en los 
siguientes colores: 

Azul 
Verde 
Rojo 
Morado 
Rosa 
Amarillo 

Pantone 293 
Pontone 3285 
Pontone 186 
Pontone 27 55 
Pontone 213 
Pantone 108 

Se determinaran zonas especificas para la diferente información, los logotipos de 
manejo ser6n de 4 cm para los contenedores 1 y 2 y de 7 cm para los contenedores 
3y4. 

GRÁFICOS APLICADOS 

mrn 
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Durante el desarrollo de esta tesis, uno de los puntos importantes a decidir fue el 
papel que se tomarkJ pera la comercialización del sistema de enÍlolaje. De$f>Ués 
de analizor el mercado y las empresas con las que se competida directamente, se 
lleg6 a la conclusión de que no seria adecuado desde el punto de vista económico 
el actuar como productor ni como intermediario, pues en cualquiera de los dos 
casos, el precio del producto se incrementaría. 

En el caso de actuar como productor se debe considerar que es muy desfavorable 
competir con las groncles empresas cartoneras, quienes tienen el monopolio en la 
producci6n de este tipo de cortón formado, aunque en ruastro pa(s solo se utilizo 
como envase para huevos o como amortiguontes de frutas, la gran infraestructura 
con que cuentan estas empresas les permite reducir los costos de sus productos lo 
cual perjudicaría a cualquier p&quOOo ~io. 

Actuando como intermediario, por el simple hecho de serlo, esto representa un 
costo extra, sin contar que se debe tener un sistema de distribución propio y eficiente 
o en su defecto contratar un sistema de transportación, lo que repercutida 
directamente en el costo del producto. 

Por estas razones se llego a la conclusión de que lo meior seria vender el producto 
como proyecto de diseRo, desarrollado por un despacho bien establecido, sin 
embargo es importante COl'lOC9r el costo de producción osl como el precio al r;d>lico, 
para poder determinar si es factible o no comercializarlo y si será competitivo con 
otros materiales utilizodos hasta ahora poro proteger los productos cerámicos. 

En esta capitvlo se describirán los costos y precios aproximados del sistema de 
embalaje, producidos por una empresa cartonera, así como el precio por proyecto 
desde el punto de vista de un despacho da diseño industrial. 

COSTOS DE PRa:>UCOÓN Y PRECIO AL PUWCO. 

Gracias al cuestionario de sondeo de mercado '""'""º No.11 se pudo deducir, que 
cado taller vende como mlnimo 3 vajillas al mes, aunque no siempre se venden 
completas sino como piezas sueltas, el romero de estas que contiene cado vajilla 
varia mucho, pero para efectos de pre$Upuesto tomaremos como base la más 
común, que es poro 6 personas con 33 piezas: 

6 platos trinche 
6 platos soperos 
6 platos para en!TelMs 
6 platas para tazas 
6 tazas• 
l azucarera 
1 cremera 
1 cafetera 

<·. l salero 
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•tas tazas representan un caso 8$p&CÍal ya que algunos talleres se dedican casi 
exclusivamente a la producc:i6n de tazas para promociÓn, tal es al caso de Susuki 
en T oluca quienes venden en como mfnimo 10000 tazas al mes, en lo que respecta 
a otras tallares normalmente solo se aceptan pedidos mlnimos de 1000 piezas, 
tomando como base qua cada tallar produzca asta cantidad al mes. 

Para conocer la cantidad mfnima da amorti~antes que son requeridos mensual y 
anualmente se multiplicara la cantidad de piezas da cada vajilla por el promedio 
de venta mensual y esto a su vez por 418 que son los tallares considerados dientas 
potenciales. •m 

Platos trinche 
Platos soperos 
Platos para entremés 
Platos para tazas 
Azucarera 
Cremara 
Cafetera 
Salero 

Tazas 

6 platos X 3 vajillas X 418 talleres• 7,524X12 mesas• 90,288 
6 platos X 3 vajillas X 418 talleres"' 7,524X12 mews = 90,288 
6 platos X 3 va¡illas X 418 tallares= 7,524 X 12 meses• 90,288 
6 platos X 3 vajillas X 418 tallaras= 7,524X12 meses= 90,288 
1 pieza X 3 v01illas X 418 tallares -1,254 X 12 meses.., 15,048 
1 pieza X 3 vajillas X 418 tallaras= 1,254 X 12 mesas= 15,048 
1 pieza X 3 va¡illas X 418 tallares"' 1,254 X 12 mases -15,048 
1 pieza X 3 vajillas X 418 tallaras"' 1,254 X 12 mesas = 15,048 

1,000 tazas X 418 talleres= 418,000 X 12 mesas= 5,016,000 

Es importante recalcar que existen otras piezas dentro de los mismos tallares 
cer6micos, como Floreros, jarrones, macetas, ate., que pueden ser protegidas por 
alguno da estos amortiguantes, sin contar qua objetos producidos en otros materiales 
como vidrio y madera tambioM1 puedan ser embalados por alguno da los accesorios 
propuestos, siempre y cuando se cubran los necesidades da protección en cada 
caso. 

En cuanto a las di""""5ionas da cada una de las pieza, que contienen las vajillas 
producidas por los tallares cerámicos, estas van a ser muy variadas pues dependen 
da su diseño, por lo que, se datarmin6 un número da 50,000 piezas m(nimas 
requeridas anualmente por cada uno de los diferentes tamaños que contienen los 
distintos tipos da amortiguontes. 

Esta cifra nos sarvir6 como punto da equilibrio, es decir que se propone vendar 
durante el primer año esta cantidad da cada uno de los amortiguantes, donde se 
recuperara la inversión de las moldas. 

Para conocer el costo da producción y el precio al publico se tomaran en cuenta 
los siguientes factores: 



PRODUCCIÓN 

Costo del molde dividido entre las 50,000 piezas. 

('., Costo del material (papel recidadol, que es de$ 0.20 por Kilogromo, el 
que se arvidiró entre el peso del amortiguoote para obt- la cantidad 
que le corresponde a cada uno. 

r,, Costo de mano de obra y maquinaria. 

PRECIO AL PUBLICO 

Al costo de producción se le sumar6 : 

10 'X. de transportación. 

15% de g<J5tos indirectos Ouz, agua, computadora , etc.,) 

' · 20 'X. de utilidades. 

(. 15 'X. de IV A. 

AMORTIGUANTES, COSTOS DE PRODUCCIÓN 

AMORTIGUANTES PARA PIEZAS HUECAS 

Cl.AVE MOlDE MATERIAL MANO DE OBRA 
MAQUINARIA 

01 $0.069 $0.009 $0.5 
02 $0.08 $0.013 $0.5 
03 $0.092 $0.018 $0.5 
04 $0.109 $0.026 $0.5 
05 $0.126 $0.036 $0.5 

AMORTIGUANTES PARA PIEZAS HUECAS CON SALIENTES 

OAVE MOLDE MATERIAL MANO DE OBRA 
MAQUINARIA 

01 $0.096 $0.02 S0.5 
02 S0.115 S0.03 $0.5 

TOTAL 

$0.578 
$0.593 
$0.610 
$0.635 
$0.662 

TOTAL 

S0.616 
$0.645 
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AMORTIGUANTES PARA TAZAS 

a.AVE MOlDE MATERIAL MANO DE OBRA TOTAL 
MAQUINARIA 

01 $0,03 $0.004 $0.5 $0.534 
02 S0.04 $0.006 $0.5 S0.546 
03 $0.048 $0.009 $0.5 $0.557 
04 $0.048 $0.009 S0.5 $0.557 

AMORTIGUANTES PARA PIEZAS LLANAS 

CLAVE MOLDE MATERIAL MANO DE OBRA TOTAL 
MAQUINARIA 

01 $0.025 $0.002 $0.5 S0.527 
02 $0.029 $0.003 $0.5 $0.532 
03 $0.034 $0.004 $0.5 $0.538 
04 $0.039 $0.005 $0.5 S0.5.44 

AMORTIGUANTES DE RELLENO lOOg 

CLAVE MOLDE MATERIAL MANO DE OBRA TOTAL 
MAQUINARIA 

00 S0.058 S0.02 $0.6 S0.678 

AMORTIGUANTES INTERIOR 

CLAVE MOLDE MATERIAL MANO DE OBRA TOTAL 
MAQUINARIA 

00 $0.126 S0.043 S0.6 $0.769 
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AMORTIGUANTES, PREOO AL PU8UCO. 

AMORTIGUANTES PARA PIEZAS HUECAS 

a.AVE COSTO~ TRANSPORTE GASTOS UTILIDADES IVA TOTAL 
PROOUCCl INDIRECTOS 

01 $0.578 $0.057 $0.086 $0.l $0.12 $0.95 
02 $0.593 $0.059 $0.088 $0.l $0.12 $0.96 
03 $0.610 $0.061 $0.091 $0.12 $0.13 $1.00 
04 $0.635 $0.063 $0.095 $0.12 $0.13 $1.05 
05 $0.662 $0.066 $0.1 $0.13 $0.14 $1.10 

AMORTIGUANTES PARA PIEZAS HUECAS CON SALIENTES 

a.AVE ~~ TRANSPORTE GASTOS UTILIDADES IVA TOTAL 
INDIRECTOS 

01 $0.616 $0.061 $0.095 $0.12 $0.13 $1.00 
02 $0.645 $0.064 $0.096 $0.12 $0.13 $1.06 

AMORTIGUANTES PARA TAZAS 

a.AVE COSTO~ TRANSPORTE GASTOS UTILIDADES IVA TOTAL 
PRODUCO INDIRECTOS 

01 $0.534 $0.053 $0.08 $0.l $0.11 $0.88 
02 $0.546 $0.054 $0.081 $0.1 $0.11 $0.89 
03 $0.557 $0.055 $0.083 $0.11 $0.12 $0.92 
04 $0.557 $0.055 $0.083 $0.11 $0.12 S0.92 

AMORTIGUANTES PARA PIEZAS LLANAS 

a.AVE cosTog TRANSPORTE GASTOS UTILIDADES IVA TOTAL 
PRODUCO N INDIRECTOS 

01 S0.527 $0.052 $0.079 $0.l $0.11 $0.87 
02 $0.532 $0.053 $0.079 $0.l $0.11 $0.87 
03 $0.538 $0.053 $0.080 $0.l $0.ll $0.88 
04 $0.544 $0.054 $0.081 $0.1 $0.TI $0.89 
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AMORTIGUANTES PARA RELLENO 

CLAVE COSTm TRANSPORTE GASTOS UTILIDADES 
PRODUC INDIRECTOS 

00 $0.678 $0.067 $0.l $0.13 

AMORTIGUANTES PARA INTERIOR 

CLAVE COSTO~ TRANSPORTE GASTOS UTILIDADES 
PRODUCO N INDIRECTOS 

00 $0.769 $0.076 $0.11 $0.15 

En cuanto a los contenedores su costo de producci6n se determina por cm2 a 
raz6n de$ 0.00045, este precio ya contiene la tinta y el armado. 

CONlB'tiX)RES, COSTOS DE PRODUCCIÓN 

CONTENB:XJR No. 1 

DIMENSIONES 
ÁREA TOTAL EN DESARROLLO COSTO 

117 X75cm 8775on2 $3.95 

CONTENEIX>R No. 2 

DIMENSIONES 
ÁREA TOTAL EN DESARROLLO COSTO 

137 X92cm 12600cm2 $5.67 

IVA TOTAL 

$0.14 $1.12 

IVA TOTAL 

$0.16 $1.30 



DIMENSIOr-ES 
ÁREA TOTAL EN DESARROLLO COSTO 

204X80cm 16320cm2 $7.35 

CONTEtfi>ORES, PRfCIO Al PU8UCO 

CLAVE 

01 
02 
03 

PR~ TRANSPORTE GASTOS UTILIDADES IVA TOTAL 
INDIRECTOS 

$3.95 
$5.67 
$7.35 

$0.395 $0.592 $0.790 $0.85 $6.58 
$0.567 $0.85 $1.134 $1.23 $9.45 
$0.735 $1.10 $1.47 $1.59 $12.25 

Tornando en cuento, el ejemplo de lo vajilla de 33 piezas el costo de su embalaje 
serio: 

6 amortigucrnes para plato trinche 
6 csnortiguantes para plato sopero 
6 amortiguantes para plato entremés 
6 cmortic1Jantes para plato taza 
6 amortiguantes para tazo 
1 amortiguante para azucarera 
1 amortiguante para c:remera 
1 omortiguante para cafetera 
1 amortiguanht para salero 
1Contenedorde40 X 40 X 60 cm 
300 g de amortiguante de relleno 

TOTAL 

$5.40 
$5.30 
$5.30 
$5.20 
$5.30 
$0.16 
$0.16 
$1.15 
$0.16 
$12.25 
~ 

$43.70 

NOTA: B predo de los amortiguantes para las cafeteras, azucarera, cremera y 
salero fueron tomados enlTe la pieza completa de 30 an. 
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COSTO POR PROYECTO DE Dlsa:b. 

En un despacho, interviene varios diseí'ladores en la elaboración de un proyecto, 
seg6n su experiencia y el trabajo que desarrollen se consideran sus honorarios por 
hora. 

Disel'lador Al Es por lo general el autor intelectual del proyecto y es quien 
toma las decisiones, normalmente tiene años de experiencia y lo respalda 
una raz6n social o despacho con todos los elementos que lo conformen 
(oficinas, secretaria, computadoras, etc .. .l, tambien se le puede considerar 
únicamente como asesor, sus honorarios se calculan en$ 150.00 la hora. 

Disei'lador Bl Es el encargado directo del proyecto, as{ como del equipo de 
personas queeloboran la presentaci6n del diseño, en alg.¡nas ocasiones toma 
decisiones con respecto al diseño, sus honorarios se calculan en $ 50.00 lo 
hora. 

DiseRodor C l Es el que elabora directamente todos los elementos que 
conforman la presentaci6n de un producto (moquetas, planos, laminas de 
presentación, etc .. .l, generalmente son diseñadores recién egresados, sus 
honorarios se calculan en $ 20.00 la hora. 

Para calcular el costo de un proyacto se determina lo contidad de personal que se 
requiere poro este as{ como el tiempo aproximado en que debe concluirse, esto 
repntwnta una tercero porte del oosto total del diseño, las otras dos terceras partes 
las conforman los gastos indirectos junto con los materiales y las ut~idades. 

COSTO 
T0T:\L 

En el caso especifico de este proyecto se determinaron cierta cantidad de horas en 
diseñadores tipo A en los que se cuentan las asesorías de profesores y de 
diseñadores tipo e en lo que respecta al trabajo de presentación y modelos. 

Disei'lador A 90 horas $13,500.00 

Disei'iodor C 480 horas $ 9,600.00 

Asesorías. 
Diseño. 

Presentación Gr6fica. 
Planos. 
Modelos. 
Video. 



MANO DE OBRA TOTAL $ 23,100.00 

G. IM>IRECTOS 
MATERIAL $ 23,100.00 

UTILIDADES 

TOTAL 

IVA 15% 

TOTAL 

$23.100.00 

$69,300.00 

$10.395.00 

$79,695.00 

NOTA: Generalmente en un despacho de diseflo la imestigaci6n necesario para 
el desarrollo del proyecto no se cobra. 
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Cc.1ncltJ~.ione!: 
Con el desarrollo de este proyecto busque dar $01uci6n al problema de 
embalaje que tienen los talleres productores de cerámica. 

La investigaciÓn del mercado me l8i'lalo que existe una verdadera demanda 
de los objetos fabricados por este tipo de empresas c:erómicas sobre todo en 
la exportaciÓn, pues estos productos son bien recibidos en otros paises como 
artesanfas, can esto se que tcmbién existe un mercado para el producto que 
propongo. 

En un principio la idea gera-al era disei'lar un embalaje univwsal que protegiera 
cualquier pieza fabricocla en estos talleres, pero después de analizcr estos 
objetos, determirw que las formas, medidas y pesos eran tan dispares que 
seria imposible diseí'lar algo que las protegiera a todas sin~ en las soluciones 
de embalado que se utilizan actualmente. 

Por esta raz6n determine un rango de formas y medidas, tomando en cuenta 
los objetos ele mayor demanda entre los que están las vajillas. 

La soluci6n que di a este problema, fue el desarrollo ele todo un sistema de 
embalaje formado por 6 diferentes amortiguantes y 3 contenedores en 
distintas dimensiones, que cubrieron las necesidades m6s importantes para 
las que estaba enfocado: 

( Protege las P'iezas en cualquiera ele sus etapas de manejo y distribución 

( Facilita el acomodo pieza por pieza dentro de los contenedores, 
charrando con esto tiempo, per$0110I y lo Fatiga del mismo. 

( Cumple con las normas ecológicos internacionales, evitando que el 
producto permanezca m&s del tiempo necesario en las aduanas, la que 
ocasionaría retraso en la entrega y en algunos cosos merma. 

( Su reciclado es fácil y barato. 

( Las dimensiones de los contenedores se determinaron para poderse 
adaptar a cualquier mecl'io de trasporte incluyendo su acomodo en 
pallets 

( Mejora lo presentación del producto. 

( Su tratamiento Formal y los colores que seleccione, est6n bosodos en 
los elementos que se manejan dentro de la artesonla y cultura nacional, 
propiciando con esto que se identifiquen como productos hechos en 
México. 



('· los contenedores tienen toda la informaci6n gr6fica necesaria para el 
manejo de esta dase de productos fr6giles. 

e Su producci6n y materia prima es de bajo costo. 

En lo ~sonal el desarrollo de esta tesis me ha permitida conocer más a fondo 
una de las 6reas importantes del disel'lo industrial. 

El disei'io de envases y embalajes adecuados para los productos, en los que se 
toman en cuenta no solo aspectos formales sin no ergonómicos, ecol6aicos, 
técnicos y hasta sociales o culturales, es un compromiso que nos involucra 
directamente como profesionistas, del buen desempei'lo de nuestra profesión 
dependera en al~s casos la preferencia del amsumidor por al~ producto 
sobre otros competidores. 

Otro aspecto que considero es muy importante en este campo, es lo 
investigación y utilización de nuevos materiales, principalmente reciclables, 
orQ6nicos y biodegrodables para evitar uno de los mayores problemas que 
existen en el mundo, la contaminación por basura. 

As( pues considero que aun hay mucho por investigar y desarrollar sobre 
todo en nuestro pals donde la cultura ecológica y del diseño apenas comienzan 
a ser exploradas. 
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At-ECONo.1 

Cl.ESTJONARIO PARA SONDEO DE MERCADO. 

a Transporta al~no de sus productos? 

aaué tamai'ios tienen aproximadomellte sus piezas? 

aOué peso aproximado tienen? 

aaué awidad de piezas trafllPOrta al mes? 

alas piezas que transporta tiere algÚn empaque especial' 

aUtiliza dif81'11fltas tipas de materiales para sus piezas ? 

¡¡Qué materiales utilizo para embalar sus productos? 

Prov-®res 

aCuanto le cuesta este embalaje? 

¿Qué cantidad de empaque requiere para sus productos y coda cuando? 

aCuales son sus principales problemas al embalar9 

aComo empaca sus piezas? 

iCuanto tiempo tarda en esta tarea? 

¿Qué cantidad de personal 59 invierte en esta toreo? 

¡¡Qué es lo que protege en sus piezos!I 

Indique contra que 59 debe proteger su producto 

'· cáda 
r, choque 

contaminantes qu(micos 
r. fricción 
,. humedad 
r intemperie (sol, lluvia, polvo, etc.) 
•. ruptura 
e·. temperatura 
r: · vibraci6n 



aC.Omo maneja sus piezas? 

monta cargas manual 
r, manta cargas mecánico 

carretilla 
,. . palancas 

bailarinas 
ganchas 

r. manual 

&Cuales son los principales destinas de sus piezas? 

& Vende sus productos con un empaque o solo lo utilizo para transportar? 

¿En que transporta sus productos? 

¿Cuando tiene que enviar sus productos fuera su localidad que medios utiliza? 

¿Qué información coloca en sus embalajes? 

¿Su empresa tiene una imagen gráfico o logotipo ? 

¿Cuales son las caracterlsticas idóneas de un embalaje poro su empresa? 



Al'EXONo.2 

DISTRIBUCJÓN DE TALLERES CERÁMICOS EN LA REPUBl.ICA. 

E.lado 11 lMidados u Iillll 11 9Et:!!fii 11 No™ 
"-alionlm 14 31 13 iá 

8. California No.!. 89 600 396 204 
e.. Calilormo Sur 6 5 o.o 5 

c...-i- o.o O.O o.o o.o 
CaalJa 23 1497 144 56 
Colima o.o o.o o.o o.o 

Chiapa& 569 8.40 5 835 
Chihuahua 23 3"8 319 '8 

DF. 95 1324 1184 í40 

°"'"""" 13 26 10 16 
~o 408 2044 1226 818 
~ ...... 134 277 16 261 
Hidalgo 22 434 4\2 22 
..lalilco 237 1<189 1051 .d38 

&lo. d. M6.ico 196 648 301 347 
Michoacan 1622 3143 97 3046 

oVtorelos 249 1V5 777 398 
~ 7 V 4 13 
N.L.on 45 408 349 59 
Ow.aca 491 96.5 12 953 
Puol>la 1512 3V6 378 2798 

ci-.taro 7 V 9 8 
Sanl.uio 14 38 19 19 
Sinaloa 19 31 5 26 
Sonoro 22 110 82 28 
Tabcaoo 5 15 8 7 
Tampico 21 41 14 77 
Tla..cala 27 l07 26 81 
Veroavz. 21 32 2 3() 

YucatCSI 48 701 <103 298 
Zocat..:as 18 33 10 23 
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