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COMO SE FABRICA UNA SOBRETAPA DE MADERA

OBJETIVO: Elaborar la documentacidon para hacer sistematico el
proceso del desarroillo de productos con madera.

ALCANCE: Elaboracidon de guias de trabajo con criterios, modelos y

reglas de dedo para poder desarrollar una sobretapa de
madera para la industria vitivinicola.

Para un primer manual y un caso practico del estudio en
la empresa.

12l éxito nunca es definitivo,
el fracaso nunca es fatal,
el valor es lo que cuenia.

- Winston Churchill —

No dejes para maiiana lo

qgue puedes hacer hoy, porque
si lo disfrutaste hoy, podras
hacerlo de nuevo mariana.

- James A. Michener -
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1. ANTECEDENTES HISTORICOS DE LA INDUSTRIA TAPONERA

La industria alcoholera en ta mayoria del mundo por los siglos XViil utilizaron el
corcho como una forma de tapar las anforas, y continuaron explotandose para
tapar barriles, hacer zapatos, y en fines de este siglo se especializaron en la

manufactura del corcho taponera.
1.1 Patrones de asentamiento en la industria deil corcho

El primer eiemento importante en la configuracion del territorio de la industria
corcho taponera lo define la presencia de alcornocales. A diferencia de otros
sectores industriales que se han ubicado en funcién de las necesidades
energéticas, la manufactura del corcho se basa, sobre todo al principio, en la
proximidad de la materia prima. Asi, muchas poblaciones con alcornocales de los
Pirineos, Gavarres y Ardenya, Montnegre y Montseny disponen de alguna tienda u

obrador de taperos.

En este siglo {a necesidad de materia prima, también determinara algunas
estrategias empresariales. Cuando Manufacturas del Corcho S.A. en el afio 1920
puso en marcha en Palafrugell la fabrica de aglomerado negro conocida
popularmente como “Bdbila Nova”, con una capacidad de producciédn de una
magnitud desconocida hasta aquel momento, cred una serie de almacenes de
carcho y plantas de trituracion para abastecerse. -

Las comunicaciones seran un factor decisivo para comercializar unos
productos destinados mayoritariamente a la exportacion, pero también para
garantizar el abastecimiento de una materia prima que los bosques catalanes ya

no podian suministrar desde 1830-1835.

La importancia de estas poblaciones se consolidara con él establecimiento de
una nueva red de comunicaciones, que se convertiran en fa autentica vanguardia
del sector corchero catalan, ya que acogieron las primeras fabricas que

[ ORIGEN

TESIS CON
ADE

L

FALl




AN

&

COMO SE FARBRICA UNA SOBRETAPA DE MADERA

introdujeron las maquinas, y, en definitiva, la “gran industria det! corcho “( disco,
papel y aglomerados).

1.2 La perspectiva ecolégica de la industria.

El desarrollo de la industria corcho-taponeras fomentd la plantacién de

alcomocales.
Este proceso se incrementd a partir de la crisis de la filoxera, momento en que

se sustituyeron vifiedos por alcornocales.

F1G.1.1 Corte dei alcomoque

1.3 El espacio de trabajo

Durante mucho tiempo, |1a manufactura de tapones s6lo era posible gracias a dos
instalaciones especializadas; el patio (para almacenar el corcho mientras reposay
para secar los tapones y el caldeo ( para hervir el corcho ). Los demas procesos
podian llevarse a cabo en cualquier espacio o casa.
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FIG. 1.2 Lavedo del Corcho
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Como en otros sectores industriales, en el sector corchero, el paso de la
tienda a la fabrica no fue por necesidad de aplicar la tecnologia, sino por la
voluntad de control sobre la produccion de los empresarios. Entre otras cosas,
tenian que controlar el ritmo de produccion para tener garantias de suministro que,
de otra manera ( teniendo que pactar individuaimente con cada artesano), les
hubiera costado mucho mas. Muchas fabricas se montaron antes de |la década de
1890, cuando pudo afirmarse con seguridad que se habia generalizado la

aplicacion de la primera generacion de maquinas.

En las fabricas se acentia una division de! trabajo por fusiones que,
probabliemente ya habia empezado a manifestarse en los pequenos obradores.
L.os mas fuertes cargaban peso, hervian, cortaban el corcho, etc. Los conocedores
del corcho lo triaban o lo truncaban; los mas habiles y rapidos se encargaban de
hacer tapones. Asi, en una segunda fase, la fabrica se convirtié en un terreno
abonado gracias a la introduccion de unas maquinas que, inicialimente se limitaban

a reproducir ios procesos manuales.

FIG.1.3 Coite , Seleccion y Separacion del corcho en calidades

En la industria corcho taponera, la tecnologia aplicada condiciond el sistema
productivo de una manera determinante en muy pocos casos, entre otras cosas,
por el volumen de las maquinas. Eran maquinas que muchas veces no llegaban a
los 100 Kg. de peso, y no necesitaban la fuerza motriz en una primera
generacion. Los mas claros de edificaciones estrechamente relacionadas con su
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contenido se dan en la gran industria de agiomerados, fabricacion que se
requiere instalaciones voluminosas (sistemas de ftrituracion, sistemas de
clasificacidon y transporte del aserrin, hormos, sierras, etc.). Un caso ejemplar es ei
de la Bobila Nova (palafrugell), construida en 1920 y planificada por el ingeniero
Manich.

El exterior reproduce el interior. Consta de una gran torre para aprovechar y
clasificar la caida de aserrin, y de grandes naves para instalar los hornos y el
material voluminoso. En la Bobila Vella, primera fabrica de aglomerado negro en
Catalufia, y que se conserva casi original, casi todo el techo de la zona de hornos
en una gran chimenea.

La tendencia general fue hacia la funcionalidad que el tiempo hizo anticuada.
Hasta Manufacturas del Corcho. S.A. (concebida iniciaimente a base de grandes
naves) donde se hizo anticuada. Su crecimiento, a base de adquirir fabricas de
otros propietarios, la convirtié en un cumulo de disfunciones.

Al lado de la gran fabrica estaban los satélites, o sea, !os domicilios de los
productores. El trabajo domiciliario ha sido una constante en el mundo del corcho
hasta nuestros dias. Al formar parte de la economia sumergida, su cuantificacién
supone un problema si no es de los archivos de la empresa. El trabajo domiciliario
en el sector corchero tiene ias siguientes causa:

e Aprovechar al maximo el corcho. El corcho siempre se ha valorado. Mucha
gente hacia "caps i puntes', o sea, hacian tapones de trozos minudsculos de
corcho imposibles de aprovechar por los sistemas productivos convencionales.

e Sobretodo, por el abaratamiento de la mano de obra. El mundo del corcho ha
tenido, hasta hace poco, grandes obstaculos en el sistema de produccion.
Estos obstaculos eran provocados por la imposibilidad de mecanizacién de
algunos procesos, especialmente la tria de tapones, arandelas, etc. Para
reducir gastos, los propietarios de las fabricas recurrian at trabajo domiciliario.
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Una variante del trabajo domiciliario fue el trabajo con maquinas. Los talleres
Pernau de Sant Feliu de Guixols preveian, a principios del siglo XX, el alquiler de
sus maquinas de cepilo poniéndoles un ndmero a cada una. A veces, el
empresario suministraba las maquinas; otras veces, los trabajadores a los mismos

propietarios eran los que algquilaban las maquinas.

1.4 Tecnologia dei Corcho

Desde ios origenes de la manufactura de tapones hasta los dltimos anos de siglo
Xi1X, las innovaciones tecnolégicas fueron muy pocas. El corcho se trabajaba
basicamente con cuchillos, a los que se les incorporaba algun elemento que
facilitaba el trabajo para el que habian sido concebidos. A pesar de todo, los
taponeros continuaron siendo auténticos artesanos, altamente calificados,

relativamente bien pagados y, por lo tanto, con cierta movilidad social.

F1G.1.4 Forma como el corcho sale del alcornoque

La introduccion de las maquinas, que se produjo mas tarde que en otros paises

estuvo condicionada por:

e | a falta de fuentes de energia. Por eso, las primeras maquinas funcionaban
manuaimente, Nos referimos a la maquina de cepillo, la maquina de truncar,
la maquina de calibrar, 1a maquina de contar, etc.
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e Una concepcion empresarial mas centrada en la valoracion de la materia
prima ( que tenia que aprovecharse al maximo) era en los costos de la mano
de obra. El nivel salarial de la manufactura corcho—taponera permitia que
esta pudiera competir en el mercado internacional, a pesar de la utilizacion
de artesanos especializados y los salarios relativamente altos, si los
comparamos con los otros sectores industriales. Por eso. los primeros
tapones hechos en maquina eran los de mas baja calidad, pues eran los que

menos margen daban.

La primera generacion de maguinas tuvo como emblema la maquina de cepillo.
Generalizada en la ultima década del sigo XiIX, su introduccion Nno supuso romper
con el proceso de producciéon tradicional. En cambio, significo el primer avance
espectacular en fa capacidad productiva ( podia llegar a producir 3000-4000
tapones diarios; un taponero podia producir 1000-1500 tapones diarios), y
transformo las relaciones de produccion. Acabo con el sistema tradicional de
aprendizaje y reduccidn de los salarios, principalmente porque podian manejarla
mujeres, tradicionalmente con mano de obra mas barata.

La segunda generacion de maquinas se introdujo en el cambio de siglo, junto
con la implantacion de motores de gas pobre, y se asentd definitivamente después
de la recuperacion de ia crisis de la Gran Guerra, una vez resuelto el transporte
de la energia eléctrica. Simplificando, la segunda generacion de maquinas se
resume en la maquina de rebanar, la maquina que barrena ( para producir
tapones y discos) y la maquina de esmeril ( para producir tapones de cava o de

formas especiales).

La maquina de barrena, que podia producir unos 10000 tapones diarios,
perforaba los tapones directamente de la corcha. El corcho no tenia que tratarse.
Los restos que generaba de desperdicio servian para la fabricacion de
aglomerados. Esta maquina precedid la ametralladora, utilizada hoy en |a

actualidad para fabricar tapones de vino.
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FIG. 1.5 Amctralladora ensambladora

La maquina de esmeril, menos productiva iniciaimente, hacia los tapones por
frotacion. Se utilizaba para fabricar buenos tapones, especialmente de cava.
Generaba un residuo hasta entonces desconocido en las fabricas de tapones: un
polvo (residuo problematico por su combustibilidad y por la contaminacion
ambiental que produce) que afectaba los pulmones de los trabajadores y
perjudicaba a los vecinos de las fabricas.

Con la mecanizacion del corcho se produce la diversificacion de {a produccion.
Hasta entonces, la produccion estelar, era la de tapones. A partir de este momento
apareceran nuevos productos que consumiran la mayor parte del corcho
disponible. Por orden de introduccion cabe mencionar a los discos, (utilizados
como forro del tapdén corona), el papel de corcho ( utilizado para embrocar
cigarrillos y a los aglomerados (que representan el 60% de la produccion mundial
de corcho).

La aparicion .y el éxito de los nuevos productos atenué durante un tiempo la
caida del nivel de ocupaciéon que se hubiera producido con ta mecanizacion
progresiva del sector taponero. Asi pues, se mantuvo el nivel (aunque en
condiciones propias del proletariado industrial). Los discos se producian en
grandes cantidades por medios mecanicos. La tria seguia siendo casi manual; por
eso eran necesarios auténticos ejércitos de triadores. En Palamos, antes de la
Gran Guerra, mas de 3000 personas trabajaban en la fabrica de discos de la
Corchera Internacional.
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FIG 1.6 Seieccion y empacado de corcho

Del avance tecnoldogico se encargaron los ingenieros procedentes, muchas
veces, de paises que habian iniciado las producciones industriales de corcho 25
arfios antes que Catalufia. El britanico Lowman participd en la instalacion de ia
primera seccién de papel de corcho en Cataluna. El aleman Brandes desarrolio
la produccion dei tapon de cava tal como lo conocemos en la actualidad. Es
necesario citar también a Manich ( padre e hijo), que potenciaron enormemente la
industria mas grande del sector. Los ingenieros inventaron maquinas, aigunas muy
trascendentes, pero su principal valor yacia en mantener las empresas al dia de
las corrientes tecnoldgicas, y en adaptar las producciones a las exigencias de los

clientes.

Con la introduccion de la primera generacion de maquinas, al principio
procedentes de talleres de Marsella, los herreros de la zona corcho taponera
catalana vieron la posibilidad de nuevos negocios. Poco a poco se abastecid una
potente industria mecanica auxiliar. En Espafia se paso de importar a exportar
tecnologia en poco tiempo ( de 1919 a 1936), y después de la Guerra civil, y
debido a que la industria del corcho se estanco, muchos talleres se dedicaron
también a fabricar maquinas—herramientas para la industria en general. Ain hoy
en dia se mantiene esta industria con casi el mismo principio de la maquinaria
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Como ya mencione como se trabaja el corcho déjenme decirles como se
empezaron a producirse los tapones de madera, primeramente esta industria
surgio al igual que la industria de! corcho, debido a que han ido de la mano, donde

inicial.

1.5 Tap6n de madera
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los primeros tapones eran fabricados por artesanos manuales, donde sus
herramientas eran unas simple gurbias y un torno manual con una biela manivela
que les permitia dar giro al cabezal del torno, con la aparicion de la electricidad, se
han ido modificando estos tornos con motores eléctricos que le dan movimiento a
estos tornos manuales, donde esta tecnologia aun en la actualidad se utilizan para
desarrollar piezas torneadas; aunque se han ido remplazadas por maquinas
semiautomaticas y automaticas que a través de herramentales con las formas del
tapon o el producto de madera se fabrican de una sola vez.

La tecnologia de maquinas para la industria de la madera ha ido evolucionando
dia con dia, para darnos la facilidad de poder trabajar la madera, debido a que con
estudios se ha comprobado que la madera es tan caprichosa e impredecible, que
se trata de maquinarla semejandola con los metales.

La industria de la taponeria en madera ha ido creciendo dia con dia, prirﬁero se
utilizaron como necesidad de tapar recipientes de agua, alcohol, entre otros
liquidos; en la actualidad la madera se utiliza para dar un lujo en las botellas de
vino, debido a que la mayoria de los consumidores de vinos compramos por la
mercadotecnia, que nos dice que si lo vemos atractivo a simple vista entonces

asumimos que el producto es bueno.

F1G.1.7 Tapones de madera con corcho

También existen en la actualidad tapones de plastico donde a continuaciéon les

comento sus antecedentes de como surge esta industria.
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1.6 Tapon de plastico

Los tapones de plastico surgen en los afos 90's donde empieza ha
evolucionar la industria del plastico para fines comestibles y en la industria
refresquera, debido a que la mayoria utilizaban el vidrio pero ya no les era
costeable tener que lavar el envase de vidrio, por tanto surgen lo que es el PET,
que es la principal materia prima para desarrollar los famosos envases zeppelin,
entonces como ya se tenia el envase entonces ahora se necesitaba lo que es el
tapdn y varias empresas desarrollaron las tapa roscas y suplieron a las
corcholatas, aunque en la actualidad todavia se usan.

De ahi también parte la industria vitivinicola, debido a que se necesitaba tapar
el vidrio pero de una forma rapida y que el producto no fuera violado para dar la
seguridad al consumidor que o que estaba tomando era auténtico, y como crecié
la pirateria en esta industria; surgen lo que son los Hlamados tapones inviolables
donde se anexa una representacibn para que se den una gran idea de céOmo esta

disefiado y la funcionabilidad del mismo.

FIG 1.8 Diferentes tipos de tapones para la industria vitivinicola
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Tapon Inviolable e Irreilenable
con anillo de sujecion

Tamper-evident / non refillable cfousure Modelo 2 2 3 2 / :52

Ensamble
Arierrny:

Sobretapa

Svereon

Tapa Inviolable
SHP I ol
Vertedero

Fouier

Valvula
LA

Empaque
Line st

Anillo tijader

A suwng s

Tubo

e

Moade!

L YTy

® APERTURA FACIL

Con un iove esfuyerzo, se desenroscd la tapa del vertedeoero

* TAPA INVIOLABLE

La tesa doe rosca tene un anidlo e 1 parte infoernor qQue se rompe y e en dos
FRAL2S CLrcdo e Quatta POF pricmerda ver Bl il pued e sor musiefedado de otro
color,

= MECANISMO IRRELLENABLE

El tapon tiene un moecamisinao irrelienable que permute i/ salida dol iquiddo y
VIR by ootreddey ) Ly hotella o recipionte

e CORTA GOTA

Por el disetio del vertedero, se evita Que scurra liquido por ta pared laterat

= DECORACION

El tapon se puede molkdeor en cualquier color y daecorar por Serigrafia, Offser,
Estampado caliente, Tampo-Print y grabado en reheve.,

= APLICACION

St coloca vl tapan en el cuelio de o botella o recipiente, Mediante presidn
vertcal

= MATERIALES

Todas L reanos plistucas que se emplean pard moldear 1os tapanes, son
ARIOAUAS Petfel LISAMSE €N CONAICIO COM Alimentos y bebidas.

= EASY OPENING

By Applying « low torque the screw cap can be removed from the pourer.

* TAMPER-EVIDENT CLOSURE .
The screvw Caop s a tamper-evident ring that breaks and falls in two péarts when
fNirst rermowved from the powrer. N

The tamper-cviddent ring <an be moulded of a different colour.

* NON-REFILLABLE FEATURE

The cdousure Ras non-refittable three part mechanism that allows the liquid o low
out and blacks the i flow iNto the bottle or container.

= NON-DRIP

Boecouse of the pourer design the liquia is not allowed to flow on the side wall.

« DECORATION

The clnusure can be mroulder in any colour Aand decorated by Silk Screen, Offset,
Hot Strnpueng. Taumpo-Print or engraved.

= APPLICATION

The clousure 15 secured to the bottle Neck by applying vertical pressure,

= MATERIALS

All the plasuc resins used to mould the clousures are approved for contact with
caible foods and liquids.

Plasticos Dumex,
EJ S.A.de C.V.

Figura 1.9 Composicion de un tapén pldstico inviolable
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2. COMO SE FABRICAN LOS TAPONES DE MADERA EN LA ACTUALIDAD

Primeramente cabe mencionar que la industria taponera es nueva en el desarrollo
de las sobretapas de madera debido a que en la Ciudad de México existen séio
dos empresas que se encargan en la fabricacion de dichos productos de madera.
En la actualidad se piensa que si se usa madera estamos contribuyendo para el
deterioro de los bosques o selvas de nuestro pais; pero la realidad es otra debido
a que SEMARNAT y ecologistas tienen muy bien controladas las empresas que en
general usan madera.

Es por eso que la meta de nuestra empresa es la de utilizar maderas que sean
de facil acceso y de una calidad aceptable ademas de que entren en el programa
de maderas de la SEMARNAT.

Por lo genera! las maderas que utilizamos son del Norte de Estados Unidos de
América, y del Uruguay , ademas de que en estos paises se tiene mas controlada
la tala de los arboles , debido a que tienen que estar reforestando y cultivando las
zonas que se talan, en cambio en nuestro pais aun no tenemos esa cultura de
estar talando y reforestando las zonas de Bosques, es por eso que la madera en
México es escasa y demasiado cara en comparacion con otros paises.

La experiencia ademas nos dice que la madera que se utiliza debe pasar por un
estado de espera o reposo para la descontaminacidn que nos pide la secretaria de
salud, debido a los insectos ponzofiosos que pudieran traer las maderas y asi
evitar alguna enfermedad dentro de la empresa.

E! manejo de la madera puede ser de dos formas; las maderas que se
encuentran en tablén y en espera para su deshidrataciéon por medio de hornos
deshidratadores, los cuales tardan en secar la madera en un tiempo estimado de
15 a 20 dias y la otra forma es la que se seca por medio de aireacién, 1a cual
consiste en destasar los tablones en tamanfos mas ¢ menos estandar de 30
pulgadas aproximadamente de largo y acomodarios en tarimas de un metro de
alto, dado que ia madera es demasiado delicada cabe mencionar que las cabezas
(se llaman asi a los extremos de los cortes, debido a que Ias vetas son unas venas

L TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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por las que circulan las sabias y licores de la madera) deben de ser aisladas para
que las corrientes de aire, la humedad del ambiente y los cambios de temperatura
no rajen la madera y esta se abra quedando inservible la misma para la
produccién de tapas.

Ei proceso de secado al medio ambiente puede variar el tiempo, dependiendo

de las condiciones ambientales.

La importacién de maderas estadounidenses al mercado mexicano no
pretende sustituir las maderas mexicanas, en donde se tienen muchas variedades
de excelente calidad, sino compiementar la oferta nacional con especies forestales
que no crecen o No se cultivan en México, y ampliar los usos y aplicaciones de la
madera, favoreciendo de esta forma tanto a importadores como a fabricantes,
distribuidores, constructores, artesanos y a todo el mercado mexicano en general.

La cercania con los Estados Unidos y las ventajas que nos ofrece el TLC con
una disminucién de aranceles, han generado en México una importante demanda
e interesantes negocios al importar, distribuir, industrializar y comercializar estas
especies madereras.

Si se piensa que los Recursos Forestales de los Estados Unidos los hemos
ido bajando por su uso se tiene una idea errénea debido a que la mayoria de los
agricultores estadounidenses tienen un manejo profesional de los bosques
sustentando asi el crecimiento y las cosechas para las generaciones futuras. En
la actualidad se mantiene el 70 % del territorio forestal que existia cuando Colon
descubrid El Nuevo Mundo hace aproximadamente 500 afnos y la produccion de

maderas estadounidenses es casi el doble de la que se usa.

El cuidado de los bosques se ha dado a través de la ciencia forestal
establecida como una disciplina desde 1895. Gracias a eilla, |a tercera parte del
territorio de los EE.UU. (294 millones de hectareas) esta cubierta con arboles y se

tiene una practica forestal saludable y productiva.
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FALLA DE QRIGEN




15

COMO SE FABRICA UNA SOBRETAPA DE MADERA

Un 43 % de las existencias forestales ( aproximadamente 86 millones de
hectareas) son de maderas duras y van en aumento. Es importante indicar que el
73 % del recurso de madera dura pertenece a empresas privadas no industriales;
solo el 11 % de estas tierras pertenece a la industria maderera y el 16 % restante
es propiedad de los gobiernos federal, estatal y local.

Para continuar renovando este importante recurso y satisfacer la creciente
demanda de los consumidores, la industria forestal estadounidense continua
mejorando sus técnicas para el aprovechamiento de los bosques , encontrando
nuevas formas de utilizar en forma integral cada arbol cosechado.

PRIVADO
73%

CORPORATIVO
11%

Grafico Distribucion Recursos Forestales en EE.UU.

Figura 2.1
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REGIONES PRODUCTORAS EE.UU.

En los Estados Unidos existe una division de cinco regiones de acuerdo a los distintos
terrenos y especies de maderas latifoliadas.

Region Septentrional
Region de los Apalaches
Regién Meridional
Regién Central

Region Occidental

RRRSG

~ En la Regiéon Septentrional destacan: ios arces, fresno, abedules, la haya americana,
el tilo americano, robles rojo y blanco, tulipero americano y el pino blanco.

> La Region de los Apalaches cuenta con especies como ios robles rojos y blanco. Tulipero
americano, cerezo, nogal americano, arces, fresno blanco y el pecan.

> La Region Meridional es la mas extensa de las regiones productoras de maderas duras.
Ahi se encuentran el ocozol, robles blanco y rojo, pecan, tulipero americanoc, fresno, lames,
alamo y coniferas como el pino amarilio surefo.

> En la Region Central las principales especies son el nogal americano, los robles, las

variedades de pecan. el fresno blanco, los arces, el tulipero americano, tilo
americano y alamo.

» Finalmente en la Region Occidental se encuentran una gran variedad de coniferas y unas
cuantas frondosas, particularmente ei aliso.

Debido a la gran variedad de especies de maderas frondosas disponibles, los bosques
estadounidenses ofrecen un tipo de madera para todos y cada uno de los usos y gustos posibles.

Regién Occidenta Regién Septentrional

Regién de los

Region Meridiona )
FIG.2.2 MAPA DISTRIBUCION DE REGIONES PRODUCTORAS DE MADERA :

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN




S 17
e
i COMO SE FABRICA UNA SOBRETAPA DE MADERA

RECURSOS FORESTALES

Los Estados Unidos poseen enormes recursos forestales. El crecimiento anual de sus
bosques de frondosas excede con mucho la demanda. La regién oriental de los Estados
Unidos tiene grandes cantidades de las especies mas importantes (red oak, white ocak, walnut,
cherry, ash y maple). Estos recursos estan aumentando y no disminuyendo como temen
algunos. Para el ano 2000 se ha previsto que las existencias de las especies de frondosas mas
exportadas y la que mas se comercializan en los Estados Unidos hayan aumentado en un 33%.
Los Estados Unidos tienen y seguiran teniendo los recursos necesarios para continuar
atendiendo a las necesidades internas ademas de seguir siendo uno de los proveedores de
madera en rollo, madera aserrada y chapas de revestimiento mas importantes a nivel mundial.

La Ley de Montes de 1960 que trata de la multiplicidad y del desarrolio sostenido de las
masas forestales, vigente desde hace mas de 30 afos, exige que las talas en fos montes federales
no excedan el crecimiento anual, y vela por la gestion de las tierras, la calidad dei agua, los

medios de recreo y otras cuestiones medioambientales.

La mayoria de los bosques de frondosas son de 2°, 3° a 4° turno y no hay arboles viejos
excepto en tres parques protegidos donde esta prohibida ia tala comercial.

Hay 65.000 explotaciones forestales inscritas oficiaimente en los Estados Unidos, pais en
el que se plantan nada menos que 6 millones de arboles (coniferas y frondosas) por dia.

Dade que se prevé que los bosques de frondosas norteamericanas tendran mayor
demanda en el futuro, se han tomado medidas forestales, estatales y particulares para
responder a este incremento: (1) el desarrollo de técnicas mejoradas de gestion forestal; (2) el
desarrollo de técnicas y sistemas mejorados para lograr un aprovechamiento mas completo de
cada arbol talado; y (3) el desarroilo de productos nuevos o mejores mercados para los arboles
de calidad inferior y especies secundarias.

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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El caracter de los bosques de frondosas de los Estados Unidos esta relacionado con el
clima local y las condiciones de! suelo. La inmensidad de estas masas forestales, las muchas
combinaciones de clima y condiciones del suelo producen una variedad muy grande de

arboles.

La mayoria de los bosques de frondosas boreales norteamericanas se dan en el tercio

oriental de los Estados Unidos. En el mapa de la pagina 16, se definen los limites de cinco

regiones en las que se encuentran distintos tipos de monte. Son las regiones de los
Apalaches, Meridional, Septentrional, Central y Occidental.

La Region Meridional sigue la linea de la costa desde Maryland hasta Texas,
continuando luego hacia el norte por las tierras bajas de Oklahoma, Arkansas y Missouri, y
hacia el este por el valle del Ohio. Esta es la region maderera mas extensa. Entre las
especies principales cabe mencionar los gums, red y white oaks, hickory, tulipwood, ash,

hackberry, cottonwood y también coniferas como el southermn yellow pine.

La Regién de los Apalaches abarca las zonas montafiosas de Carolina del Norte, Virginia,
Virginia del QOeste, Kentucky, Tennessee, Maryland, Carolina del Sur, Georgia, Ohio,
Pennsyivania y Nueva York. Entre las especies principales de la regién se encuentran el red

y white oaks, tuiipwood, cherry, wainut, maples, ash y hickory.

La Region Septentrional se extiende por los Estados de! grupo conocidec como Nueva
Inglaterra, los lindantes con los Grandes Lagos, y el valle del alto Mississippi. Las especies de
esta zona comprenden los maples y oaks, ash, los birches, beech, basswood y el white pine.

La Region Central incluye todos o parte de los 13 estados que ocupan,

principalmente, las tierras bajas del centro. Las principales especies son: wainut, los
oaks, las variedades de hickory, ash, los maples, tulipwood, basswood y cottonwood.

La Regién Occidental abarca el resto de los Estados Unidos, incluidos Hawai y Alaska.
Las especies existentes en esta zona comprenden una gran variedad de coniferas y unas

cuantas frondosas, de modo particular el alder.
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Cada una de las regiones mencionadas ofrece una variedad de especies cuyas
propiedades varian dependiendo de la region en la que crecen. Las distintas variedades de
oaks, maples, ash, y walnuts son ejemplos de maderas en las que su textura varia segin las
regiones y cada variedad tiene propiedades propias adecuadas para determinadas

aplicaciones.

Debido a la gran variedad de arboles que hay a disposicion de los que utilizan maderas
de frondosas, los bosques norteamericanos ofrecen madera para todos y cada una de las
aplicaciones posibles. Esta publicacion ha sido elaborada con el objetivo de ayudar al usuario
de esta clase de maderas a seleccionar la madera adecuada para sus necesidades. Se
mencionan asi mismo unas cuantas especies de coniferas que normaimente se

comercializan por los productores de maderas frondosas.

* En el anexo 1 se agregan tablas de las caracteristicas principales de las maderas
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TABLA DE ESPECIFICACIONES DE LA NHLA*
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3. Objetivos y alcances

Uno de los objetivos primordiales de una empresa taponera es la de desarroliar
nuevos productos que le den una mejor presentacion a la industria vitivinicola, lo
cual implica ir creciendo como empresa, debido a que en la actualidad se
desarrollan exposiciones de maquinaria para madera en Meéxico donde se
muestran maquinas que estan destinadas o disenadas para una funcidén
especifica en la manufactura de la madera, ademas de que las circunstancias de
los sistemas productivos hacen que se tengan que adaptar a una multifuncion.

Generalmente la mejor tecnologia para |la fabricacion de tapones de madera es
de origen italiano, debido a que son los pioneros en el desarrollo de tornos para
madera en forma automatica, donde se encargan de desarrollar desde un
herramental de forma hasta modificar una maquina de uso comudn en una maquina

de uso multifuncional.

Los alcances de la empresa es el de tener la vision de como va creciendo el
mercado de taponeria en madera, debido a que es una industria nueva en
comparacion con las demas y que por ejemplo se ha creado como una moda
entre las empresas vitivinicolas en ponerles un tapon de madera en sus botellas
dando lugar a la elite del vino, por que se tapan los corchos, los tapones plasticos
y los tapones irrellenables, es por eso que la madera es una sobretapa que le da
una mejor vista a las botellas siempre y cuando se tengan que disenar y estetizar
de acuerdo a la botella del producto.

Para lograr los mejores alcances y las metas en una empresa de madera al igual
que todas, son primeramente buscar los aspectos que influyen o rodean al entorno

que se encuentra dicha empresa considerando:
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El disefio
El producto
L.a materia prima

Y v

v

El personal

Y

La administracion

\ 4

Las instalaciones

\Y \Y

La capacidad

Estos son algunos aspectos que influyen para tener un buen funcionamiento
en una empresa e ir creciendo y lograr {os objetivos que pueden ser alcanzados
o no, dependiendo de las directrices que se tengan dentro de la misma compania.
Un ejemplo clasico es si se tienen todos los recursos disponibles para ser la mejor
empresa, pero si no se tiene una buena direccion nunca se podran alcanzar los
objetivos, es ahi donde debe entrar la administracion de los recursos para poder
manipularios de tal forma que se balanceen y asi tener un mejor desemperfio en

las metas buscadas.
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4.0 DESARROLLO DEL PRODUCTO

De acuerdo al diagrama de flujo mostrado, se puede explicar el flujo de como se
da el seguimiento para la fabricacién de un producto nuevo.

El primer paso es el contacto del cliente con la empresa y el mismo presenta un
boceto de la pieza que quiere o de lo contrario si se tiene un plano se trabaja
sobre eso.

El segundo paso es el de desarrollar un conjunto de muestras similares y que
van acorde con sus botellas, dandole asi una mejor calidad a su producto.
Cuando se tienen los dummies, las piezas hechas a mano se dibujan en papel,
teniendo en consideracion que cualquiera de estas va a ser aceptada por el

cliente.

Ya que se tiene todo listo, se cita al cliente para poder presentarle los diferentes
dummies donde son revisados con cautela y si son de su agrado se aprueban por
el mismo firmandonos el disefio de 1a tapa a fabricar.

Ei siguiente paso es el de enviar los planos y dummies al fabricante de
herramientas en ltalia para poder desarrollar las formas que mejor se adapten a
nuestra maquinaria. E| fabricante envia los dibujos de como quedarian fabricados
los herramentales, y nosotros decidimos si es ia manera mas viable o le tiene que
dar otra forma para poder trabajar nuestro producto, agui cabe mencionar que el
fabricante de herramentales nos pide las condiciones optimas en las cuales va a
trabajar su herramental, por ejempio: la velocidad de corte, |la velocidad de avance

y el tipo de madera a utilizar.




Muestra inicial, plano o
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DIAGRAMA DE FLUJO (DESARROLLO DEL PRODUCTO).
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Hermamentales

Fnbrici:&ién de piezas
iniciales, liberacion del
producto

Produccién en proceso

Producto terminado

. Facturaci6n
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Cuando se esta bien seguro del herramental adecuado a fabricar se ie envia la
aprobacién del herramental, entonces se desarrolla la fabricacién del herramental,
este proceso puede durar de uno a dos meses para poderlos utilizar en nuestras
maquinas, esto es debido a la gran distancia que hay, ademas del tipo de
transporte en los que son enviados, por ejemplo: si son enviados por barco el

tiempo aumenta todavia un mes mas.

Ya que han llegado los herramentales a nuestras instalaciones, se revisan que
sean las correctas, y se programa una maquina para el dia en que se puedan
hacer las piezas iniciales, cuando tenemos la maquina lista se montan los
herramentales y se fabrican las piezas para cotejar que son las que en realidad
concuerdan con el plano enviado al fabricante, si las piezas estan bien se liberan,
de lo contrario se hara una desviacion con el cliente )’/ nos apruebe el
herramental, de caso contrario se le reenvian al fabricante para que nos los
fabrique nuevamente o nos los ajuste a las medidas exactas.

Teniendo el herramental liberado se verifica con el almacén si se tiene madera
para que el herramental entre en fecha de fabricacion, de no serlo, se tendran que
esperar los herramentales hasta que se tenga la madera en el aimaceén.

Cuando se tienen existencias de madera en el almacén el proceso de
produccién para la fabricacidn de una pieza puede durar dependiendo de la
cantidad de piezas a fabricar, un ejemplo claro es, si se fabrican 40,000 piezas
promedio el tiempo de duracion puede durar aproximadamente de una semana
para que la dltima pieza terminada se tenga lista y almacenada durante un diao
hasta maximo una semana, esto es debido a que nuestros productos asi como
entra la orden de produccién a si van saliendo y van llegando de casi forma
inmediata a las manos del cliente. Todo depende también de la urgencia que se

tenga para la entrega del producto.




s COMNO SE FARRICA UTNA SOBRETAPA DE MADERA

Por ultimo la facturacion que se hace se maneja por nuestro departamento de
contabilidad, que es el que se encarga de cobrar ai cliente en 30 dias habiles el
resto del pago, debido a que cuando ellos se contactan se le pide el 50 % de
anticipo para que podamos fabricarles sus herramentales y considerar la cantidad

de madera a consumir en su produccion.

4.1 Aspectos que influyen en el desarrollo de producto

Para poder desarrollar un nuevo producto y llevar a cabo la toma de decisiones es
necesario primero saber si se cuenta con un sistema productivo mediante el cual
es capaz de satisfacer las condiciones de trabajo en una forma rapida y el
producto en la calidad salicitada por el cliente.

Ademas un sistema productivo es aquel que tiene la capacidad de producir un

)

bien o prestar un servicio mediante la utilizacidn y combinacién de los recursos | (‘li'b
N . —

como lo son: la mano de obra, el capital y los materiales con los que se desarrolia i@ (=
el producto o servicio. o3 B3
. . . . T2 C::

Cabe mencionar que para lograr un sistema productivo eficiente se debe de 153 <
=== i

tener una buena administracion de la produccion donde se toman las decisiones é'

que determinan los cursos de accion para el desarrollo nuevo de Ia produccion

como en corto y a un largo plazo.

Tales decisiones se deben referir a una buena planeacion de las ventas, la
planeacion financiera, el disefio, el manejo del personal operativo, la manufactura
y la calidad del producto, todo esto debe ir ligado, porque nos permite tener un
buen desarrollo de un producto con las cantidades, las especificaciones y lo
principal con un costo accesible de acuerdo a las necesidades de los productores

vitivinicolas.
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De todo lo anteriormente mencionado la administracion de la produccion toma
una dificili forma de definirla, debido a que incorpora una gran cantidad de tareas
diversas pero independientes. Por tanto no pueden tomarse decisiones
caprichosamente acerca de algun recurso o© aspecto en particular sin que esta
decision afecte a los demas recursos de un sistema productivo. Asi por ejemplo
de un caso de un cambio en el nivel de produccién, este puede influir en los
inventarios, en las horas trabajadas por semana, en las horas extra, en la

disposicidon de instalaciones, etc.

4.2 EIl producto (sobre tapas de madera)

Debido a la gran necesidad de desarrollar una mejor presentacion en las
botellas y vender mas brandy, aunque en la actualidad con el libre comercio
también se le pone al tequila o mezcal donde surge la necesidad de agregariles un
aditamento mas ilamativo para la vista; sé pensd anteriormente que con esto se
iban a vender mas botellas, uno de los principales pioneros en hacer esto fue
Domeq donde puso primeramente la de madera pegada en un corcho en sus
botellas mas Ilujosas, Ultimamente casi en su totalidad la industria tequilera y
mezcalera, le ponen a sus botellas mas caras o de calidad de exportacién tapas
de madera

Como se menciond la necesidad de un producto (tapas de madera) en el
mercado es quiza el punto de partida o la razon por la cual "Operadora PRALAM"
existe, ya que no basta que el consumidor necesite los productos, sino que se
tenga la capacidad de fabricarlos en todas las formas, tamafios y colores que

permite la madera.

ALLA DE ORIGEN

:



= COMO SE FABRICA UNA SOBRETAPA DE MADERA

Por lo tanto, los planes y funciones de la compafnia deben concordar con las

siguientes:cuestiones:

L Rendimiento de |la materia prima
[ ] El disefio

. La manufactura

o Calidad y confiabilidad

- Estética

- Costo de produccion

[ ] Precio de venta

L] Funcionalidad.

Por ultimo, los factores anteriores que intervienen basicamente en el desarrolio
de una sobre tapa de madera vienen dados basicamente como se menciond
anteriormente por los requerimientos de! mercado, ya que es una industria gque va
creciendo en México como en el extranjero, y esto nos permite desarroliar cada
dia mas productos para diferentes industrias, como lo es la perfumeria y los

cosmeéticos.
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5.0 VARIABLES CRITICAS A CONTROLAR

5.1 LA GEOMETRIA DEL PRODUCTO.

Para el desarrollo de un producto (sobretapas de madera) es de suma
importancia, las maquinas y los herramentales, como son muy cuidadosos debido
a que podemos fabricar tapas con demasiados radios superiores a los 10 mm vy
incisiones no menores de 3 mm, porque al momento de estar trabajando el
herramental se cristaliza por sobrecalentamiento y se estaria despostillando esa

zona de corte de la cuchilla.

Pero generalmente podemos hacer piezas con un principio circular, por nuestra
infraestructura que es por medio de tornos, pero también se desarrollan tapas

cuadradas.

En si cualquier tapa que se requiera disenar y la geometria que se requiera se
hacen con ayuda de autocad los disefios y después se hacen los dummies para
ver si la geometria se hace aceptable conforme lo antes mencionado con lo de las

cuchillas.
En la foto siguiente se presentan las formas geomeétricas.

FIG. 5.1 GEOMETRIAS DEL PRODUCTO TERMINADO
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Por ultimo podemos hacer cualquier pieza mientras se tenga un principio de
circularidad.

5.2 INSTALACIONES O CAPACIDAD INSTALADA

Para fabricar las tapas de madera se necesita de aigun tipo de planta tanto en
términos en construccidn como de equipo automatizado, debiendo pensar que se
tienen que satisfacer las necesidades del cliente y que el producto cumpla con las

especificaciones requeridas.

Es de gran importancia tener una buena distribucion de la maquinaria dentro de
las instalaciones y conocer el proceso de los productos, lo cual nos permite un
mejor y mas rapido manejo del material, evitando los tiempos muertos por

transporte, aimacenamientos por extravid, contaminacidon de materiales, deterioro

y envejecimiento del producto, etc.

Cabe mencionar que la planta debe contar con todas las medidas de seguridad
y el mejor ambiente de trabajo, debido a que la maquinaria para madera es en
apariencia sencilla pero demasiado peligrosa al igual que Ila mayoria de maquinas

herramientas.

En cuanto al ambiente de trabajo se debe de contar con un sistema de

extraccion de aserrin, ya que el polvo de la madera puede variar desde ser tan
burdo o tan fino dependiendo del proceso en que sea tratada la madera. Este
extractor trabaja como si fuera una gran aspiradora donde succiona el polvo de las
maquinas desde los herramentales, el area de las maquinas, el ambiente, etc. A
través de mangueras conectadas en una tuberia metadlica Que a su vez esta
conectada a un contenedor que mide 3.5 mts. de diametro y una alitura 2.50 mts,
donde se acumula diariamente . Este contenedor tiene la capacidad de acumuiar

3 toneladas de aserrin.
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El aserrin que se saca por el maquinado de la madera es utilizado para abono
en la égridultura. como combustible en los hornos de ladriilos, en camas para

ganado (vacuno), en la fabricacidon de aglomerados.

Por dltimo ias instalaciones deben tener la accesibilidad de ser modificadas de
acuerdo al crecimiento que vaya teniendo la empresa, asi como también de
desmantelar todas las instalaciones en forma rapida y sencilla. También se deben
tener en cuenta las siguientes cuestiones para tener un mejor uso de las mismas:

- Disefo y distribucion de las instalaciones

L] Rendimiento y confiabilidad del equipo

. Seguridad de las instalaciones y de la operacion
. Demandas futuras previsibles.

Estos puntos deben tomar en cuenta aspectos fiscales, limitaciones
financieras, politicas, culturales, existentes del medio en que se desenvueiven

la empresa.

5.2.1 El proceso.
Para la fabricacion de un producto, se toma en cuenta las necesidades

técnicas del mismo, de la organizacion y del personal. Es por eso que al decidir

sobre un proceso es necesario examinar algunos factores como:

e Capacidad disponible

e Habilidades disponibles( personal adecuado para la realizacion efectiva de
tareas y operaciones asignadas)

e Tipo de produccion

e Distribucion de la planta y equipo

e Seguridad del proceso

e Mantenimiento




(5]
9

COMO SE FABRICA UNA SOBRETAPA DE MADERA

5.2.2 El Personal.
La produccidn de principio a fin depende en gran medida del personal, al igual

que algunos productos, el hombre mismo es variable: el intelecto, en capacidad y
en expectativas y por ello, las relaciones laborales son en muchas ocasiones
dificiles de llevarse a cabo, ya que no todos los miembros de un equipo de trabajo,
siempre estaran de acuerdo con los propdsitos de la organizacion.

Entonces una de las funciones de la administracion de la produccion es la de

tomar parte en asuntos tales como:

e Salarios

. Seguridad

e Condiciones laborales

e  Motivacion

e Sindicatos

e Educacion y capacitacion.

La experiencia nos dice que la mayoria de los trabajadores para que
produzcan la cantidad de piezas estandar de un proceso se deben de tenerlos
bien motivados debido a que como mencione anteriormente la motivacion es un
factor importante para el desempeno y productividad de una empresa y ¢como se
logra esto?. Solamente con una simple palmada y poner atencidn en la gente que

respalda a la administracion productiva.

Un ejemplo basico es el de convivir la gente operativa con los supervisores de
lineas por lo menos una vez al mes, donde nos ha dado resultados favorabies.
Aunque se piense que no es lo correcto, pero cuando se tiene un ambiente de
trabajo bueno y agradable, hace que los operadores trabajen con una actitud mas
aceptable que en un medio que siempre se tiene la presion de producir sin recibir

el respaldo de la administracion productiva.
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5.2.3 La Capacidad de fa empresa.

La capacidad es el volumen de produccion que se puede realizar en un periodo
conveniente, |la capacidad de una unidad es su amplitud para producir lo que el
consumidor requiere y obviamente, debe haber alguna concordancia entre las
necesidades caracteristicas por él pronostico de ventas y las aptitudes

caracterizadas por la capacidad de |a planta.

Se debe de considerar también que cuando un nuevo cliente necesita el
desarrollo de una nueva tapa de madera y nos pregunta si se tiene la capacidad
para el desarrollo de su producto, nosotros lo primero que verificamos es la carga
de trabajo que se tiene pronosticada para ese mes. Donde carga de trabajo

queda definida como el trabajo asignado a una maquina o a un operario.

Generaimente la empresa tiene una capacidad productiva bastante amplia ,
debido a que por ejemplo si yo requiero fabricar mil tapas de madera, los tornos
automaticos junto con los herramentales de forma; asi como la madera se prestan
para hacer los procesos de maquinado demasiado rapidos ya que la madera es
mas suave y de facil manejo.

Donde los tiempos de fabricacion se van reduciendo hasta quedar las
maquinas libres adn sin trabajo por tiempos largos, es aqui donde se evalda la

productividad del proceso o de la maquina.

Los objetivos de la empresa es la de romper los tiempos estandar y de
eficientar los procesos al maximo y crecer la productividad de la maquina. Nuestra
empresa subsiste debido a que se es demasiado productivo con nuestros
competidores. '

Mucha gente piensa que cuando se ve en el mercado una tapa de madera en
una boteila, que la tapa ha sido hecha a mano por carpinteros o torneros
artesanos de paracho, pero la realidad es otra, la mayoria de nuestros productos

BALLA D8 ORCGEN




=
COMO SE FABRICA UNA SOBRETAPA DE MADERA

llevan demasiada ingenieria implicita, debido a que todos los departamentos

involucrados estan ligados y ponen un pequefio grano de arena para la

elaboracién de nuestros productos.
Por ejemplo, para que la productividad de un empresa crezca se debe de

considerar que lo mas valioso de |la empresa es la gente.

Ademas de que es tan importante para la empresa la persona que barre la
planta para tener un mejor ambiente de trabajo hasta el director de la empresa.

Se dice que una empresa tiene la capacidad de fabricar un producto cuando la

calidad del producto, se le da igual, al mas grande consumidor como al micro
consumidor. La meta de nosotros es la de mantener la calidad tanto para las
empresas que nos compran demasiado producto como el que nos compra dos

tapas de madera. Esa es la capacidad de una empresa para tener un mercado en

crecimiento y en movimiento.

E! establecimiento de la capacidad rara vez es mas simple, y es util diferenciar
los distintos niveles de capacidad dichos niveles son:
a) Capacidad potencial: es la que puede disponerse dentro dei horizonte de
decisidn del ejecutivo de mayor nivel (planeacion a largo plazo)
b) Capacidad inmediata: es de la que puede disponerse dentro del periodo

presupuestario vigente.
c) Capacidad Efectiva: es la que se utiliza dentro del periodo presupuestario

vigente.

Para el presente trabajo solo se relaciona con el segundo y tercero de estos
niveles dado se tratan de problemas inmediatos y no de largo ailcance. Debe
sefalarse que mientras mas se acerque la capacidad efectiva a la inmediata mas

rigida se hace la organizacidn, la flexibilidad puede obtenerse cuando la

capacidad inmediata no se utiliza plenamente.

FALLA DF ORICRN
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oy,

524 Restricciones a la capacidad inmediata.

Generalmente la capacidad inmediata se ve limitada por los siguientes factores:
e Tamarnio de las instalaciones.
e La disponibilidad del equipo
e La disponibilidad de la mano de obra
e L a disponibilidad de efectivo
e Politicas financieras
e Politicas de compra
e Politicas de importacion
e Numero de tareas diferentes que se efectuan.

En cuanto a la capacidad efectiva puede estar influida por:
e Pericia organizadora en las etapas de programacion y carga
e Actitudes técnicas en las etapas preproductivas
e Pericia en compras
o Mantenimiento
* Rendimiento del trabajo

5.2.5 La medicion de la capacidad

La capacidad es la aptitud de producir trabajo en un tiempo determinado, debe
medirse en unidades de trabajo, esto es, en unidades de recursos de tiempo
estandar (por ejemplo: mil piezas por hora, tres cajas por hora). Para poder
calcular el volumen de trabajo fisico producido, es necesario conocer:

a) El contenido de trabajo del producto
b) Los tiempos adicionales implicados en la produccion

FALLA DE ORIGEN




Rl COMO SE FABRICA UNA SOBRETAPA DE MADERA

c) La efectividad del puesto del trabajo
5.2.6 Empaque y embarque

Los tipos y métodos de empaque de las tapas de madera fabricadas, tienen
como fin de proteger al producto, ademas de que lleguen en una forma segura al
cliente. De esta manera existen diferentes formas de empacar las sobre tapas de

madera, asi de como hacer los embarques.

Una vez de que salen las tapas de madera de la ensambladora donde se les
pega el tapdn plastico, corcho u otro complemento estos son conducidos a travées
de una banda transportadora a la operadora, donde se encarga de revisar el tapon
si se encuentra en condiciones favorables de acuerdo a la calidad que requiere el
cliente, de serlo asi, el tapon es empacado en forma manual, el empaque puede
variar como ya se habia mencionado dependiendo de la geometria de la tapa de
madera para ser acomodadas dentro de las cajas de carton. Para el empacado se
utilizan diversos insumos entre los que se mencionan son los siguientes:

o Bolsas de polipropileno (cuando el producto no necesita de ir acomodado y se
va a granel) después es acomodado dentro de una caja

o Empaque en traslape

Cajas de cartén reciclable empacadas a mano

a Suajes de cartén (cuando requieren un acomodo especial y separaciones)

o

Estos son algunos de los materiales que comunmente son usados en el
empaque de sobretapas de madera, existen otros métodos con pequefios
porcentajes de utilizacion. Las cajas ya empacadas y cerradas pasan al area de
almacenaje donde son flejadas y selladas e identificadas con el lote de producto y
fecha de produccién, donde se estiban en tarimas y quedan listas para ser

embarcadas de acuerdo al lugar de envio.

FALLA DE QRICEN
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El embarque puede ser a través de via terrestre donde nuestro transporte lo
deja a las puertas de la planta del cliente, donde se le da un servicio y seguridad
de que su producto llegue en buenas condiciones a sus manos. Cuando la
producciéon es extremadamente urgente, la producciéon es enviada por via aérea

donde el cliente tiene que irla a recoger al aeropuerto.

Generalmente estos son los métodos mas utilizados por nosotros para
asegurar que nuestro producto llegue en buenas condiciones a las manos de

nuestros clientes.




COMO SE FABRICA UNA SOBRETAPA DE MADERA

5.3 HERRAMENTALES.

Para el desarrollo y fabricacion de un producto es de gran importancia para el
ingeniero disefiador de producto como el del ingeniero de manufacturaes conocer
los tipos de materiales en los que se pueden producir las herramientas de
fabricacion, ademas de que estos materiales deben ser tan resistentes y faciles de
manipular para que la vida ttil de los mismos sea factible y con costos aceptables.
A continuacion les menciono cuales son las condiciones de corte de un metal ya
que la madera se maquina como si fuera el metal, ya que son fibras mas suaves
pero tan abrasivas como el metal;, ademas que en este tipo de maquinados no se
utiliza refrigerantes y aceites de corte, los maquinados se hacen en seco
originando un desgaste mas rapido en los herramentales por friccion y
calentamientos en los mismos.

5.3.1 Maquinado de ia madera.

El corte del metal al igual que la madera se hace en una forma conveniente de
fabricar una o algunas de las piezas de cualquier forma a partir de un trozo de
material en bruto que se tenga disponible. Cuando sea necesario se pueden
cortar grandes cantidades de materiai. Pero el corte de la madera no se encuentra
delimitado para el trabajo de minimas producciones.

La madera como ya habiamos mencionado con anterioridad es muy facil de
maquinar, ademas de adaptar con rapidez y a una rapida produccién automatica
con la mayor exactitud posible debido a que como es un materia viva aunque se
encuentre como un trozo de madera, donde siguen variando las medidas en
pequenas proporciones dependiendo de la humedad con que se encuentre la
madera. Por ejemplo si se perfora un barreno de 32 mm en trozo de madera con
una humedad relativa de 6%, el barreno puede alcanzar a cerrarse hasta 31.5 mm

_
£=3
=
=t
D
£
fammmn
—3

1
|
L

A



39

tand COMO SE FABRICA UNA SOBRETAPA DE MADERA

por la contraccién de las fibras y en desprendimiento de la humedad de la madera
al contacto con el aire.

Para poder encontrar los filos y el tipo de material adecuado para maquinar la
madera debemos primero conocer las propiedades fisicas y mecanicas de la
madera, algunos productores de madera nos dicen que la humedad en la que se
puede trabajar la misma, es de 2 a 3 % de humedad, estos valores son sacados
de un hidrémetro especial para madera. Donde las puntas del aparato de mediciéon
es colocado en las cabezas del tablon de la madera (puntas del tabldn), entonces
el aparato detecta la cantidad de humedad relativa que tiene la madera.

5.2 Figura hidrometro

5.3.2 Como se hace el corte.
Al igual que en todas las operaciones de corte de metal , la madera es
desprendida por medio de una herramienta cortante donde es impulsada a través
del material para retirar virutas del cuerpo base o baston y dejar superficies
perfectamente maquinadas. La clase de superficie producida por la operacion
depende de la forma de la herramienta y la trayectoria por la que atraviesa el
material.

En la fabricacion de tapas de madera, el herramental consta de ia forma a la
pieza a maquinar, el maquinado se hace en una pieza de revolucién encajando la
herramienta en el sentido cortante en una pieza de trabajo que gira.
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FIGURA 5.3 CUCHILLAS DE FORMA

Por medio de una broca con las dimensiones especificas al barreno a fabricar,
a través de la operacion de taladrado en un punto fijo, la herramienta se desliza
axialmente a la pieza de giro ocasionando el desprendimiento de viruta
generando una superficie maquinada interiormente.

Para dar una mayor superficie plana en el extremo inicial de torneado de una
pieza y la eliminacién de cualquier reborde dei material, es haciendo girar la pieza
y alimentando una herramienta que forme un angulo recto como se muestra en la
siguiente figura.

J
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En el torneado de la madera al igual que el metal, el régimen de recorrido de
la superficie de la pieza de trabajo es la velocidad; la distancia que la herramienta
avanza por revolucion estando en angulo recto con fa velocidad es el avance y la
mitad de la cantidad en que modifica el diametro por la acciédn es la profundidad
de corte.

Una pieza de trabajo debera de girar a un cierto nimero de revoluciones por
minuto (rpm), indicadas por N, que daran la velocidad requerida de superficie de
Vm expresada en m/ min.( V fprm) . Si el diametro de d,, expresado en mm (d en
pulgadas), en una revolucién un punto de la periferia viaja a una distancia de

= d%OOm (zd/12 ft) . Por lo tanto, la velocidad necesaria de giro o rotacion
es:
yolooov, v 1w
xd, rd/i2 xd

(5.1)

Para propésitos practicos, w se considera como 3.

_ 333V,
d

N =

i
- d

(5.2)
La velocidad con que se elimina el metal durante el torneado es el siguiente
o, =V,.xf,xc, o O=12xVxfxc (5.3)

Qu esta expresada en cm® / min si fn 1o esta en mm/ rev, Yy Cmesta en mm, Q esta
expresada en puigadas cubicas por minuto; si f = anchura de la viruta no cortada
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en pulgadas, equivalente al avance en i.p.r, y ¢ = profundidad de corte expresada
en pulgadas.

5.3.3 Como penetra una herramienta de corte en la madera.

La parte mas importante de una operacion de maquinado es la del punta donde la
herramienta de corte encuentra la pieza de trabajo y arranca la madera en
pequenas virutas. Es necesario conocer o que sucede en la zona de corte con el
fin de apreciar una buena herramienta de corte y como debera de operarse. La
accion basica es la misma sea que se tenga un soio borde por cortar o varios
bordes en una herramienta de forma.

Cuando una herramienta corta !a madera, esta impuisada por ias fuerzas que
ejerce el brazo de la maquina para romper la friccion y las fuerzas que mantienen
unido a la madera. Cuando por prirmera vez la herramienta encuentra a la madera
la comprlme y hace que fluya hasta la cara de la herramienta. La presidon que
ejerce en contra de la cara de la herramienta y la fuerza de friccién que se opone
al flu_|0 de la madera se acumulan en grandes cantidades. La figura 5.5 presenta
la accxon en un solo plano de un herramienta de corte que esta formando una
viruta.
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Figura 5.5 Accion de la herramienta de corte

La tension de la madera que se encuentra delante de la herramienta que
avanza, provoca que el material quede cizallado o arrancado mediante el doblado

de la viruta.

Cuando se rebasa la resistencia de la madera se provoca la ruptura o
deslizamiento a lo largo del plano de corte. Conforme avanza la herramienta de

corte por medio del angulo de desahogo, va abriendo el corte rasgufiando el

material y limpiando la superficie para obtener un corte muy limpio.
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5.3.4 TIPOS DE VIRUTAS

Cuando se corta la madera que es un material quebradizo, como el cobre o el
bronce, se rompe a lo largo del plano de corte. Lo mismo sucedera si el material
es ductil y la friccion entre la viruta y la herramienta es muy alta. Cuando la
madera es demasiado fibrosa la viruta tiende a salir un poco alargada; pero

cuando la madera es demasiado dura como el guatambu (madera brasilena) las
virutas tienden a ser casi como polvo o pequerias astillas.

Las maderas que son demasiado suaves se cortan dptimamente, no se rompe,
si no que se desprende en pequefas tiras dando lugar a una viruta segmental

FALLA DE ORIGEN
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5.3.5 EFECTOS QUE INFLUYEN EN EL HERRAMENTAL PARA EL CORTE
DE LA MADERA.

Cuando se tienen regimenes de produccion demasiado grandes, la madera
se corta en condiciones demasiado extremas, donde las temperaturas y las
presiones de cortes son grandes, un herramental en una maquina de madera
avance con una presion de 6 psi. en el sistema hidraulico, donde las temperaturas
pueden alcanzar hasta los 50 °C, Ia resistencia a la friccion del flujo de la viruta
depende generalmente del tipo de madera que sé este maquinando, porque los
coeficientes de friccion dependen de la dureza de cada madera ademas de la
humedad y de la resina que contenga cada madera porque entre mas resinosa
sea la madera el coeficiente de friccion aumenta y si la humedad esta entre ei 6 %
y el 8% ia madera puede ser una poco mas facil de trabajar dejando una superficie
lisa y limpia. .

En cambio si se trabaja en humedades del 2% y del 4% las maderas tienden a
despostiliarse y se rompen con mayor facilidad, pero se pensaria que la madera
por logica se deberia de trabajar en los primeros porcentajes por que forzariamos
menos a los herramentales.

Pero en realidad es porque como ya se habia mencionado en capitulos
anteriores la madera es una materia viva aun cuando se les de un proceso;
cambia su estructura conforme pasa el tiempo y pierde o gana humedad, donde
es preferible mejor trabajaria en el 2% o0 4% de humedad vy eliminar asi las
contracciones y por ende eliminar cailculos innecesarios en el formado de la tapa
de madera, y darle tolerancias mayores de acuerdo a las contracciones que sufre
la misma.
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Un ejemplo claro es, si se tiene una humedad del 8% a 10% la madera se
contraeria en una medida especifica 0.4 mm.

Esto puede verse mas claro en una grafica donde se tienen los

comportamientos de la madera conforme avanza el tiempo de reposo y secado al
ambiente.

Comportamiento de deshidratacion

% humedad relativa

tiempo de reposo

FIGURA 5.6 Comportamiento de la madera

En este caso tomariamos la lectura Optima de la madera a través dei
hidrometro y se decide si se trabaja o no, pero en realidad la humedad éptima

para trabajar la madera es en un rango de 2 a 4%. debido a que presenta
contracciones en menor escala.

En las caras de alivio de corte ( zona de desahogo del herramental), se
manifiestan el frotamiento y las temperaturas por friccién, cercanas a las caras
frontales y trasera del corte en el formado del producto.
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Las elevadas temperaturas en estos procesos que se dan en el corte de la
madera se ven sostenidas por el calor derivado del trabajo hecho durante el
deslizamiento y el cizallamiento, en estos procesos de maquinado no se pueden
utilizar refrigerantes acuosos por que la madera se mancharia, nada mas aire para
que los herramentales se mantengan a temperaturas favorables y los filos de los

herramentales duren un poco mas en su vida Util y el producto salga con la calidad
requerida.
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Cerca del BO % el calor pasa en las virutas; la mayor parte del resto se
introduce en los herramentales y contribuye a la deterioraciéon de la herramienta.

Las fuerzas, presiones, tensiones y temperaturas juegan un pape! importante
que determinan |a precisidn de la herramienta en el corte y cuanto tarda la
herramienta en deteriorarse; estos factores dependen a su vez de la velocidad,
alimentacion, profundidad de corte y materiales de 1a herramienta; ademas de los

angulos adecuados de las herramientas.
5.3.6 Efectos de Ja velocidad en el corte de la madera.

Cuando la madera se trabaja a velocidades bajas el material se pone negro o
sea el material tiende a quemarse por la demasiada friccion que ejerce la
herramienta sobre I[a superficie del material, provocando también que Ila
herramienta en vez de deslizarse y cortar la madera, esta desgarre a la madera y
la superficie de corte quede demasiado burda, quemada o astillada, efecto
también provocado por |a falta de lubricantes en el corte, generando asi un corte

seco.

Si aumentamaos la velocidad de giro a la que gira la madera entonces las
temperaturas se incrementaran en un 10 a un 20% en la maquina que es casi
despreciable, dando lugar a que las herramientas se deslicen con mayor facilidad
sobre la superficie de corte y dejando un acabado aceptable y casi pulido.

La velocidad aproximada en la que se debe de maquinar la madera es de 7000
r.p.m debido a que los tornos de maquinado de madera giran hasta las 8000 r.p.m
pero el filo de los herramentales dura un poco menos en esta velocidad, donde
hemos llegado con pruebas y a la experiencia obtenida durante la fabricacion y
manufactura de las piezas a trabajar en esta velocidad.
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Todas las maquinas de torneado para madera, las velocidades son
controladas por medio de un sistema de poleas, donde las bandas se ajustan de
acuerdo a las velocidades que se requieran dependiendo el tipo de madera.

5.3.7 Efecto de la Profundidad

Aqui en este efecto es de gran importancia, debido que para la formacion de las
tapas de madera depende la maquina, pero por {o general estas maqguinas sélo
cuentan con dos estaciones donde se utilizan una cuchilla de desbaste y |a de
formado final, ademas de la estacion de tronzado, careado, tronzado y taladrado,

en general son cinco estaciones de porta herramientas.

Pero la profundidad de corte influye de una manera especial en cada estacion,
por ejemplo en la cuchillas de forma (desbaste y terminacion) conforme aumenta
la profundidad de corte en el desbaste, |la herramienta se comprime demasiado en
la madera, y hace mas trabajo que la cuchilla de terminacion, es por eso que se
deben de buscar ias décimas que deben de quitar las cuchillas entre una y otra
para poder controlar las temperaturas de la madera y asi obtener un buen
maquinado, ademas que entre mas material quiten las cuchillas el coeficiente de
friccion es demasiado alto, pero si se quita menos material la resistencia

disminuye.

Cabe mencionar que en las cuchillas se deben de buscar los centros de la
pieza para evitar que queden rebordes y pequefios puntos de corte; generalmente
las cuchillas se deben de ajustar lo mejor posible que se puedan.

Para la cuchilla de tronzado, que es una cuchilla de un 4" (in) lo primero que se
debe de hacer, es afilar la cuchilla con un angulo de inclinacion de
aproximadamente de 60°, para buscar asi la salida de la viruta y evitar asi
también el coeficiente de friccion que sé de en la punta de corte. La cuchilla debe

de quedar como se ve en la figura.

|
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FiG.5.7 Cuchillas de tronzado.

En las brocas las profundidades de corte estan dadas por la altura del barreno,
esto se da cuando la broca avanza una cierta distancia por medio de un pistén y
controlada por un actuador.

Pero los filos de las brocas influyen demasiado para que podamos desprender
el material y tener la profundidad de corte adecuado, donde los angulos de los

gavilanes y la forma de los mismos son diferente a las brocas convencionales
para el metal.

Este tipo de afilados nos da una mejor superficie de terminacién y un mejor
control del diametro del barreno, la madera se presta demasiado para que se
puedan manejar este tipo de filos, cuando la profundidad es demasiada, por ende
y al igual que en todos los herramentales podemos tener incrementos de
temperaturas y coeficientes de friccion, ademas la resistencia a la penetracion por
medio de la madera, debido a que la madera cuando es tratada de labrar en
contra de las vetas de la madera tiende a romperse o a abrirse.

Por eso se buscan los filos mas adecuados para el trabajo de la misma y para
comprender mejor esto se puede ver en las ilustraciones siguientes.
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5.3.8 Desgaste de la herramienta.

Una vez que una herramienta se ha usado para el corte durante algun tiempo,
dependiendo de las condiciones, se rompe su borde cortante. Las virutas que
frotan sobre la cara de corte pueden formar un crater que crece hasta que mina el
borde. Una temperatura demasiada alta ablanda la herramienta y puede borrar el
borde. El borde de corte puede astillarse o desmenuzarse, se puede romper la
herramienta debido a una presién alta, a un choque mecanico o técnico, o a la

vibracion.

Con frecuencia, una combinacion de estos factores conduce a la falla de la
herramienta. Por ejemplo, un crater en la cara de corte y desgaste en la cara
de alivio puede crecer hasta la etapa en donde el borde se debilita y se rompe.
Cuando se rompe el borde de corte, el acabaglo superficial es malo y las fuerzas de

corte y el consumo de energia se elevan con rapidez.

Se puede retardar la deterioracion de las caras de la herramienta haciendo
uso de un fiuido de corte, de una herramienta aguda y suave, y eligiendo
materiales de trabajo y para la herramienta con bajos coeficientes naturales de
friccion. El astillamiento o laruptura se pueden evitar por la seleccion de un
material duro para la herramienta yuna herramienta rigida, el afilado audadoso,
unenfriamiento uniforme mas bien que intermitente y una maquina rigida.

El lapso de tiempo en que una herramienta corta antes que tenga que volver
a afilarse se llama vida de /a herramienta. La cantidad de material eliminado asi
se considera algunas veces como la medida de la vida de la herramienta. Debe
retirarse y afilarse una herramienta antes de que se desgaste hasta un punto
donde deba retirarse de sus caras una cantidad excesiva y poco econémica de
material con el fin de reacondicionaria. Un criterio practico para juzgar cuando
deba volverse a afilarse una herramienta, es la cantidad de desgaste en la cara
de alivio o flanco. El criterio puede ser el desgaste promedio o maximo debido a
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que la cantidad de desgaste atras del borde de corte (la anchura de la superficie

entre estrias) no siempre es uniforme a través de la cara. Hay cierto numero de

normas, pero una regla comun es permitir que una herramienta de corte de

carburo cementado tenga una anchura de superficie entre estrias de desgaste

de 0.4 a 0.8 mm y una herramienta de H.S.S., alrededor de 1.5 mm.

Una vez que se ha vuelto a afilar la herramienta cierto nimero de veces,
debe volvérsele a procesar o bien reemplazaria. El material de la herramienta y la
mano de obra necesaria para el afilado, reposicionamiento, reajuste y reproceso
de las herramientas forma parte definida del costo de cualquier operacion de
maquinado. Las herramientas desperdiciadas que no se vueive a afitar pueden
llevarse hasta una destruccién inminente.

5.3.9 Vibracién y tintineo.

El corte de la madera es inherentemente ciclico. Las fuerzas de corte se
acumulan conforme la herramienta penetra el material y desvian la herramienta,
aun cuando sea ligeramente. Cuando ocurre la ruptura o el corte para formar la
viruta y las fuerzas caen momentaneamente, la herramienta resortea hacia
atras. Las vibraciones aumentan cuando las fuerzas de corte dejan de estar en
fase con las fuerzas de las herramientas.

AUNn en un corte aparentemente continuo ocurren fluctuaciones debido ai
cambio en la fuerza de corte con respecto a la velocidad relativa de la herramienta y
la pieza de trabajo. El cuerpo de la herramienta se impulsa a través del material a
una velocidad constante. Conforme penetra, la punta de la herramienta es lanzada
hacia atras por la resistencia en aumento que encuentra y, de acuerdo con elio,
disminuye la velocidad relativa entre el borde de corte y la pieza de trabajo.

A velocidad mas baja se elevan las fuerzas, y la herramienta se tensa adn mas.
Cuando el momento de dobiado de la hermmamienta se vuelve lo suficientemente
grande, comienza a mover hacia atras la herramienta para que adquiera su forma
original. Eso aumenta la velocidad relativa entre el borde de corte y la pieza de
trabajo, y las fuerzas de corte caen. La herramienta resortea hacia atras hasta que
se llega al equilibrio, la velocidad relativa disminuye, empiezan a aumentar las
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fuerzas de corte y comienza otro ciclo. En realidad, las variaciones ciclicas en otros
factores, como la profundidad de corte, las propiedades del material, las fuerzas de
friccion y el frotamiento de la nariz de la herramienta, afectan las vibraciones.

Las acciones descritas del parrafo anterior se llama wibracion auto excitada.
Ademas, pueden inducirse vibraciones de fuerza debido a partes giratorias no equili-
bradas, mediante impactos intermitentes de la cortadora (como sucede en el fresa-
do), resultantes de otras maquinas, etc.

A la vibracion fuerte del corte del metal se le |lama tintineo. Puede llegar a
ser muy ruidosa y perjudicial, puede dafar ias herramientas y las maquinas y degrada
las superficies de trabajo con patrones a los que se llama marcas de tintineo.

La tendencia al tintineo depende del tipo de operacidn y del sistema pieza de
trabajo-herramienta-maquina. La tendencia al tintineo de un material de trabajo se
mide mediante un factor conocido como rigidez de tintineo.

Algunos valores de este factor son 1.1 a 1.8 (159,000 hasta 258,000) para el
acero BU 12, 3.13 (453,000) para el acero 2340, y 0.6 hasta 0.8 GPa (88,000 hasta
112,000 Ib/in?) para el aluminio 2024-T4, dependiendo de las condiciones de
operacién. Mientras mayor sea el valor de rigidez de corte de una operacién, mayor
sera la tendencia al tintineo. Para eliminar éste, la rigidez dinamica de la maquina
herramienta debe ser al menos el doble de la rigidez de corte.

Los recursos que se tienen para disminuir el tintineo son reducir la
velocidad, elevar la tasa de avance, y aumentar la capacidad de amortiguamiento y
rigidez de la herramienta y de la maquina.

Los factores que determinan la manera en que se desempeiia una
herramienta de corte son: (1) el material de la herramienta, (2) la forma de la
punta de la herramienta y (3) la forma de la herramienta.

|
|
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5.3.70 Material de /las herramientas de corte.

La dureza es el primer requisito de un material para herramienta de corte
debido a que ésta debe ser capaz de penetrar otros materiales. La tenacidad
también es deseable para resistir el choque.

Las herramientas de corte trabajan sobre muchas clases de materiales y bajo
una diversidad de condiciones. No existe un material de corte que sea el mejor
para todos los propdsitos. Los materiales principales para las herramientas de
corte son: (1) acero al carbono, para herramienta, (2) acero, para alta velocidad,
(3) aleaciones coladas no ferrosas. (4) carburos cementados, (5) Oxidos
sinterizados, (6) materiales cristalinos duros como ios diamantes y (7) abrasivos
artificiales. .

Acero al carbono para herramientas. E| acero al carbono para
herramientas es la clase mas antigua de material de corte pero se usa poco en la
actualidad. Contiene de 0.90 a 1.2% de carbono y algunas veces cantidades
apreciables de elementos aleados. Su desventaja principal es que se ablanda a
temperaturas arriba de 200°C (400°F) y por consiguiente esta limitado a
velocidades de corte muy lentas y servicio ligero. A bajas temperaturas el acero al
carbono para herramientas es duro, resistente al desgaste y tan util como el
material mas costoso para algunas aplicaciones.

Comparativamente es poco costoso y es adecuado para herramientas
especiales, como tamafios poco usuales de fresas, que son infrecuentes y que
se usan poco, y que no requieren de mucha inversion. Es facil fabricario y
sencillo para endurecerio.

Acero para alta velocidad. Se llama asi, acero a alta velocidad, debido a
que corta a velocidades mas altas que otros aceros. Incluso, esta limitado a
velocidades y condiciones que no eleven las temperaturas arriba de 600°C
(1100°F). Su costo es moderado, se puede trabajar y es tenaz, lo que lo hace
preferible en muchos casos con respecto a materiales mas duros pero mas
quebradizos y costosos. Por ejemplo, el acero a aita velocidad puede resistir

s "4
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mejor los cortes interrumpidos que los materiales mas duros. Se le puede formar

con mas rapidez en herramientas complejas y se prefiere para herramientas

como brocas salomodnicas, escariadores, machuelos y herramientas para

formado.

El acero para alta velocidad, que se abrevia como H.S.S., esta compuesto
de elementos aleados que forman carburos duros, resistentes al desgaste
(alrededor de 10 a 20% del volumen) dispersos en una matriz de acero. Se tiene
cierto numero de tipos que ofrecen grados diferentes de dureza y tenacidad. Uno
de los mas antiguos es conocido como 18-4-1; contiene 0.7% de carbono, 18%
tungsteno, 4% de cromo y 1% de vanadio.

El molibdeno se usa en algunos tipos para reemplazar parcial o totaimente
al tungsteno con un rendimiento comparable a un ahorro de casi un tercié del
costo. Un H.S.S., "moli" de propdsito general que es muy popular contiene 8%
molibdeno, 4% de cromo, 1% de tungsteno y 1% de vanadio. Cada tipo de acero
para alta velocidad se designa mediante un numero con una letra que indica el
elemento aleado principal, es decir, T para el tungsteno y M para el molibdeno,
como Tl o M43, Aigunas aleaciones tienen 1% y mas de carbono para aumentar
la dureza y algunas hasta el 12% de cobalto para lograr una dureza al rojo superior
y resistencia a la abrasion. Se usan técnicas de metales en poivo para obtener
H.S.S., con carburos excepcionaimente finos y bien dispersos y un contenido mas
alto de aleacion.

A algunas herramientas se les da un tratamiento superficial (revestimientos)
que mejoran su rendimiento. Las herramientas mas refinadas cuestan de 50 a
100% tanto como !as calidades convencionales.

Aleaciones coladas no ferrosas. Las aleaciones coladas no ferrosas no con-
tienen hierro y no pueden ablandarse por tratamiento térmico a fin de que se puedan
maquinar con facilidad. Deben ser coladas en su formma y tamano de grano. Un tipo
de aleacion tiene el nombre comercial de jantung y consiste principaimente en cro-
mo, tungsteno, columbio y carbono en una matriz de cobalto.
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Este material no es tan duro o tan tenaz como el H.S.S., a temperaturas
ambiente pero conserva su dureza y resiste el desgaste a temperaturas al rojo. Sirve
mejor en un intervalo de velocidad de 30 a 60 m/min (100 a 200 fpm) entre {os
carburos cementados y el H.S.S. Una aplicacion consiste en tomear un diametro
grande con una herramienta de carburo cementado mientras que se tormea un
diametro mas pequefio en la misma pieza con una herramienta de tantung de
manera que cada herramienta funcione a velocidad éptima.

A las aleaciones no ferrosas en el extremo superior del intervalo de velocidades
se les dan revestimientos exteriores con el fin de lograr una dureza superficial alta.
Una de ellas tiene el nombre comercial de Ucon y contiene 50% de colombio, 30%
de titanio y 20% de tungsteno. Una vez que la superficie de la herramienta recibe
un tratamiento de nitruracion, logra una dureza de hasta 25% mas que el oxido
sinterizado y 50% mas qQue el carburo cementado. E| costo inicial de (a
herramienta es elevado, pero la aleacion es bastante competitiva para cortes
pesados a altas velocidades en aceros comunes, en donde resiste la soldadura de
las virutas. No se ha encontrado practica para muchos materiales y para cortes

interrumpidos.

Carburos. L os carburos cementados o carburos sintetizados son los materiales
mas populares para las herramientas de corte en las operaciones de produccion.
Estan compuestos de particulas metalicas duras (cerca de 75 a 95% en volumen) uni-
das en una matriz metalica. Los materiales se procesan mediante técnicas de pulveri-
Zado metalico.

E! sinterizado causa que haya un crecimiento de particulas duras para
construir una armazén en la matriz que las rodea. En su mayoria los carburos no
son tan fuertes como las herramientas de acero. La buena resistencia al desgaste
y la capacidad de corte resultan de una elevada proporciéon de particulas duras.
Los ingredientes principales de la mayoria de las herramientas comerciales son el
carburo de tungsteno (WC) y un aglutinante de cobalto.
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El carburo de titanio (TiC) o el carburd de titanio tungsteno (WTiC) y, en
menor grado, los carburos de tantalio y de columbio (TaC y CbC) sufren menos
formacion de crateres y desgaste en el acero de corte debido a la fuerza de friccion
y temperaturas mas bajas y a la menor soldadura en las virutas. Por tales ventajas,
las herramientas de TiC con aglutinante de niquel-molibdeno son comunes, Si
bien no tan fuertes y resistentes a la formacion de !a viruta y al rompimiento como

las herramientas WC.

Los carburos cementados se fabrican en muchas calidades para satisfacer mu-
chos propdsitos variando las clases, tamanos y proporciones de las particulas de car-
buro y la cantidad de aglutinante. En un extremo se encuentran los carburos mas
duros pero mas quebradizos con una elevada resistencia a la abrasion y al desgaste.
En otras calidades (con un aglutinante blando) se sacrifica la dureza en diversos gra-
dos en favor de la resistencia a la tensién y al choque.

En forma excepcional se han desarrollado carburos cementados de grano
pequefo con una fuerza y resistencia al desgaste superiores a un costo mas alto.
Los carburos se clasifican en dos areas de aplicacion:' para aplicaciones de corte y
para aquellas que no son de corte. Para el corte, se pueden clasificar de acuerdo
con los tipos y propiedades de los materiales a los que cortan mejor, es decir,
aceros, hierro colado, aleaciones altas, no ferrosas, etc. La mayoria de los
fabricantes de carburos tienen sus propios sistemas de clasificacion e identificacion
que se acomodan a sus propias calidades. Se han propuesto varios sistemas de
clasificacion generales, pero ninguno abarca todas las ramificaciones y ninguno ha
sido aceptado universaimente. Los carburos cementados se fabrican y venden con
varios nombres comerciales, como el Kenametal y el Carboloy.

Para ciertas aplicaciones ias herramientas de carburo cementado se revisten,
dandoles las ventajas de los materiales compuestos. Como ejemplo, ios beneficios
del TiC (también del TiN y del HfN) para el corte a alta velocidad se obtienen agtuti-
nando una capa de estos materiales de 5 a 8 /¢ m (0.0002 a 0.0003 in) de espesor
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en un cuerpo de WC de aita resistencia. Los revestimientos delgados solo son
practicos para insertos de desperdicios que no se esmerilan.

El carburo colado (no sinterizado) consiste en una dispersion de aleacion W-Ti-
C dura en un agiutinante refractario de alta resistencia. Tiene dureza y resistencia en
caliente elevadas y se adapta en particuiar para cortes burdos y pesados en aceros
de baja aleacion e inoxidable a altas velocidades. En muchas otras aplicaciones no
se ha desempenado bien y su uso es limitado.

Las herramientas que utilizamos para !a industria de la madera estan
fabricadas de los materiales que se describieron con anterioridad, donde cabe
mencionar que estos materiales son muy buenos para los cortes de metal donde
se utitizan refrigerantes y ademas la vida util de la herramienta es mucho mayor
debido a que tienen lubricantes que deslizan el corte y lo suavizan en una mayor
parte el corte. En cambio, en las herramientas de corte de madera se desgasta
mas rapido el filo debido a que tiene que cortar la madera sin algun refrigerante o
lubricantes que suavicen un poco el corte de madera.

Algunas brocas son con orificios internos y se emplean para la barrenacion
de madera, donde utilizan aire humedo como elemento refrigerante para suavizar
un poco el corte y disminuir el calentamiento un poco en la herramienta.

En la gran mayoria las brocas de |a madera, cuando se les acaba el filoy se
requieren reafilar las brocas se tiene que tener en consideracidn que ios gavilanes
de las brocas deben de quedar con un mismo angulo y una misma altura, ademas
de que deben de estar lo mas centrados que se puedan al punto de centro , de no
flevar a cabo lo anterior lo que pasaria es que en su gran totalidad pueden pasar
los siguientes factores criticos.

» Cuando los gavilanes de la broca quedan fuera de altura uno con
respecto al otro ocasiona que en el barreno de la tapa quede un
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escailon, en la figura siguiente es como debe de estar afilada una
broca para madera.

L —

Punto de
centrado

Gavilanes

FiG. 5.8 brocas helicoidaies Leitz

Cuando los gavilanes quedan descentrados conforme al punto centro
entonces el barreno quedara mas grande al de las dimensiones de (a
broca, debido a que la broca oscila en el corte de la madera.

Cuando los gavilanes no tienen el mismo angulo al que tenian,
ocasionaran que la superficie finai del barreno dejara un pequefo
borde o un zanco, que provocaria que al ensamblar la tapa de
madera con algun otro componente (tapon plastico o corcho) quedara
un poco salido y no ensamblaria en la botella en forma adecuada.
Ademas si se dejan muescas o una superficie irregular en los

gavilanes de la broca, la madera al ser perforada, dejaria un acabado
burdo o astillado.

En las cuchillas de tronzado o corte final lo que se tiene que cuidar en la

mayoria de estas cuchillas es el centrado de |la cuchilla conforme al centro de
corte de la pieza, debido a que entre mas arriba sea el corte de la pieza dejara un
borde debido a que la cuchilla desgarra el material conforme va entrando y la
cuchilla tiende a romperse, pero cuando ia cuchilla se encuentra demasiado abajo
entonces la cuchilla deja un borde en la pieza que ocasionaria defectos o
irregularidades visibles para la apariencia del producto, es por eso que se tiene
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que tener la precaucion de que la cuchilla entre a cortar en lo mas centrado
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posibie a la pieza como se ve en la siguiente figura.

Lorde de corte

KENAME TAL

Desahago ce
material

FIGSS9

Cuchilla debajg det centro de corte

Lorsde de corte
centro

KENAMETAL

~
Filo cortamte cuckillao

N
Desarmogo de
rmaterial

FIG. 5.10

Cuchilla al centro del corte evitando vibraciones-

W

i
|
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Las cuchillas que se utilizan para el maquinado de las sobretapas tienen la
forma de la pieza la cual es mas facil el maquinado y mucho mas rapido debido a




GO

COMO SE FABRICA UNA SOBRETAPA DE MADERA

que el material a trabajar es madera, la forma de las cuchillas influye en gran
escala, debido a que deben tener este tipo de forma ya que por el angulo de corte
que se tiene y los desahogues que van abriendo el corte, nos permiten facilitar el
desprendimiento del material, ya que de otra forma el herramental no trabajaria y
nada mas estaria arrancando el material en vez de cortarlo.

A continuacion en la figura 5.11 se ve la forma de las cuchillas y la figura
5.12 nos permite darnos cuenta como estan trabajando y dandole forma a la

madera.

FIG. 5.11 FORMA DE LAS CUCHILLAS

RIS

FIG 512 COMO DAN LA FORMA DE LA PIEZA LAS CUCHILLAS
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En ia figura 5.12 se ve como en el maquinado las cuchillas fe dan forma a la
madera de una manera facit y sencilia, 1o cual nos permite tener una gran facilidad
para el maquinado de la misma, pero con un pequefio detalle que ninguna de la
herramientas son enfriadas, sino que trabajan en seco, teniendo calentamientos

excesivos y se deben de estar afilando por io menos dos veces por turno o cada
3500 pzas.
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5.4 LA MANUFACTURA EN LAS SOBRE TAPAS DE MADERA

Antes de enfocarnos directamente a la manufactura de las sobretapas de
madera. Cabe mencionar que como todos los procesos de manufactura fueron
disefiados de acuerdo a las necesidades que surgieron dentro de la empresa.

Generalmente la manufactura en si, se basa en los materiales. La manufactura
siempre ha sido y es en |la actualidad un arte creciente y cambiante. Puede
esperarse que los procesos que se tienen deben de irse cambiando y modificando
a manera que la tecnologia y la maquinaria crece para esta industria.

La manufactura ha proporcionado una abundancia de articulos para satisfacer
las necesidades y deseos a precios que la mayoria de las personas pueden
pagar. La manufactura debe tener una gran inversion considerable para poder
realizar tos productos en forma, disefo y de acuerdo a la calidad aceptable.

La manufactura y et trabajo de la madera es muy dificil de disefar, debido a que
se tienen que conocer las caracteristicas sobre la madera y como se comporta de
acuerdo a la operacidn que se va a someter, y si esta es aceptada o rechazada
por la madera, esto lo digo porque la madera es demasiado variable e inestable.

La manufactura en el desarrollo y fabricaciéon de sobretapas de madera deben
de tener en consideraciéon una buena planeacion para la fabricacion dei producto..

Para tener un buen desarrolio de la manufactura es de gran importancia
conocer que cuando va a fabricarse por primera vez un producto hay que tener en
cuenta si se tiene la capacidad y si la infraestructura, tanto la maquinaria puedan
servir para la fabricacion de un producto.

Cabe mencionar que cambia cuando se llegan lotes continuos de produccion y
es imposible pensar en utilizar |la maquinaria, debido a que nunca se podra utilizar
como forma alternativa, a lo mejor para desarrollar las pruebas si, y asi sustentar
la compra de maquinaria similar para el desarrolio del producto.

Debido, a que, la maycria de los directores y hasta los duerfios de las
empresas piensan que es de gran utilidad el utilizar una maquina con condiciones

Y 2
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que pueden ayudar al proceso cuando |la produccidn es baja y la verdad no lo es,
debido a que cuando la actividad de produccidon aumenta entonces esta maquina
automaticamente la volvemos una restriccidon. Cuando los aitos mandos entran en
la etapa de exigir mejoras a {os procesos de manufactura, para obtener mayor
produccion, el error no es en el disefio de} proceso, sino en las malas decisiones
del departamento de planeacion de |a produccion, ya que en realidad se tiene que
basar en los reportes del departamento de control de la produccién, para asi
poder demostrar que las maquinas en algunas ocasiones bajan su rendimiento.
Ademas de que se tiene que hacer un estudio en el que se demuestre que hay
maquinas que pueden ser utilizadas para otros productos sin afectar la

produccion.

En la mayoria de las empresas que se encuentran en constante desarrolio y
crecimiento se cuenta con un departamento de disefio de producto donde la
mayoria de los ingenieros deben de tomar en cuenta, que cuando se hacen
productos piloto por este departamento, hay veces que no consideran varias
variables para el desarrollo del producto y es donde los departamentos deben de
interactuar para que la directriz (el nuevo producto) siga el desarrolio en el que se
penso.

Los ingenieros de disefio hacen sus pruebas piloto en maquinaria manual
donde se le puede dar la forma que uno quiere, apoyandose de las maquinas y
herramientas, pero el problema se transfiere a los ingenieros de lineas de
produccién donde tienen que interactuar y apoyarse con los demas departamentos
donde se hace una tormenta de ideas para que la mayoria de los departamentos
estén interactuando entre si y sepan como resolver el problema.

Otros factores que también se deben de considerar son los desgastes de ia
maquinaria y de las precisiones con las que se cuenta para desarrollar un cierto
producto, para asi poder obtener el producto con la calidad, requerimientos y
especificaciones que el cliente lo requiere..

Cuando los productos entran en la linea produccion, después de demasiadas
pruebas y que el proceso ideaimente ha quedado diseftado y esta listo para la
fabricacion de la produccién y estamos seguros que se va hacer bien y a la

FALLA DE ORIGEN
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primera, queda demostrado que en realidad a muchos ingenieros nos cuesta
demasiado trabajo desarrollar herramentales y modificar las maquinas. De tal
modo que en muchos textos se menciona que fa manufactura es demasiado
cambiante y se tiene que ir adecuando conforme la necesidad del proceso no los
vaya pidiendo, ademas del crecimiento de la produccion.

Esto ultimo que se menciond es de suma importancia por que se debe de tener
en cuenta que si un producto crece en el mercado entonces el proceso debe estar
caiculado para la cantidad extra de piezas, un proceso debe de quedar sobre
disefiado considerando las perspectivas de crecimiento del producto y el nivel de
ventas.

Generaimente la maquinaria que venden para la transformacion de la madera
es para ciertas operaciones, es donde el ingenio debe salir y adaptarlas de
acuerdo a la operacidon, optimizando tiempos de operacion y eliminar tiempos
muertos de fabricacion al igual que de cambios de operacion de producto.

Para eliminar restricciones en los procesos tenemos que tomar en cuenta que
la mayoria de las empresas por sus experiencias y por experiencia mutua, los
directivos tienden a comprar dos o varias maquinas iguales cuando al modificarlas
por ende al proceso tienden a bajar su produccion debido a que no fueron
disefiadas para las funciones exactas del proceso, pero se tuvieron que
acondicionar a las operaciones que se requieren.

En la actualidad los ingenieros debemos tomar en cuenta el sistema SMED que
es una herramienta que utilizan mucho los estadounidenses en sus empresas
donde esta herramienta, hablando a grandes rasgos nos ensefa el como obtener
formas Sptimas para que los sistemas de manufactura y los cambios de operacion
sean los mas optimos y mas rapidos y asi eliminar tiempos en los que tenemos
que quitar un tornillo por ejemplo de diez hilos por pulgada y si solo utilizamos
cuatro o cinco hilos entonces lo que tenemos que hacer es poner tormillos mas
cortos. También en los sistemas neumaticos antes se ponian abrazaderas y se
paraban lineas de produccién sdlo para hacer el cambio de una manguera, ahora
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ya se utiliizan conexiones rapidas, para que las reparaciones en los sistemas
hidraulicos y neumaticos sean mas rapidas.

Para obtener un buen desarrotlio del disefio de la manufactura de un producto
cabe mencionar que deben de estar involucrados todos departamentos y areas de
la empresa, donde cae la teoria del barril, donde si todos los departamentos o
areas de la empresa deben de trabajar a un mismo nivel para que la empresa sea
sdlida, pero si cualquiera de ilas areas de la empresa empieza a no estar
trabajando al mismo nivel de ritmo que las demas entonces la empresa empieza a
fracturarse.

Debido a la constitucion de un barril que se encuentra formado de varias tiras
de madera sujetos por anillos de metal, y lo que los hace que se encuentren
unidos entre si, es la humedad, al igual que en una empresa 1o que mantiene
unidas a las areas es la informacién que interactua entre elias, pero si alguna no
pasa la informacion entonces, se fractura la empresa o tiende a desplomarse.

Como ya vimos |lo que es la manufactura y como es la mas compleja en una
empresa, entonces puede definirse de la siguiente manera.

Ahora si podemos saber en conclusidn que ia manufactura para la mayoria de
los materiales es la forma de como se hace un producto desde que entra como
materia prima, como es transformada por medio de operaciones gque son
adecuadas para el producto a través de maquinaria y herramentales hasta que
sale transformada como producto terminado empacado y en un embalaje para el
consumo del cliente.

A continuacion se presenta un diagrama del flujo de los procesos a que es
sometida la madera para la fabricacion de una sobretapa de madera.
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DIAGRAMA DE FILUJO DEL PROCESO DE MANUFACTURA

C Arribo de madera
Maquinado y
Tomeado

Reposo para el secado
del barmniz

Inspeccion
del color

Si

Ensamble de la
sobretape madera con
plastico o corcho

( Facturacion )
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De acuerdo al diagrama anterior se describen a continuacion como se hacen
los procesos para la fabricacion de una sobretapa de madera.

5.4.1TORNEADO (MAQUINADO)

Para que puedan comprender un poco este tipo de industria donde se
desarrollan piezas de madera les debo comentar primeramente que es un
torneado en general y que partes son {as que constan de los tormos normales
usados generalmente para maquinar piezas de metal; que en si son los mismo
principios.

Cualquier tipo de piezas se pueden maquinar en un eje horizontal. Las
operaciones de torneado pueden dividirse en dos clases: |as que se hacen con la
pieza de trabajo entre centros o puntos y las que se hacen con la pieza sujeta o
aprisionada en un extremo con o sin soporte en el otro extremo.

Tomeado simple o Recto.- En este tipo de maquinado la pieza esta impulsada
por un perro fijado en un extremo. Si el trabajo va a hacerse en varios extremos. Si
el trabajo se invierte de posicion.

Una pieza de trabajo sostenida entre puntos se flexiona menos bajo una fuerza
que si se sostiene solo en un extremo. Ademas una pieza de trabajo corre con
rectitud en puntos convenientes, y €8s mas probable que varios diametros
cortados al mismo tiempo o en ocasiones diferentes queden concéntricos si se
tornean entre puntos.

Tormeado con Mandril.- Cuando una pieza de trabajo, se sujeta en un
mandril, puede hacerse la misma operaciéon a ia anterior. Ademas, puede hacerse
la particidn o corte de trozos y operaciones internas.

Estos dos tipos de tomeado también pueden ser utilizados para maquinar la

madera. TPC{W; CQN
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Principales partes de los tornos para el maquinado de piezas de madera.

Un torno por o general se construye en una bancada al igual que los tornos
para maquinar metal, que tiene una construccién masiva y rigida para resistir ia
deflexiéon y la vibracion.

En la parte superior de la bancada a la izquierda esta el cabezal que lleva una
flecha o un arboi que gira. Esta flecha esta hueca que nos permite dar entrada al
material por el otro lado; mediante bastones o barras de madera, y el diaAmetro
del agujero determina el tamario mas grande de bastones o barras que puede
ser insertada para poder ser maquinada; ademas de que las flechas pueden tener
insertos o tubos con medidas exactas que nos dan mayor precision del diametro
de los bastones y asi poder evitar vibracién en ei alimentado del material: también
las flechas o husillos constan de boquillas y colapsines (mandriles) a |la medida del
bastén que nos permiten sujetar los bastones con una buena presion, rapidez y
precision, y asi poder evitar el patinamiento de la madera y suavizar también et
maquinado de la misma.

El bastén es impulsado por la flecha del cabezal. Los tornos tienen motores
individuales de impuision por lo general de velocidad constante. La mayoria de
ellos tienen cabezales donde se varian las velocidades en el husilio, a través de
sistema de poleas escalonadas, también existen tormos mas modernos que
constan de variadores de velocidad electronica, que nos permiten controlar la
velocidad en el motor dando lugar a la velocidad adecuada de corte para la
madera.

Brazo derecho y Brazo izquierdo, es donde se sujetan los herramentales de
forma (cuchillas de forma) donde en cualquiera de los dos brazos se pueden
realizar las operaciones de desbaste y maquinado final.

El brazo del refrentador nos permite carear la madera y dejaria uniforme
cuando se requiere que la pieza tenga un acabado recto en la parte superior de la
misma.

Por udltimo el brazo de la cuchilla de tronzado o corte, nos permite trozar la

pieza y separaria del baston. Este brazo puede tener la fin idad‘;ﬂ-t?mbiéfﬂ;—q?——-—
11.‘;;,;;., ol
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refrentar la pieza cuando el maquinado se hace en forma invertida y las piezas son
perforadas en {a misma maquina utilizando el contrapurtto.

Otra parte principal de un torno para madera es el "Contrapunto”, que se
encuentra en el otro extremo de ia bancada desde el cabezal. Su flecha no gira
pero puede moverse longitudinaimente unas pulgadas y se puesde coiocarse
donde se desee.

Las brocas para corte de madera se sostienen y se alimentan hacia la
pieza de trabajo por la flacha del contrapunto, la cual es hueca con un cono para
recibir las espigas y los mandriies de las brocas.

E'! dispositivo méas comun para la sujecion de las cuchillas de corte son
torniflos con cabeza a la forma de la caja del porta cuchillas, esto nos permite
sujetarios de una forma mas segura y nos pemite el rapido desmonte de las
cuchillas para su afilado. Las cuchillas de tronzado se sujetan por el mismo
dispositivo provisto por el fabricante de fa maquina, que es como si fuera una
pequefa prensa o mordaza.

Por uitimo las maquinas de torneado automaticas constan de alimentadores
automaticos donde el operador liena esta canastilla de bastones de madera
dependiendo la medida de ajuste para el largo del bastdn, esta canastilla es
controlada por un sistema electroneumatico y un sistema de sensores conectados
a un pistdn actuador, ef cual empuja al baston de madera después de que ia
canastilla proveida en la maquina, deja pasar cuando los sensores indican que las
mordazas ya no tienen maternal y entonces por medio de un carro sujetado al
actuador empuja la madera y la hace pasar a través del husilio hueco y los
sensores le indican al PLL'C que ya tiene madera y asi se vuelve a repetir el ciclo.

TEST (7
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: =
Figura 514 TORNO AUTOMATICO LOCATELLI

Figura 515 TORNO AUTOMATICO LOCATELLI MINI ARIETE 45

5.4.2 PULIDO.-

El proceso de pulido se hace para dar un acabado uniforme a la madera a través
de abrasivos, debido a que la madera en su mayoria es fibrosa, porosa y con
superficies burdas generadas por el maquinado. El pulido también nos sirve para ir
tapando el poro de la madera, el cual nos afecta para el fondeado de la misma .

En este proceso el eliminado del repelo de la madera es de gran consideracion,
debido a que cuando se le aplica el fondo a la madera el acabado que presenta es
muy rasposo, pero si se viera en un microscopio se veria como pequenas fibras

atrapadas aradas sobre el barniz
pacssy P Y TESIS CON
F
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Por medio de una témbola, se pulen las piezas de madera , utilizando lija dei
numero 120 oxido de zirconio u oxido de aluminio , mediante este proceso se deja
pulir el producto durante unos 45 minutos.

Cuando el producto de madera no tiene una suficiente carga de lija queda

demasiado poroso.

5.4.3 FONDEO

Fondeo de madera.- El propodsito de fondear la madera es el de tapar el poro y
eliminar el repelo ofreciendo asi la superficie ideal (fondo catalizador) para aplicar

el barniz de acabado (brillo directo).
La mezcla de fondo se puede entintar para dar un color a la madera, aunque

los expertos nos dicen que la aplicacion de ia tinta puede ser antes de aplicar el
fondo. Pero en realidad se puede envenenar el fondo con un poco de tinta en un

porcentaje adecuado a la mezcia.
La preparacion ideal de fondo segun sayer lack es la siguiente:

El fondo catalizador marino uresayer al 50% de solidos. Se recomienda para

trabajos a poro cerrado.

UF-1000 Uresayer fondo al 100%

UC-1000 Enduresayer catalizador al 50% _
D-500 Diluyente p / poliuretano al 30% TE‘EIS, CON,,
FALLA DE ORIGEN

Tiempo de vida a ia mezcla 6 hrs.
Se debe de jugar con la dilucion dependiendo con el ambiente de trabajo.
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Tiempo de secado es de 2 o mas horas y entre mas tiempo se le dé, es mejor.
para el secado con aire se debe de secar de abajo hacia arriba.
Se recomienda aplicar con pistola o brocha pelo de camello.

Se debe utilizar un diluyente D-500D/L p / poliuretano al 20% del primer componente o
resina.
Se deben de dar 4 manos en forma cruzada con 45 min. para el secado entre mano y
mano, dejando 2 horas de reposo total para lijar o asentar con una lija 320, quedando
lista la superficie para el acabado. Este tipo de aplicacion es para muebles, la
diferencia para la aplicacion de este mismo producto, es que hay que diluirflo mas,
para asi poder utilizar una criba vibratoria, que nos permite hacerlo en un proceso de
inmersion homogenizando las tapas, sellandolas y pintandolas en un menor tiempo de
proceso.

Este proceso de fondeado es de aproximadamente 45 minutos dependiendo de la
calidad de ia madera y la cantidad de piezas a sellar.
Antes de pasar las piezas al siguiente proceso se deben dejar reposar de 12 hasta 24
horas de secado al ambiente. Pero si se tienen hornos de luz ultravioleta el secado
varia de entre 2 y 3 horas de curado del poliuretano. El curado del barniz es cuando
las propiedades fisicas y mecanicas son lo suficientemente resistentes al alcohol, al
detergente y al agua.

La figura siguiente nos muestra el tipo de maquina necesaria para el proceso de ias

sobretapas de madera.
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Por su accion vibradora
enérgica, son utilizadas
para acabados sencilios y
econdmicos de piezas
grandes, largas o
pesadas.

Especificaciones Técnicas:

- Capacidades desde 1 a 7 - Motor totalmente sellado y aislado de vibraciones
ft3 directas
- Panel eléctrico con temporizador v Horimetro

L] Olla de Trabajo
recubierta con 2 cm de
espesor de poliuretano

- Sistema de alimentacidn
de agua. *Maquinas de 3
y 7 ft3 cuentan con
altmentador de
compuestos

Figura S 16 MAQUINA VIBRADORA

DATOS TECNICOS TOMADOS DE LA HOJA INTERNET ROTOMEX S A DECV

o .

FIGURA 517 FONDEADO Y DAR COLOR A LAS PIEZAS
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5.4.4 Perforado:

Por medio de una perforadora automatica (marca TRIADE) se’ perforan las plezas ;
el proceso de perforado es sencillo y compllcado ala vez La maquma consta‘de
un plato giratorio con 4 estaciones, y asi podemos estar perforando y montando a
la vez la siguiente tapa. ' :

El cuidado que hay que tener es el de procurar que los gavilanes de las brocas
no queden uno mas alto que el otro y que el centro de la broca este asimétrico, de
lo contrario, la broca podria abrir un poco mas de la medida de |la broca.

En el perforado se debe de cuidar muy bien la presion en el pisador y la
profundidad de corte, ademas que las tasas de soporte de las piezas deben tener
una holgura de 1 y 1.5 mm, de lo contrario las tapas quedarian desfasados los
barrenos.

Uno de los principdles problemas que se tienen en la maquina perforadora es el
desfasado, este también se presenta por el ovalamiento de las tasas de soporte
de las piezas. Esto es al desgaste que sufren las tasas al estar pasando
continuamente la broca a través del barreno de la tasa. Ademas también que si, el
ajuste que el operador hace no es el adecuado o el correcto y de que la broca
quedara oscilando, de esta forma desgastamos las paredes de las tasas. Como se

muestra el esquema de la maquina siguiente.

. .
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5.4.5 Bamizado:

Ya que el material ha sido perforado y reposado para eliminar algunos
quimicos que pudieran haberie quedado, el material es pasado en una maquina
barnizadora automatica, la cual consta de una cortina de agua que Nos permite
extraer los gases provocados por la aspersion del bamiz, por un tren de
despiazamiento; este tren esta compuesto de catarinas en |os extremos , por una
cadena con soportes o pernos, en los cuales se montan unas bases giratorias
donde son colocadas las tapas y estas al llegar a la zona de aspersion, donde se
encuentran las pistolas de aspersion neumaticas, las piezas son hechas girar por
medio de una banda conectada a un reductor de velocidad y cuando las piezas se
encuentran cercas de las pistolas de aspersion que estdn conectadas a una olla
de presién se encienden por medio de u censor y una electro vaivuila para asi
poder dejar pasar el barniz.

En este se coloca la mezcla de barniz adecuada para el producto a fabricar,
esta olia debe de trabajar a una presién de dos libras para que e flujo de matarial
sea constante, pero cabe mencionar que antes de encender la electro valvuia de
aire y cargar las mangueras de bamiz, hay que revisar que las boquillas de las
pistolas estén bien limpias, de lo contrario se estarian tapando a cada rato por
exceso de barniz canalizado y el acabado del producto quedaria mal.

Para poder ver mejor aigunas causas por las cuales se presenten defectos en
la aplicacion del acabado de poliuretano anexo tablas tomadas del proveedor detl
barniz Sayer —LacK

Los quimicos que se utilizan para el barmizado de las tapas son [0S siguientes
y de cémo son preparados en una forma general:

uB-1000 Uresayer tope al 100%

UC-1000 Enduresayer catalizador al 100% TESIS CON
D-500 Diluyente p/poliuretano at 50% FALLA DE ORIGEN
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Con un tiempo de vida 6 hrs. Aplicando de 3 a 4 manos se tiene en mate o

semimate y son los siguientes:

UM-1015 uresayer mate 100% cualqulera de los dos

UM-1030 uresayer semimate 100% -----——---cualquiera de los dos’
UC-1000 enduresayer catalizador al 50%: '
D-500 diluyente p/polluretano al 50% .

Aqui nada mas se deben dar max:mo 2 manos nNo- mas porque se vuelve

blanquizco.
E! barniz de poliuretanc ofrece una excelente resnstencna flsnca 'y una gran

resistencia quimica a sustancnas como alcohol agua, detergentes Inmpladores de

uso comun en el hogar resustlendo a'los solventes

Después del barnizadc’x,y“ e', feposo de las sobretapés, pasamos el producto- al
area de ensamblado d'ond:é se le pega el corcho o el tapdn plastico por medio de
un hot-meilt. - ‘

Las operadoras van revisando el material y lo van émpacando en-cajas de

cartén de corrugado estandar.
El material es liberado, aceptado e identificado para ser enviado al cliente.

FIGURA 518 PROCESO BARNIZ Y
ENSAMBLE

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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§

5.4.6 Ejemplo préctico de co6mo se fabrica una sobre tapa en forma general

Para poder comprender mejor la fabricacion de las sobretapas de madera, hay
que tener en cuenta que primeramente hay que hacer una evaluacidn para el
desarrolio de |la sobretapa de madera y asi poder aceptar el producto. Cuando el
disefio ya fue aceptado por el cliente, y obtenemos la orden de compra por el
cliente, entonces procedemos a hacer el pedimento de la materia prima (hack
berry), la cual tarda un tiempo aproximado de 45 dias en arribar a la planta debido
a que se tienen que hacer demasiados tramites aduanaies que detienen un poco
ol manejo de ia materia prima, aunado a la distancia de donde se importa la
madera, que es det norte de los EE.UU.

Cuando ia madera llega a la Ciudad de México o que hacemos es estibar la
madera ya que viene en tablén donde se destroza y se e aplica una capa de cera
en caliente con una pistola aplicadora, en donde se le hizo el corte, y asi poder
seilar un poco las vetas de la madera. La madera se deja reposar al medio
ambiente por un tiempo de 2 meses para bajar un poco la humedad de |a
madera y asi se pueda trabajar con mas facilidad.

Ya que la madera a cumplido con el tiempo de secado 0 se encuentra en las
condiciones optimas para ser trabajada, procedemos a hilar la madera, donde el
significado de hilar la madera es |a sacar cuadrados de madera del tablon a través
de una sierra circular donde son de una medida de 1 ** X 1 **, de ahi se procede
a enviar la madera a la méaguina bastonera donde se redondea el cuadrado a un
didmetro de 49.8 mm de didgmetro, con un largo variable que va desde 15° de largo
como minimo hasta medidas de 167, 18 * y 21" como maximo, que son las
medidas que abarca el alimentador de los tormos automaticos, aunado al
rendimiento que se le debe de dar a ia madera tratando de aprovechar al maximo,
con los menores desperdicios posibles; El desperdicio maximo que podemos
sacar por un mal ajuste de las maquinas es de un largo de 2°. TESIS CON

FALLA DE ORIGEN
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i

Ya que se tienen los bastones redondeados el material es acomodado en
carros y es transportado al area de tornos, donde se magquina la madera a través
de los tornos por medio del herramental de forma ( tapa Don julio 750 mi) y la
maquina se ajusta de acuerdo a la geometria de los planos como se ve en la

siguiente figura.

286
1
|
|
[
|
|

N

47.9

FIG.S.19 FIGURA SOBRETAPA DON JULIO

Cuando el material o las piezas salen de los tornos, el material queda listo
para el pulido, debido a que es seleccionado y separado para hacerio pasar al
area de pulido, donde se ie da un tiempo de 45 min. como minimo dependiendo
del numero de grano de abrasivo; si el abrasivo es de 6xido de aluminio se le da
este tiempo; pero si el material es de oxido de zirconio, el tiempo es de 30 min.
Para pulir el material, se hace por medio de una criba vibratoria donde las piezas
chocan una contra otra y el abrasivo también contra las piezas y durante ei tiempo
que se menciond anteriormente; se les da un acabado liso a las piezas y esto sirve
para sellar un poco el poro de la madera, matando o que es el repelo de la
madera; si no se e quitara el repelo a ia madera entonces las piezas al aplicaries
el sellador para madera el acabado de ias piezas quedara un pPoco rasposo o
burdo.

Después de que el material queda bien pulido; es separado del abrasivo y
sopleteado para que el polvo no se incruste y esté quede demasiado limpio para
que el polvo y el abrasivo no se incorpore at barniz sellador y se formen grumos;
que son pequefios puntos que le dan un aspecto muy malo a las piezas.

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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En la crlba wbratorua se afiade el sellador ya envenenado con tinta de
acuerdo ‘al: oolor que se’le va a agregar a la sobretapa de madera (Don julio
750mI). Los_ productos que se utilizan son de Sayer Lack que es uno de los
fabracantes fuertes en México y que se especializan en el acabado de ia madera.

La formulacion es de acuerdo a las especificaciones del fabricante y es asi
como le damos el acabado optimo a las sobretapas de madera.

Las especificaciones se pueden ver en el anexo dos que es sobre barnices y
todos los defectos de que pueden ocurrir a la mala preparacién de la madera.

Ei sellado tarda un tiempo de 35 min. a 45 min. para que la madera absorba
la mezcla y de esa manera debe quedar medio humedad al tacto, este material se
deja reposar dentro de un horno de resistencias a una temperatura de 40 °C a 55
°C para que el secado de la madera sea o mas rapido posible y el barniz de
poliuretano cure, se saca el material y se deja reposar. Ei tiempo de reposo es de

aproximadamente de 2 horas.

El inspector de Calidad lo debe revisar para verificar que el material no se
haya variado en color y este en las condiciones optimas para ser perforado (que
no se sienta humedo por que la madera al ejercer una friccidn en el perforado
tiende a rechazar el barniz y es lo que se le conoce en la industria de la madera,

que esta llorando la madera), pero esto se da porque no ha sido secada lo
suficiente para ser perforada.

En el area de perforado las piezas se perforan por medio de una maquina de
barrenar que esta unicamente disefiada para esa funcion. En esta maquina se
perforan las piezas y se le da el diametro del barreno exacto a ias tapas por medio
de una broca fabricada de carburo de Tungsteno (helicoidal o de pastillas
intercambiables) mostradas en él capituio de herramentales.

El tiempo de perforado es aproximadamente de 5 seg. Ademas de que se
debe de estar checando las dimensiones del barreno porque con cualquier
variacion que tenga la broca ocasiona que el material salga quemado, con rebaba
o que el barreno no tenga la profundidad adecuada, es por eso que se debe de
TwyA TESLES MO SAafi
D5 LABIBLIOTECA
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estar afilando la broca en un promedio de cada 3000 piezas o dependiendo de la

dureza de la madera.

E|l método de verificar es de gran importancia ya que, como les mencionaba
anteriormente, debido a que si no se tiene la profundidad correcta o el diametro
adecuado, el tapdn irrellenable no entraria bien, quedaria un poco salido, o
demasiado adentro de acuerdo a las especificaciones a que debe ir e! producto.

El chequeo debe hacerse en un promedio de 2 horas, para asi garantizar la
calidad del producto.

Los métodos que se utilizan para el chequeo son a través de un calibrador
digital (vernier) o por medio de un gage (calibrador de diametros y altura),
totaimente calibrados a las dimensiones necesarias para dicho proceso. Se puede

ver mejor en ia siguiente figura.

No poso Posa

Diam. Exterior

==
D
o
=2
[
£
E—

Protundidad

FIGE.5.20 GAGE DE PROFUNDIDAD Y DIAMETRO

Este chequeo se hace para evitar que el material sea mal perforado, ademas
de que otro aspecto importante que se debe de checar es ol desfasamiento del
material y que el pisador sujetador de la pieza no marque el material debido a que

le da un mai aspecto a la pieza.

Después de este proceso pasamos al area de barmmiz donde por medio de
los siguientes productos de Sayer Lack obtendremos un buen acabado final
(UM-1030, UC 1010, UD 1000 y TP0216) que son los componentes de la



W& 81

sl COMO SE FABRICA UNA SOBRETAPA DE MADERA

formulacidn para el barnizado de las sobretapas de madera, donde tendremos
que verificar que las pistolas de pulverizado de barniz se encuentren
perfectamente limpias para evitar que el barniz se contamine con las impurezas
que tengan ias mismas y estas sean enviadas al producto,

Para evitar esto se deben de limpiar con D-0444 que es un compuesto a
base de acetona y que remueve cualquier impureza dentro de las mangueras al
igual que de fas ollas de presion.

En el proceso de bamizado es muy sencillo ya que ias piezas son colocadas
en una cadena trasportadora y estas son llevadas a ia cabina de bamiz que
consta de una cortina de agua y las piezas se hacen girar por medio de un
dispositivo en el cual van sujetas las piezas a |la cadena.

Cuando entran a la cabina por un sistema de poleas ias piezas giran a una
velocidad de 650 r.p.m. y asi conforme avanzan las piezas, entonces el barniz
es pulverizado y las piezas cuando entran en el punto donde e! bamiz hace
abanico entonces las piezas son bamizadas dando un color homogéneo y libre de
impurezas y sin escurrimientos.

Cabe mencionar que |la velocidad de avance y giro dependen de acuerdo al
diametro y geometria de ia pieza y se deben de ir ajustando a ias necesidades de
la geometria de las mismas. Por medio de un variador de velocidades que tiene |la

maquina.

Como se ve en la fotografia la forma de ajuste de las pistolas es de acuerdo a
la geometria de las piezas y al grado de complejidad de las mismas y se ve
también como son transportadas las piezas.

TZSIS CON

FALLA DF ORICTN

g




CONO SE FABRICA UNA SOBRETAPA DE MADERA

FIG.521 BARNIZADO Y LINEA TRANSPORTADORA
El tiempo de reposo de las sobretapas de madera para que el barniz cure es

de aproximadamente 4 horas como minimo en carros con charolas antes de ser
pasadas al area de ensamble y empaque.

FIG 522 CARROS DE REPOSO DE MATERIAL SECADO DE BARNIZ

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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Antes de ensamblar el tapén plastico con la sobretapa de madera debemos de
verificar si ef material esta perfoctamente seco y asi evitar contaminacién en el
plastico por residuos de solvente.

Para el pegado del tapédn plastico irrellenable con la sobretapa de madera es
necesario utilizar un adhesivo en caliente ( Hot-melt) para que funda ia parte
superior de la tapa del tapon irrellenable , ya que este adhesivo trabaja a una
temperatura de trabajo de 190 a 200 °C y nos pernmita anclar el plastico con ia
madera. Si el pegamento no esta lo suficientemente caliente entonces podria
cristalizarse y el tapon plastico tenderia a desprenderse de la madera.

Los aspectos que influyen en este proceso son que la sobretapa de madera
tenga menos profundidad de la normal y entonces el tapon ptlastico quede salido
o inclinado, porque la presion de la maquina ensambladora no expanda el
pegamento adecuadamente, también puede machucarse el tapdn plastico, si
intentamos subir la presion en la maquina para tratar de meter mas el tapén,
ocasionando deformarlo.

E! pegamento debe ser revisado cada 30 minutos yé que si su temperatura
disminuye, entonces el pegamento no fluird correctamente en las pistolas
dosificadoras de la maquina y podrian taparse, ademas de que si aplicamos el
pegamento frio, el material ocasionaria los problemas antes mencionados, de que
se separarian el plastico de |la madera.

El auditor de calidad debe esperar a que el tapon se enfrié para realizarie las
pruebas de tensién, torque e impurezas. Ya que son pruebas que se realizan de
acuerdo a las normas establecidas por cada cliente y evitar contaminaciones,
desprendimientos, ya que esto les ocasionaria puntos malos en la exportacién de
su producto.

Cabe mencionar que aunque se trabaje en una empresa donde ei poivo
abunda demasiado, hemos tenido controlada la contaminacién evitando
impurezas dentro de las lineas de envasado de nuestros clientes.

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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5.4.7 COMO SE FABRICA LA TAPA DE MADERA CHOLULA 50z. PARA
TEQUILA CASA CUERVO

Cuando el cliente requiere una cantidad de producto de esta tapa entonces se
solicita que por medio de! departamento de control de la produccion, elabore la
orden de compra por medio del sistema de manufactura, donde el almacenista
recibe la orden y este prepara la materia prima al igual de todos los insumos para
esta tapa, de no tener existencias, el departamento de planeacion de la
produccion informa al departamento de ventas donde este informa al cliente que
el pedimento se va a retrasar unos cuarenta y cinco dias debido a que se tiene
que hacer el pedido al productor de la madera en Uruguay donde esta se retrasa
debido a que el traslado se hace por via maritima,

La madera es dejada en los bunkeres (almacenes) de la aduana en los
puertos de Veracruz, donde nuestros agentes aduanales hacen todo el papeleo
para que la madera sea liberada, ei praoblema de esto es que la SEMARNAT nos
dicen que todas ias maderas traidas de cualquier parte del mundo deben de
quedar detenidas por o menos un mes para ser desinfectadas, para evitar asi que
se puedan pasar insectos o cualquier otro bicho y nos afecte la ecologia
mexicana.

Ya que la madera es liberada, entonces es enviada a nuestra planta donde lo
que hacemos primero, es preparar el espacio dei almacén donde va a quedar
estibada la madera. Entonces el dia que arriba la madera se realizan las
maniobras de descarga de! contenedor.

L. os pallets ( tarimas) de la madera vienen en promedio de un grueso de 1" %%
X 1”. Donde la madera se tiene que cortar a medidas de largo de 18", 19" y 21 *
aproximadamente en una sierra de péndulo, después esta madera es pasada por

TESIS CON

FALLA DE ORIGEN
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1/
{

una maquina canteadora donde se e da la cuadratura al bastén de 33 mm por
lado.

Del canteado, el material es pasado por la mdaquina redondeadora donde se
sacan bastones de 30.5 mm, es necesario que estos bastones estén o menos
ovalados, debido a que ese ovalamiento es transportado al area de maquinado,
debido a que {os tornos sujetan las piezas por el didmetro exterior, s aqui donde
se deben de estar checando af ovalamiento de las piezas.

El material es aimacenado o dependiendo de la urgencia de ta produccion, el
material asi como es redondeado puede pasar al érea de maquinado en ios tormos
automaticos, o bien puede esperar en el jrea de almacén, donde el departamento
de control de la produccién de la orden de salida de material.

Cuando el material es trasladado al area de maquinado, la madera es
transformada a la forma que ahora les presento en la figura siguiente.

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN

FIGURA 523 FORMA SOBRE TAPA DE MADERA

Esta es la forma que se le da a la madera en los tornos automaticos, el
material que va saliendo de la maquina es revisado y separado por el operador, el
inspector de calidad da la aprobacion del material y este es liberado o rechazado
segun los defectos que tenga el mismo.

La produccién aceptada es trasladada al area de pulido donde por medio de
una vibradora y con tiras de lija del numero 120 es pulida, el tiempo que el material
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permanece en la maquina vibradora es de aproximadamente 45 min. , si se le
diera mas tiempo el material se deformaria en sus aristas.

Después dsl tiempo de pulido el material es separado de las cintas de lija, sé
sopletea por medio de aire a aita presién, donde se le elimina el polvo y el
abrasivo.

La produccion es transportada al area de ensambie donde se le pondra una
tapa plastica (R15/300), donde es ensamblada a presién sin ningun pegamento
que !a detenga a través de la maquina ensambladora, donde las operadoras
ponen en la banda de la maquina la sobretapa de madera y otra operadora pone
la tapa plastica, la maquina a través de un pistén neumatico hace ei ensamble y
por ultimo ia tercera operadora va revisando y separando ias tapas para que sean
empacadas en cajas de cartén corrugado de doble densidad.

Las tapas plasticas deben de ir adentro de una boisa de polietileno y a
granel.

La produccion es revisada y liberada por el departamento de aseguramiento
de calidad, donde se verifica que las piezas contengan las especificaciones que el
cliente pide como son ( el torque, los didametros extermos, la altura, ademas que
debe estar libre de contaminacién e impurezas de aserrin).

Cabe mencionar que, si es una industria maderera como evitamos ia
contaminacion de poivos de aserrin en el plastico, es muy sencillo, por medio de
un extractor de poivos (una aspiradora gigante) succionamos el aserrin y se trata
de que el drea que rodea a la entrada del departamento de ensamble este siempre
limpio, ademas de que dentro del departamento se trata de que este lo mas limpio
posibie, ya que todos nuestros productos tienden a ser utilizados para el érea
alimenticia.

Por uitimo la produccién es pasada al almacén donde es estibada, etiquetada
y esta espera para ser enviada a tas puertas del cliente. El tiempo de espera es
de dos dias, el material no permanece mas tiempo.

En el diagrama del anexo 3 se presenta ef flujo y la maquinaria que se utiliza par

hacer esta tapa. TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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6. COSTOS DE PRODUCCION

Para la toma de decisiones en el desarrolio de las sobretapas de madera
Influyen aspectos econdmicos donde son los costos de produccion. Donde
comentare a continuacién como se calculan y se clasifican los costos.

Todos ios costos surgen de |a necesidad de saber cual es ef precio de venta
del producto, donde el precio de venta es ol ingreso que una empresa espera
obtener por la comercializacion de su producto, habiendo calculado una ganancia
aequivalente a la diferencia entre el precio de venta y ios costos programados.

Esos costos programados incluyen los costos de produccion ( todos los
pertinentes a la adquisicion, recepcién y la tenencia de la materia prima, y el
costo de convertir esa materia prima en el producto a comercializar aplicando
recursos humanos y/o mecanicos) y los costos de distribucion ( todos los costos
necesarios para colocar el producto en e mercado, interesar el cliente y

cobrarie).
TESIS CON

6.1 INFORME DE COSTOS FALLA DE ORIGEN

En una planiifa o listado organizado donde se vueican los datos relativos a las
erogaciones incurridas durante un periodo determinado para el desarrolio de las
operaciones conducentes a la obtencidn de! objetivo empresariat.

Los datos que se vuelcan en un informe de costos dependeran del tipo vy
caracteristicas del mismo; este sera elaborado de acuerdo con las necesidades
de informacion y requerimientos de la direccion de la empresa. Asi los informes

podran ser:
Globates : Cuando se resuman toda la informacion de la actividad.

Individuales : Cuando se refieran a determinado producto o centro de costos
Generales : Cuando incluyan datos sobre todos 10s eslementos de costo.
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Analiticos : Cuando se refieran solo a uno de los elementos de costo

Comparativos: Cuando incluyan comparaciones entre periodos o entre
presupuestos o costos histéricos.

Periddicos: Cuando los datos representen informaciones de rutina.

Especiales O extraordinarios: Cuando contengan datos solicitados
puntuaimente por la direccion o referidos a futuros negocios.

En el cuadro siguiente, representaremos un informe de costos de mano de
obra directa referido a la reatizacién de un trabajo determinado.

En este cuadro se valcaran Ilos datos que reciben del departamento de
personal sobre ia base de los reportes diarios de produccion, confeccionados por
los supervisores de pianta, de acuerdo con las tareas asignadas a los distintos
operarios durante la jornada de trabajo.

Este informe es individual, analitico y periédico de acuerdo a cada area de
produccion.

Chilin. S Ade C.V
informe de mano de obwra directa
Opererics Generles
: barnizado de tapes foche:1Smeyo/2002 |
1er Tumno 2do Tuma | 3er Tuno | Hrs Towles
[¢] 8 8
A s 2 TESIS CON
10 , 10 FALLA DE ORIGEN
15 15
a 8
Te 28 8 so
Costo hora $ 10
conto imputable 140 280 80 S00

La confeccién de este informe se realiza scbre la base de los datos
extraidos de las tarjetas de control de asistencia de personal, tarjetas de
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tiempo elaboradas por los supervisores de fabrica y costos de horario de
mano de obra determinado por el departamento de contaduria con los
convenios colectivos vigentes.

6.2 OBJETIVOS DE LA CONTABILIDAD DE COSTOS

Los objetivos principales en los que se basan o pueden resumirse en tres
aspectos primordiales requeridas para cualquier organizacion y son;
informacion, planificacién y control. La utilidad de estas funciones cae en
temas como son:

Cumplimiento de requerimientos de informacion legal

Emisiéon de informes a direccién
Presupuestacién de resultados econémicos financieros

Vvyy

v

Programacién de la actividad
Control de gestién
Evaluacién de proyectos de inversion

vV Vv

Determinacién de precios de venta
Seleccidon de alternativas de produccion y ventas

vV Vv

Optimizacion de costos e ingresos. TESIS CON
FALLA DE ORIGEN

‘1

La definicidn de costo ha tenido gran variedad de aportes por parte de varios
autores especialistas en ia materia pero un costo de un bien o servicio se define,
como todos los sacrificios econdomicos directos o indirectos que deben realizarse
a efectos de adquinr, transformar y/o comercializar y cobrar un bien o servicio.

Ahora la contabilidad de costos es ef método de acumulacidn Yy registracion
organizada de i0os costos que se utiliza como apoyo de la contabilidad financiera
de la empresa, formando parte de elila, donde se asignan Ilos costos
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analiticamente a los distintos departamentos o procesos de produccién para

poder valuar el producto o servicio prestado.

Para que se puedan sacar los costos mas Optimos para cualquier producto o
servicio es necesario saber que la ingenieria de costos sea en campoas que
pueden partirse desde un sistema departamental simple, donde las erogaciones
Se van registrando acumulativamente al sector que |os solicita, hasta un sistema

de apropiacion al producto o combinado de ambos.
Las informaciones pueden sar aplicadas en:

» Valuacioén de stocks (inventarios)
Determinacion de precio de venta unitario
Determinacién del punto de equilibrio

Evaluacién del costo de oportunidad

V Vv V v

Optimizacién de la mezcla de produccion

Control de costos

\ 4

Estadisticas de eficiencia

Y

Determinacion del costo unitario estandar

v

Evaluacién de proyectos de inversion

‘f

Y

Seleccion de canales de distribucién y ventas

Eleccién de fabricar o comprar a terceros

‘I

Seleccién de los canales de abastecimiento

\ U

Optimizacion de las compras a proveedores

‘Y

Evaluacion de |a gestidon operativa

‘7

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN

En sintesis, a partir de |la contabilidad de costos puede extraerse una gran

variedad de datos que revisten una importancia vital
empresarias.

en la toma de decisiones
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6.3 Materiales y materias primas

Los materiales son uno de los elementos mas importantes del costo.
En este rubro se incluyen ia materia prima, que es el bien adquirido a terceros

que va a ser transformado por la empresa en el articuto final objeto de! negocio, y
los insumos o materiales auxiliares que participaran, durante el proceso procuctivo,

colaborando directamente en dicha transformacion.

CLASIFICACION

Los materiales, sobre la base de o definido, pueden dividirse en:

a) materiales directos para produccién: estan integrados por Ia
materia prima @ insumos, jos semiproductos en proceso y los
productos terminados.

D) materiales Indirectos, utilizados para aplicaciones intemas de la
empresa: en este grupo pueden identificarse los materiales auxiliares o
suministros de lubrica (lubricantes, repuestos y acocesonos);, pueden incluirse,
ademas, aquelilos materiales directos cuyo control y seguimiento resultan poco
econémicos, debido a su escaso valor (clavos, tomilios, etc).

tLos materiales deben estar sujetos a estrictos controles desde su ingreso
hasta su aplicacion. Esos controles abarcen la cantidad (robos, pérdidas,

TESIS CON
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deterioros, siniestros) y la calidad (especificaciones técnicas acordes con las

necesidades de produccion).

6.3.1 CICLO DE CONTROL DE LOS MATERIALES

Comprende las diversas etapas que se relacionan con su circulacién por
la empresa hasta su venia al ciiente, Existen dos tipos de control: el de la
auditoria fisica y el de la gestién econémica del manejo de materiales.

El primer tipo de control abarca el seguimiento de ios requerimientos de
materiales, su compra y pago a los proveedores, ef control de 1a recepcion en
cantidad y calidad, su comecto almacenamiento e inventario en almacenes, el
controi de las unidades consumidas mediante vales de entrega a fabrica y los
controles de rutina de existencias.

El control de la gestion econdémica del manejo de materiales incluye el
lote econdmico de la compra, el analisis de los costos de recepcion y
tenencia, la definicion del stock a controlar y de los materiales estratégicos de
produccion, ios radios de comparacion periodicos y los puntos minimos de
reposicion de cada uno de [os materiales utilizados en la produccion.

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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8.3.2 CIRCULACION DE LOS MATERIALES POR LA EMPRESA

El ciclo de ios materiales se inicia con la solicitud de compra del material que,
sobre la base del punto de pedido de cada articulo, realiza el departamento de
almacenes.

La solicitud es recibida por el departamento de compras, éste, luego de agrupar
todos los pedidos cormespondientes a rubros similares, se comunica con oS pro-
veedores para efectuar la compulsa de precios, otorgando ja provision aquienes se
avengan a cobrar precios mas bajos, referidos a la misma calidad de material.

El departamento de compras coloca {a orden correspondiente al proveedor se-
feccionado y envia copias a los departamentos de recepcién, produccidn, contaduria
y control de calidad. Las cantidades que se solicitan son las predeterminadas en el
lote econdmico de compras.

El pedido llega a la empresa, acompaifado por ol remito pertinente. Ei departa-
mento de recepcion verifica que los materiales recibidos, el remito (remisién) y la
orden de compra sean coincidentes, y realiza una recepcion provisoria, enviando
muestras de o recibido a control de calidad. Al fin del dia, el departamento de
recepcion cornfecciona una planiila de ingreso de materiates que, acompafando los

remitos, envia a contaduria para su liquidacion.
TESIS CON
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Contabilidad reunira, entonces, la factura recibida del proveedor, la orden de
compra enviada por el departamento de compras, los remitos (remisionas) que
lHlegan del departamento de recepcion y el informe de calidad que le remitira el
departamento de control de calidad, a efectos de realizar los calculos commespondientes
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mulitiplicando unidades por precios; posteriormente, confeccionara la orden de

pago.
Una vez que e departamento de control de calidad aprueba e! material

recibido, por coincidir con las especificaciones técnicas de produccion de la
empresa, el material ingresa definiivamente en ios aimacenes para su

custodia, conservacion e invertano.

El departamento de alimacenes, a solicitud de fabrica por medio de un
vale de consumo, remitira los materiales al proceso de produccion, de acuerdo
con la cantidad requerida.

Cuando el stock de material llegue a su punto de pedido, se reiniciara et

ciclo.

8.3.3 CODIFICACION

En caso de que el material solicitado por el departamento de produccidén no
tenga existencia en ol de alimacenes por tratarse de un material nuevo, este
ultimo departamento procedera, en el momento del ingreso, a asignarie un codigo

de identificaciéon que, en lo sucesivo, correspondera estrictamente a ese material.

r TESIS CON
La codificacién a utilizar podra ser: FALLA DE ORIG

)




®© 95
COMO SE FABRICA UNA SOBRETAPA DE MADERA

a) Correlativa: se lleva a cabo cuando se identifica cada material con un nGa-

Mero Sucesivo.
No parte: 11131 Producto: choluia 50z
l”
— |  Fecha de fabricacién: 1 9/ene/03
Cédigo
de Cantidad: 100,000  orden compra: 4001568
producto
Lote: 15 Reviso: Pedro Martinez

b) Decimal: se verifica cuando se identifica cada rubro del materiai con
un digito principal y, a partir del mismo, se agregan los
correspondientes a subrubros, utilizaciones u otras agrupaciones en las
que se inclkuya el articulo, hasta llegar al identificatorio del mismo. Por
ejemplo, una pieza de hiermo empleada como materia prima para la
fabricacion de un tornillo Parker especial, integrante, a su vez del
amazén de la base de una maquina "W” que es uno de los productos

finales del proceso, puede tener et siguiente formato.

TESIS CON
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Rubro Digito
Maquina "W” 2.
Kit de base 4
Tomillo 5
Tipo Parker 3

Con este ejemplo, el tornillo tipo Parker para base de maquina "W”
sera siempre reconocido por e cédigo 2453.

6.3.4 GESTION DE INVENTARIOS (STOCKS)

Es la eficiencia con que una empresa maneja la circulacion de sus materiales,
desde la solicitud de compra, ingreso, almacenamiento y transformacion en el pro-
ducto hasta su colocacion en el mercado.

Para optimizar esta gestion, se utilizan herramientas técnicas —estadisticas o
contables—, con el fin de abaratar costos o impedir un encarecimiento de elios en el
manejo de materiales, hecho que podria ocasionar a la empresa desventajas en
el mercado con respecto a sus competidores.

Las herramientas mas conocidas son el punto de pedido, el lote econédmico de

compra, la determinacion deil volumen de stock estratégico y los radios de stock

TESIS CON
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6.3.5 PUNTO DE PEDIDO

Consiste en establecer el momento adecuado en que el departamento de
almacenes debe confeccionar la solicitud de compra de determinado
material.

Este aspecto es muy delicado, ya que debe estimar, o mas
aproximadamente posible la cantidad de unidades del material que va a
necesitar la fabrica durante el tiempo que demoren el tramite intemo de
compra, el envio de {a mercaderia por parte del proveedor y la aprobacion
respectiva por el departamento de control de calidad.

Cualquier falla de calculo en estas consideraciones provocara en la
empresa un alto costo de tenencia del stock por sobrecompra o una

paralizacion de ia planta por faltante de materiales.
Los sistemas de caiculo de punto de pedido pueden ser, entre otros:
a) Punto de pedido minimo primario

Es el mas simple; consiste en multiplicar la cantidad habitual de dias
que tarda la gestion de compras y la entrega del proveedor por la

cantidad diaria consumida en planta de ese material.

Ejempio: rulemanes™ de alta rotacion. TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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£
A

**Un ruleman es el nombre utilizado por los Argentinos como sinénimo de balero o rodamiento

— Dias de demora hasta el ingreso en almacenes: 14,

— Consumo diario en la produccion: 5§ rulemanes .
— Punto de minimo primario: 14 x5 = 70.

b) Punto de pedido de seguridad primario
Consiste en adicionar al minimo primario un margen de posibles
demoras en la gestion de compras © en el consumo diario, para evitar
paradas de produccion.
—Dias de demora hasta el ingreso en almacenes: 14.
—Margen de seguridad por riesgo: 2 dias.
—Consumo diario en la produccion: 5 rulemanes™™.
—Margen diario de seguridad: 1 ruleman**.
-—Punto de seguridad primario: 16x6 = 96.
Como puede apreciarse, el costo de tenencia aumentara, debido a

que de esta manera se inmovilizaran, por las dudas, 26 rulemanes.

o TESIS CON |
c) Punto de pedido minimo de alternativa FALLA DE ORIGEN

Utiliza un criterio similar al del minimo primario, pero basado en el sobre

consumo maximo verificado que, a partir de la estadistica, surge en la em-

presa.



99
- COMO SE FABRICA UNA SOBRETAPA DE MADERA

— Dias de demora hasta el ingreso en almacenes: 14.
— Consumo diario en la produccion: 5 rulemanes.
— Sobré consumo maximo verificado: 1 ruleman.
— Punto minimo de alternativa: 70 + (1 x 14) = 84,
d) Punto de pedido de seguridad de alternativa
Agrega al criterio del minimo de alternativa (a cobertura del riesgo de la
maxima demora, verificada en el ingreso del material en aimacenes.
— Dias de demora hasta el ingreso en almacenes: 14,
— Dias de demora maximos verificados: 3,
— Consumo diario en la produccion: 5 rulemanes.
—‘ Sobré consumeo diario maximo verificado: 1 ruleman.

— Punto de seguridad de alternativa: 70 + (1 x 17) = 87

e) Punto de pedido normal
Consiste en una combinacion de los sistemas de seguridad primaria y se-
guridad de alternativa, donde se utiliza, adicionado a ias unidades obtenidas
por el calculo del primer sistema, el 50 % de las que resultan de la aplicaciéon
del segundo.

Ejemplo: 70+ (1 x14) + (1 x17)+ 2=92,5.

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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f) Stock reservado (inventario reservado)
Es el stock de materiales que fue destinado a una produccion comprome-
tida y que, por ese motivo, a pesar de estar en existencia, no puede ser

utilizado para otros procesos. No debe ser considerado disponible a los

efectos del punto de pedido.

6.3.6 OTROS CONCEPTOS DE MATERIALES

Dentro de los distintos ciclos que realiza el material desde su ingreso en
la empresa hasta su transformacion en el producto final se producen
variantes en su estado que hacen que se lo reconozca con distintas

denominaciones:
Materia prima: material adquirido a terceros que sera ila base de la cual

partira la empresa para la transformacion del nuevo articulo.

Semiproducto: es el material resultante de una transformacion parcial

realizada en un departamento de produccion, que pasa al departamento

siguiente a efectos de practicarle nuevas transformaciones con ef
objetivo de convertirlo en el producto final.
— Desperdicio. material que no tiene valor contable. Resulta una

merma del proceso productivo.

E TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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Las que son normales, es decir que resuitan habituaimente del
proceso, se cargan al costo; las que son extraordinarias o no habituales se

registran en pérdidas por improductividad fabril.

Los conceptos modemos de Gerenciamiento han atacado ei concepto de
desperdicio normal, ya que ia filosofia de alta calidad es la eliminacion total

del mismo.

Desecho: material que resulta de la degradacion de un material para pro-
duccion en el aimacén o durante el proceso, o de un producto terminado.

Se registra a pérdida y, en caso eventual de su venta, el ingreso es consi-
derado no operativo. A

También aqui cabe agregar una total negacion de los fundamentos mader-
nos de direccion en lo que hace a la aceptacion deil desecho.

Producciéon defectuosa: es el material que resulta de un proceso de produc-
cion sin cumplir con jas especificaciones minimas que permitan poneria a
disposicion del area comercial o transferiria, en caso de ser un semiproducto.
al departamento siguiente (cliente intermo), sin someteria a un proceso

adicional de reacondicionamiento.

El costo de dicho reacondicionamiento se registrara en pérdida dei depar-

tamento que originé el problema como improductividad.

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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L.a recomendacion actual de los especialistas en calidad es "hacer las cosas

bien la primera vez", con lo que descartan totalmente la aceptaciéon normal de
producciones defectuosas.

Produccién estropeada: es el material que, formando parte de una produc-
cion terminada o semielaborada, se deteriora por algun motivo y pasa a ser un

desecho.

Sobrantes de produccion: se verifican cuando, debido a las necesidades del
proceso, se requieren materiales a aimacenes en una medida inferior a la
unidad intrinseca en que se adquiere en la plaza.

Una vez utilizaQO el material, el resto de la unidad no utilizada puede ser
reincorporado en et valor de stock de aimacenes en caso de que pueda ser
reutilizado en el futwro por haber mantenido sus cualidades especificas o, de
otra forma, se considerara desecho.

El valor de reingreso en almacenes sera el vigente para ese material, en ese
momento.

Una forma muy importante de eliminar estos sobrantes o posibles desechos esta
en la interaccién con el proveedor para que los materiales adquiridos estén de

acuerdo con las especificaciones necesarias para nuestros procesos.

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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Con ello, se eliminaran desechos, reproceso y tramites administrativos de

calculo de costos de retorno a almacenes, con el consiguiente ahorro para ia

empresa.

6.4 MANO DE OBRA
6.4.1 CLASIFICACION

La mano de obra puede ser directa o indirecta.

La mano de obra directa es aquella que. en conjunto con la maquinaria y
demas insumos, integra el costo de conversién de la empresa, es decir,
aquel que se aplica al material para transformario en el producto final.

Esta compuesta por todos aquellos recursos humanos que participan
directamente de la transformacion dei material.

La mano de obra indirecta es aquella cuya funcion principal no es la de
producir directamente ninguna transformacion en el material, pero sirve de
apoyo al proceso productivo (supervisores, personal de limpieza vy

mantenimiento).

6.4.2 CARACTERISTICAS

FALLA DE ORIGEN

La mano de obra es el elemento del costo que tiene identidad propia, por
todas las caracteristicas particulares que presenta, y que estd integrado, como
se dijo, por recursos humanos que, ademas de estar influidos por los cambios
macro y microeconomicos, como los otros elementos, se veran afectados por
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cambios propios, basados en conflictos individuales, dificiles, incluso a los
que puedan experimentar el resto de los componentes de este mismo elemento.

Los materiales y ilos costos indirectos de fabricacion son elementos que no
se veran favorecidos o perjudicados con situaciones familiares o enfermedades.
Tampoco esas situaciones familiares seran comunes a todos los componentes
del elemento mano de obra y, aunque asi lo fueran, no todos los integrantes del
elemento reaccionaran de la misma forma ante ias mismas circunstancias

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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7.0 LA PLANTA. DISTRIBUCION DE EQUIPO Y MAQUINARIA

La distribucion de una planta es la disposicion fisica y de las diversas partes de
la misma. Entonces la distribucién comprende tanto la colocacion dei equipo en
cada departamento como la disposicion de los departamentos en el interior de la
planta.

La distribucion afecta a la organizacion de la planta, la tecnologia con la cual se
realizan las diferentes actividades y al flujo de trabajo, asi también a ia velocidad
de reaccidn con la cual se efectua. Asi mismo el problema que se tiene es de gran
importancia, debido a que se debe tener una organizacion demasiado estrecha

para que la distribucién sea lo mas éptimo posibie.

Por o tanto, es necesario tener en consideracion que antes de realizar la
distribucion de la planta se tienen que tomar decisiones de politica relativa de la
organizacion, métodos y flujo de trabajo antes de proyectar la planta, que en vez
de proyectaria primero y después tomar decisiones y realizar los flujos de trabajo.
Esta es una responsabilidad importante de la gerencia de produccion, ya que en
este departamento recae la responsabilidad del equipo industrial de la
organizacion, el cual es dificil de reubicar una vez que queda instalado.

Todo gerente en un momento dado, conoce situaciones en las que un equipo se
encuantra en un lugar en un lugar extremo e inconveniente, pero por la dificuitad
de moverlo la organizacion tiene que tolerar la grave ineficiencia que provoca.

En un sentido amplio, una planta puede distribuirse de dos maneras: ya sea
tratando de satisfacer las necesidades del producto o de satisfacerlas
necesidades que el proceso te va llevando. La eleccion entre cualquiera de las dos
tendra demasiado que ver en muchos casos a! tipo de produccion que se realiza
en la planta.

Cada tipo de produccién posee caracteristicas distintas y requiere condiciones
diferentes para que sea eficaz su implantacidn y su operacién. TE SIS CON ]
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Deben considerarse cuidadosamente las circunstancias particulares en cada
momento antes de tomar una decision respecto al método de producciéon, que
son: la produccion por trabajos, la produccion por lotes y la produccién continua.

Es importante sefialar que, estos tipos de produccidon No necesariamente estan
asociados a algun volumen de produccion en particular. Cabe mencionar por
uitimo, que nos debemos de dar cuenta que el tipo de produccidn dicta el sistema
organizacional, y en grado importante, la distribucion de! equipo dentro de ia

planta.

7.1 Produccién por obra

La produccidn por trabajos, por pedidos, discontinua, por proyectos o por cbra
terminada, la fabricacion de una sola obra completa o de un producto completo por
un operaric o por varios operarios. Los ejemplos mas comunes para este tipo de
produccién se dan en la industria de la construccién, como por ejemplo: los
puentes, las instalaciones del equipo dentro de una fabrica, presas entre otros
ejemplos, son los mas comunes para este tipo.

7.2 Produccién por ilotes

En este método, el trabajo relacionado con cualquier producto requiere que se
decida en partes u operaciones, y en cada operacion quede terminada para un
lote completo antes de emprenderla siguiente operacion, su aplicacion permite
cierto grado de especializacion de la mano de obra, asi como también cierta
flexibilidad suficiente para poder manejar una variedad de productos.

. TESIS CO
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7.3 Producci6bn continua

LLa produccién por flujo continuo es aquella en que las instalaciones siguen un
procedimiento estandar en cuanto a rutina o flujo, de manera que se puede
adoptar un conjunto definido de procesos y una secuencia también definida para
dichos procesos, permitiendo que [a produccidn pueda realizarse sin
interrupciones. Lo que significa que al terminar un trabajo determinado en cada
operacién, la unidad se pasa a la siguiente etapa de trabajo sin esperar a que se

termine todo el lote de trabajo.

También se emplea cominmente las expresiones de produccidon en masa o
produccion masiva, las cuales se aplican para realizar un tipo particular de
produccion. Sin embargo la produccion masiva no es, sino una produccion en gran
escala, y como tal se puede realizar apticando los métodos de la produccién por

trabajos, por lotes, o continua.

De acuerdo a lo anterior, se muestra un esquema de la distribucion de la planta
que actualmente se tiene para la fabricacion de sobretapas de madera, y el tipo de
produccion que utilizamos es por lotes, debido a que se realizan diferentes tipos
de tapas en la misma maquinaria ya que son departamentos especificos. Ver
figura (7.1)

TESIS CON
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7.4 METODOS PARA EL CONTROL DE PRODUCCION

Los procesos actuales de produccion para una pieza en madera, esta basada en
la manufactura del metal, la mayoria de las sobre tapas de madera ilevan los
mismos pasos en cada uno de los procesos. Para dar una mejor orientacion de
como se transforma la materia prima los ingenieros nos basamos en ayuda de
diagramas de flujo para dar la secuencia adecuada al proceso y ademas llevar un

orden.

Ei diagrama de flujo de proceso es la representacion grafica de todas las
operaciones, transportes, inspecciones, demoras, almacenajes y actividades

combinadas que intervienen durante el proceso.

Las anteriores actividades que se registran en el diagrama de flujo de proceso

son representadas por la siguiente simbologia:

Operacion. Tiene lugar cuando se altera intencionalmente cualquiera de
las caracteristicas fisicas o quimicas de la pieza, material o
producto.

Inspeccion.- Indica que se verifica la calidad o cantidad o cualquiera de

las caracteristicas de una pieza, material o producto.

TESIS CON
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e

Transporte.- Indica el movimiento de los trabajadores, materiales y equipo

de un lugar a otro.

@ Demora: Indica demora en el desarrolio de los hechos; y sucede cuando
las condiciones no permiten la ejecucién inmediata sobre el
objeto en ia estacioén trabajo siguiente.

Almacenaje: Indica deposito de un objeto bajo vigilancia en un almacén

donde se recibe o0 entrega mediante alguna forma de
autorizacion o donde se guarda con fines de referencia.

Actividad : Indica que varias actividades son ejecutadas al mismo tiempo
o por el mismo operario en un mismo lugar de trabajo. En este

caso se indica una operacidn y una inspeccion.

Los diagramas de flujo de proceso ( también {lamados cursogramas analiticos)
son de gran ayuda, ya que permiten visualizar en que parte del! proceso se
presentan problemas, tales como cuellos de botella en uno o de los varios
departamentos que intervienen en la manufactura de un producto en proceso, asi
como el tiempo en que permanecen los materiales en cada estacion de trabajo.
Esto ultimo es el principal motivo para el cual se utilizan estos diagramas en un

TESIS CON
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En la figura 7.1 se presenta un diagrama de proceso de codmo fluye ei

material para el desarrolio de una sobretapa de madera.

7.5 ESTANDARES DE PRODUCCION

Los estandares de produccién proporcionan informacion que es basica para la
toma de decisiones en materia de produccion, tales como el decidir en fabricar o
comprar, sustituir el equipo o elegir un proceso con preferencia en otro, asi como
la estimacién de los costos de ia mano de obra y de otros conceptos. Los
estandares produccidén aportan igualmente datos basicos para la operacion diaria
de la planta en casos como la programacion y asignacion de trabajo a las
maquinas que se sepa cuanto tiempo se requiere para fas diferentes ordenes. Por
altimo, los estandares de produccidn son la base del controi de la mano de obra,
midiendo el comportamiento del trabajador individual, para un departamento, para

una division y hasta para toda ia planta.

Como se puede observar, los estandares son Utiles en tantas formas, tanto en
disefio como para la operacion y el contro! de los sistemas de produccién, y que
en realidad se deben considerar como datos fundamentales.

TR CON
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7.6 DETERMINACION DE LA CAPACIDAD INSTALADA EN LA PLANTA

Este apartado tiene como propdasito dar a conocer y evaluar el desempefio de
hombres, maquinas y equipo que intervienen en la manufactura de las sobretapas

de madera.

Para calcular, se empieza del tiempo laboral por cada turno, que es de 8 horas,
fos tumos laborables por dia son tres, por (o tanto se tiene un tiempo de 24 horas

por dia, que es el tiempo disponible.
En la empresa se iaboran 6 dias por semana ( de lunes a Sabado), excepto ei

tercer turno que labora de lunes a viernes, cabe mencionar que el tercer turno
labora 9 horas por turno, en cambio los demas turmos laboran 8 horas de lunes a

sabado.

En cuanto a ios dias laborables, mensuaimente en la pianta se tiene que es de
veinticinco dias laborables en promedio, dicho promedio es el resultado de los

dias domingo y los dias festivos que otorga la empresa.

De esta forma se determina la capacidad instaliada en la planta en un aspecto

muy general.
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8.0 EMBALAJE Y MANEJO DE PRODUCTOS TERMINADOS

t. os métodos que se utilizan para el empaque y embailaje de productos terminados
dentro de la empresa varian de acuerdo a las necesidades de los clientes en sus
procesos, estos métodos tienen como fin el de proteger al producto y llegar lo
antes posible y seguros a los clientes. Es por eso que debemos de tomar en
cuenta que en la industria en general existen diferentes tipos de embalaje para
proteger al producto y ademas de los diferentes tipos de embarques. Una vez que
nuestras sobretapas de madera salen de nuestras lineas de produccién, estos son
conducidos al departamento de empaque y embarque, en que las sobre tapas son
ensambladas y empacadas en forma semiautomatica o manualmente utilizando
diversos materiales dependiendo de las dimensiones de cada producto, entre los

cuales se mencionan ailgunos meétodos de empaque como son:

En bolsas de polietileno donde es a granel
Empaque en forma intercalada en cajas de carton no retornables
Empaque en cajas de carton no retornables a mano

Y

v vy

FALLA DE ORIGEN

Empaque en cajas de carton no retornables pero a granel. ! TESIS CON

J

Estos son aigunos de materiales y métodos utilizados en el empaque de las
sobretapas de madera, aunque existen diversos y mas automatizados dentro de
los que es el embalaje y trasiado de materiales.

En algunas ocasiones se envian sobretapas de madera sin ensamblar cuando
el cliente tiene demasiada urgencia en el material y ellos en sus lineas de
envasado pegan el tapén plastico con las sobretapas de madera.

La eleccidn de un recipiente o de material de embarque que ya no se vuelve a
utitizar como son los entarimados, afecta tanto la calidad del producto para su
llegada como para su costo de producto. Si ya no se vueive a utitizar, el costo del
entarimado se aflade al costo de las sobretapas de madera entregadas o un
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costo adicional variable de la sobretapa de madera para el ctiente dependiendo si
es costeable debido a que si el material se tiene que descargar manualmente o
con mentacargas del camion.

La mayoria de nuestros clientes nos permiten tener facilidad de escoger ei
sistema de embarque que en nosotros les podemos enviar nuestros productos,
debido a que los podemos enviar por via terrestre o por via aérea. Cuando io
enviamos por via terrestre el material lo tienen en las puertas de su planta y
cuando es por urgencia y se va por via aérea el material, el cliente lo tiene que ir
a recoger al aeropuerto o dependiendo del sistema de paqueteria en el que fue

enviado.

En su gran mayoria en las plantas de procesos dande he estado, el sistema de
transportacion de un proceso a otro a veces se hace por medio de bandas
transportadoras, y los sistemas de embalaje van siendo de acuerdo al producto
que sé esta trabajando o la distancia de transportacidon y ios diferentes
movimientos de material al que el producto es sometido. Es donde el ingeniero de
procesos debe de tomar en consideracion para poder tener un buen producto
desde la salida de la planta hasta que el cliente lo recibe en sus almacenes.

TESIS CON [
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CONCLUSIONES

Como hemos visto que los principales problemas a los que nos enfrentamos los
ingenieros mecanicos en este tipo de industria que es la maderera, es que nos es
muy dificil transformar la madera, debido a que en la escuela y los textos
existentes en herramentaies se enfocan principalmente en la manufactura de los
metales, pero los herramentales y los filos de corte, asi como, los parametros de
corte (avance, profundidad de corte y la velocidad de corte), son demasiado
diferentes debido a que como les mencioné la madera cambia con facilidad debido
a que es una fibra y es muy dificil de controlar las dimensiones, es por eso que se

le dan tolerancias muy abiertas de +/- 0.3 mm.

Ese fue mi principal reto cuando llegué a esa empresa, debido a que trabajé en
su mayoria en manufacturas de metales, para la industria automotriz; donde me
especialicé en el area de rectificado y troquelado donde las tolerancias de trabajo
oscilaban entre 0.002" a .0006", ademas de que el comportamiento de trabajo de
los metales es homogéneo y no varia con respecto a la humedad detl aire.

El proceso de fabricacién de una sobretapa se va modificando dia con dia ya
que nosotros tratamos de ser el principal fabricante en estos productos y que a
nuestros competidores les cueste mas trabajo desarrollar este tipo de producto.
Como hemos visto la produccidn es controlada y la mayoria de nuestros
productos son altamente revisados y checados para que tengan las condiciones
optimas de calidad que nos piden ios clientes, ademas de los consumidores.

Esta industria tiene gran desarrollo dia con dia, debido a que la industria
tequilera a crecido y sé esta evolucionando por la demanda que existe en el
extranjero, donde |a mayoria de nuestros productos se exportan a través de
nuestros clientes ( como Tequila Don julio, Casa Cuervo y Tequila Herradura,

entre otras mas pequefas).
TESIS CON
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Por uitimo la mayoria de la industria cree que las sobretapas de madera
todavia se fabrican en forma manual por artesanos, pero nuestros productos
tienen un desarrolio ingenieril, donde los objetivos, actividades, metas, el personal
y manejo de maquinaria son los mismos que los que una macroempresa lider en
su ramo tienen. Ademas que nuestra materia prima es totaimente controlada por
las autoridades gubernamentales de Meéexico y la madera que se utiliza es de
empresas que se encargan en la reforestacidon continua de su pais.

El objetivo de desarrollar esta tesis, fue con el fin de tener informacion dentro
de la empresa y para que si una gente nueva ingrese a la misma, tenga un soporte
técnico, para que se pueda empapar de informacion y conocer ios procesos en
forma general y rapida. Esta tesis es como un primer manual de operacion de la

empresa.
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ANEXO 1

ESPECIFICACIONES Y TABLAS DE LA MADERA
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ANEXO 2

TABLAS DE BARNICES Y POSIBLES DEFECTOS
DEL COMPORTAMIENTO DEL BARNIZ
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LABORATORIO CENTRAL DE DESARROLLO

ROBLE AS MAS COMUNES DE APLICACION
Resuelva el problema slqule'ndo la ortentacién

Clasifique el Probiema

Identifique |la causa

v

cAUSA

Cambiar a una de paso mayor

Boquilla inadecuada

Presion del materiai muy baja Aumentar la presién de! maternial
= . . Comprobar la viscosidad del producto y ajustar
Cascara de Producto alto de viscosidad adecuadamente la viscosidad afiadiendo solvente
H . Utilizar un solvente mas lento y evitar cormientes de aire
Nara nja Secado muy réapido en la zona de aplicacion
Material muy caliente por atmacenaje inadecuado Comprobar la temperatura del material y enfriario si es
Y ) necesario
Capa muy gruesa Disminuir el grosor de la capa
. N N Comprobar la viscosidad del producto y ajustaria
Escurrimiento Praducto muy bajo de viscosidad adecuadamente disminuyendo la cantidad del solvente
. . : Comprobar la temperatura del material y enfriario si es
Descuelgue Material muy caliente por almacenaje inadecuado necesario
Utilizar solvente mas rapido en la preparacion del
Secado muy lento producto, aumentar la temperatura en el drea de
secado
Boquilla inadecuada Cambiar a una de paso mayor
) _ Capa muy delgada Dar la mano mas cargada o aumentar la presion del
Briseado P y celga material
Secado muy rapido Diluir un poco mads e! producto y/o utilizar solvente lento

Peéerdida de
Brillo

Aplicacion irmregular del producto

Dar capas uniformes y utilizar solventes lentos

Migracion de agentes extrafios a través del acabado
(solvente de la mancha, lijantes)

Aplicar acabado en capas finas, con el tiempo
adecuado entre pasadas, en lugar de capas gruesas

Capa muy pobre

Dar la mano mas cargada, aumentar la presian del
material, reducir la cantidad de solvente en la
preparacion

Mala preparacion del producto

Agitar suficientermente bien la mezcla una vez que sean
incorporados todos los componentes

Secado muy rapido

Disminuir la temperatura del drea de secado, usar
solvente mas lento, usar un endurecedor mas lento

Apilar la piezas sin el secado adecuado

Es necesario permitir totalmente Ia salida de los
solventes

Fondo muy pobre

Usar un fondo adecuado y en cantidad suficiente

Falta de curado del fondo

Dar mas tiempo de secado al fondo

José Manuel Aguilar Cervantes 26/07/00
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PROBLEMAS MAS COMUNES DE APLICACION

Resuelva el problema siguilendo la orientacién

Clasifique el Probiema

PROBILEMA

LABORATORIO CENTRAL

IdentiNque ia causa

123

OLLO

Contaminacién del area por productos con silicona:

Pulimentos, Productos de limpieza, Sprays de
mantenimiento, aceites, polvos de lija, marcas de

Limpiar perfectamente con agua y jabén toda et area
de aplicacién incluyendo las paredes

Cratores grasa, Cremas para manos, desodorantes, etc..
Ojos de . ] Purgar las trampas de la linea de aire, purgar
Aire de compresoras con agua o aceite periédicamente el campresor
Pescado Fatta de h izacion del ducto vi Agitar bien la lata de la parte A, antes de mezclar con
alta de homogeneizacion del producto virgen ol endurecedor
Suciedad de la superficie a aplicar antes de dar el Analizar la procedencia de la impureza y ver si el
acabado sistema de extraccion es el adecuado
Purgar el equipo y limpiario periéodicamente, de
Filtros y/o Mangueras sucias preferencia con solvente de limpieza D-0440 y no con
tinner
Madera o superficie muy seca, poro muy profundo Dar primera malno de fondo muy diluida, 70 a 100
Burbujas partes de solvente por cada 100 de parte A
Mano muy cargada Dar manos mas delgadas

Evitar choques bruscos de temperatura, usar solventes

Secado con exceso de temperatura en homos de lentos, prolongar zona de flash off (evaporacion),
secado graduar temperatura del homo y/o graduar la velocidad

del transporte
Ajustar la viscosidad del producto a la adecuada para
Material con viscosidad elevada aplicacion, vigilar el incremento de viscosidad una vez
hecha la mezcla e ir ajustando con solvente

Espuma Disminuir agitacion, dejar que repose el material hasta

Someter el producto a agitacién intensa

que se rompa la espuma, aftadir un aditivo antiespuma

Poco material en la succién del “eqiu'ipé; poéo
material en el depésito de la.maquina de cortina

Vigilar el nivel de producto en los depdsitos

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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tdentifique la causa

LABORATORIO DESARROLLO
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PROBLEMAS MAS COMUNES D E APLICAC O N
Resuelva el problema slgulindo ia orlentacion

Clasifique el Problema

—cAusA

|

Hervido
Puntos de
Aguja
Pinhole

:

Material con viscosidad elevada

Ajustar la viscosidad del producto a la adecuada para
aplicacion, vigilar el incremento de viscosidad una vez
hecha la mezcia e ir ajustando con solvente

Usar solventes no recomedados

Usar solo los solventes recomendados

Mano muy cargada

Dar manos mds delgadas

Secado muy rapido

Utilizar un sclvente mas lento y evitar corrientes de aire
en la zona de aplicacion

Presién del material no adecuada

No es recomendable usar presiones muy bajas, ni muy
altas. La presién adecuada esta determinada por el
tipo de equipo, normalmente se usa entre 2.5y 3.5 atm

Aplicacidn sobre fondos hervidos

Lijar totalmente el fondo hervido y volver a fondear

Hervido en bandas

Se debe evitar “pelar” el fondo por exceso de lijado

Failta de secado en el fondo o sombra

Dar suficiente tiempo de secado al fondo o a la sombra

Aire atrapado en el poro

Dar primera mano ;:le fondo muy diluida, 70 a 100
partes de solvente por cada 100 de parte A

Blushing

Humedad relativa en el ambiente superior al 85%

Usar D-0200 para las nitros o UD-1001 para
poliuretanos, aumentar si es posible la temperatura del
area de aplicacion

Producte en mal estado

Cambiar {ote del producto

Mezcla no recomendada

Utilizar cada producto con su endurecedor
correspondiente

Usar solvente inadecuado y/o solventacién en

No usar solventes de otras marcas, usar l0s solventes
y la proporcidén recomendados

exceso .

Presencia de humedad en alguno de los Mantener bien cerrados los recipientes, no aplicar
componentes productos que presenten turbidez o lechosidad

Comprobar temperatura del material, calentar el

Producto muy frio

producto antes de usario

Basura
Grumos

Area de aplicacion muy sucia

Limpiar area de aplicacion y ver si es adecuado
sistema de extraccidén

Basura en el producto

Filtrar el producto, o poner fitro en la succién del
equipo de pintura

Exceso de pulverizacion

Disminuir la presidn del aire en |a pulvenzacidon

Superficie a pintar sucia

Asegurarse de que la superficie este libre de poivo,
asentar la iuperﬁcie antes de dar acabado

Transparencia

Aplicacion de acabados muy mates sobre tonos
negros 0 Muy oscuros

Utilizar productos con mayor brillo

Tres o mas mancs de fondo sobre tonos oscuros

Preguntar al departamento técnico e fondo
recomendado para esta aplicacién, dar suficients
tiempo entre manos, de preferencia dar lijado
intermedio

Pelfcula de acabado mate muy gruesa

Dar una o dos manos delgadas de acabado mate

José Manuel Aguilar Cervantes 26/07/00
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LABORATORIO CENTRAL DE DESARROLLO

PROBLEMAS MAS COMUNES DE PLICACION

Clasifique e! Problema

PROBLEMA

Identifique la causa

N CAUSA -

Resueiva el problema siguiendo la ortentacién

SOLUCIONES

Poro Volteado o

Fondo faito de curado

Dar mas tiempo de secado al fondo

Fondo que se remueve con el solvente

Aplicar el fondo en capa fina

Hinchado Mala preparacion del producto Comprobar la preparaciéon usada
No se uso endurecedor adecuado © no se ha usado Comprobar ia preparacién usada
endurecedor
Preparacién mal formulada Comprobar la preparaciéon usada
Uso de solvente no recomendado Comprobar la preparacion usada
Temperatura del ambiente muy baja Aumentar la temperatura en el drea de secado si es
Falta de P v B8 posible
Comprobar fecha de caducidad de promotor y
Curado En el poliester y poliacrilicos catalizador, ver que estén en buen estado, hacer
pruebas cambiando lotes de estos productos
Endurecedor muy viejo Cambiar lote del producta
Humedad relativa en et ambiente superior at 85% Aumentar fa temperatu;:s?;:l drea de secado si es
Capa de barniz muy gruesa Dar mano mas delgada
Fondo faito de curado Dar mas tempo de secado al fondo
Presion alta del aire Bajar presion del aire y ajustar viscosidad
Distancia de aplicacién muy corta Aplicar a la distancia correcta
Arrugado Para hacer comrectamente el "sandwich" hay que
Aplicar sobre productos sin resistencia a los asegurarse de que e! material aplicado alcance a
solventes como tintas en base a esmaltes, al aceite, | morder en la superficie de la madera o sobre el fondo.
nitros de color, etc. Limpiar el exceso de tinta o esmalte, dar !a capa de
nitro muy delgada.
Fondo faito de curado Dar suficiente tiempo de secado al fondo
Fondo aplicado en capa muy gruesa Aplicar gramage adecuado
Tiempo insuficiente entre pasadas Dar mas iempo de do entre p d
Failta de Producto mal preparado Comprobar la preparaciéon usada
Lljado No se agité bien parte A del fondo Agitar cubeta de la parte A antes de mezclar con su

endurecedor

Temperatura del ambiente muy baja(< 5°C)

Aumentar temperatura del area de aplicacién y secado,
usar solvente y catalizador mas rapidos
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Clasifique el Probiema identifique la causa Resuelva el problema siguiendo la orlentacion
v

R UTSMMMNEN  soiuciones

Usar productos con mucho tiempo de haber sido
mezclado

Preparar los materiales cuando se vayan a usar

Usar una preparacion con un exceso alto de Usar solo las mezclas recomendadas, si se necesita
endurecedor, o usar catalizadores sin la mas rapidez de secado usar solventes rapidos e
recomendacion del departamento técnico incrementar la temperatura del 4rea de secado
Usar procesos donde se mezclan diferentes tipos de
“grietamient materiales sobre todo cuando no se da suficiente Consultar al departamento técnico
tiempo de secado en cada pasada
o Crakelado Falta de curado del fondo Dar suficiente tiempo de secada al fondo
Sobre todo sobre tableros muy delgados (3mm, 6mm)
Demasiadas manos de material no se deben dar acabados muy gruesos, dejar capas
delgadas )
Aplicacion de productos muy rigidos (endurecidos al
acido, primers) sobre madera o tableros muy Consuitar al departamento técnico
flexibles
" . Muy comun en lotes muy viejos de productos de
Cambios de Pérdida de Viscosidad ) nitrocelulosa, usar lotes recientes
o : Lotes muy viejos de productos reactivos como poliester]
Viscosidad Aumento de Viscosidad y poliuretano, o productos en envases mal sellados.

Usar otro lote del mismo producto

Agitar bien la cubeta del producto, antes de mezclar | Comun en lotes gue llevan mucho tiempo en almacén,
con endurecedor incorporar bien el producto
Falta de poder cubriente . Incorporar bien el producto, no diluir en exceso
Envejecimiento natural de las resinas, si es un
- problema, cambiar lote
Cambios de Producto envasado en envase sucio . Cambiar lote del producto
Color y Brillo Promotor de poliester muy viejo C.ambiar lote del producto )
En general las tintas no son estables a la larga, ajustar
tono, cambiar a lote reciente
Falta de agitacién de la parte A antes de mez2clar con
Cambio en las unidades de brilio endurecedor, haber cambiado endurecedor, por
cambiar el tipo de fondo

Cambio de color de productos transparentes

Cambio de color en tintas

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN

José Manuel Agullar Cervantes 26/07/00 5
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SAYER LACK
LABORATORIO CENTRAL DE DESARROLLO

PROBLEMAS MAS COMUNES DE APLICACION

Clasifique el Problema ldentifique la causa Resuelva el problema siguiendo ia orientaclién

S I SAUSA

Aplicar sobre superficies con restos de aceite o

Limpiar la superficie con D-0400, lijar a fondo

grasa
W — T B
Aplicacion sobre lonc.l:“ccc;r;:\ucho tiempo de ser Lijar hasta eliminar la capa de fondo cristalizado
N
[ B Aplicar sobre fondo o acabado ya secos, sin lijar Lijar a fondo
Falta de Aplicar sobre maderas muy resinosas Aplicar una capa de aislante
Adherenc la Usar productos conf::;i?:;l&mpo de haber sido Preparar los materiales cuando se vayan a usar

Aplicar el producto muy seco - Usar solventes lentos, aproximar la pistola a la

superficie
Para hacer corectamente el "sandwich” hay que
Aplicar sobre manchas o tintas tipo esmaite o al asegurarse de que el material aplicado alcance a
aceite que estan aplicadas en exceso morder en la superficie de la madera o sobre el fondo.
Limpiar el exceso de tinta o esmalte.
Amarilileamento { Aplicacién sobre maderas claras o lonos muy claros | Usar endurecedores estables o sistemas acrllicos l
I L Aplicacidn sobre maderas decoloradas l Consultar al departamento técnico ]

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN

José Manuel Agullar Carvantes 26/07/00 6
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,NOMBRE DEL PRODUCTO IURESAYER TOP . —I

IDEFIN/CION TECNICA | BARNIZ POLIURETANO o N
IENDURECEDOR § .l»uc-ﬁ1 000 al 100%.

lDILUYENTE‘ lun-1ooo D-0500 de 20% a 30% N

RS Lresrzet: v v

R : Es un Acabado Brillante de Poliuretano de dos componentes, de uso
PRINCIPAL =~ CAMPO DE ‘| generat. " Para ser aplicado sobre fondos de polluretano y polyester,
EMPLEO o es ideal cuando se requiere de un brillo de facit mane/o en muebles
. . ) para el hogar. . . .
catt s s tleny gr e R R A T P B L S
CARACTERIS TICAS ) .. | Es un acabado de allo rend/mlenlo, altos sélldos, secado répldo v,
PRINCIPALES - "' - " | tiempo para estibado corto. - H
Py
. N . N . === T
CARACTERISTICAS 'FISICAS” Peso EspecmcgaZS-,C : P - e i ?‘97_' 1.01 Kg./'l TS
Tee . T REATIC 254 No Volémes -‘ EE . . .:'x . . ST e 'l 52-5 2% z —_
BRI . CFE PR VISCOSldad CF/4 aZ5C Traf fept s P N o 65'_’,".4599- o £
Aspecto Flsico | Liquido” ¥ cra =
- Transparente £ =
ie . - L T R P T L T T T + ] Amarillento . E_,_‘ -3
e e ca ey R —1
Tiempo en que se mantiene la mezcla a viscosidad de <C‘—_t
- . . aplicacién (+ S segundos).
.1

3horas + - * -

Tlempos de secado (150 grlm pellcula humeda)
Polvo
Tacto Ll
co a Ia huella

15£ 20 min.
1 hora

T s LRI PN IR DR I AR -
: AL Brillo 60° L.otteftii. il N A
Tiempo entre mano y mano 20 a 30 min.
-Tiempo estibado (120 gr/m2)..aiesiesscitenii s 0"'] 24 horas . - :
o ohonr e O R IR -':):f-h :,bmrr[ (315 ::':‘-1.'1.14 4 -
P e e P ' e Caducldad del Prndln‘ln o . 2 anos °
TIPO DE APULICACION : : T PISTOLA ’
VISCOSIDAD DE APLICAGION. [ - CF/4 14 seg. : !
R TYRNS . . Fryera @y anh i) Py g *

CANTIDAD ' DE MATERIAL torar
RECOMENDADO :

FAMILIA: POLIURETANOS 15 VERSION : 240893 HMPRESION :18-20p-00




NOTAS Wt . N et

- SISTEMA ALTERNO DE CATALIZACION N N
Clave % Recomendado Observaciones . - -
T-0028/8 100% NO ES ESTABLE A LA LUZ .. - ) K PR [
UC-2000 75% ESTABLE A LA LUZ :

. Las especificaciones que se encuentran indicadas. en la, pimera hoja comesponden al catalizador
recomendado. En caso de utilizar otrd catalizador altemo: que se indica; las condiciones de tiempo de
secado, liempo para estibado, brillo y viscosidad de mezcla se veran afectadas y varian dependiendo del
calahzador utilizado, por lo que recomendamos hacer una prueba antes de utilizaro.

b LA

- Se recomienda respelar los porcen(a]es de mezcia lndlcados ya que de lo contrario el producto sufrira

alteraciones en su calidad.

. .. P .. . ) :
me_zz‘:lg sea mafis_'lgrga, se recomienda lncorporar,de

e Cuando se requiera que ia vnda
un, S%a 10% de solvente LD- 1001. §

cE T 2

. Cuando se tienen problernas de hervido se debe’ Tutitizad ‘un solvenle lento, se recomienda de
un 3 a 10% del UD- 1001 que es un retardador para poliuretanos. R

. RN w A -
- Para oblener éplimos resultados recomendamo proteger == aphcaclén durante 15 min en ‘una
area libre de polvo. e

e Por ser un producto que reacciona en la mezcla ”s‘ugerfmos controlar Ia viscosidad  cada hora,
especialmente en los casos en que se prepara en gran volumen. Si la viscosidad se ha incrementado
arriba de 5 seg., se sugiere ajustaria con el solvente indicado. °

. Para mayor seguridad preparar canﬁdades que se har\ =3 consumnr en un lapso no mayores a. 3
horas de lraba;o . P R U

- En caso’ que se desee abrillantar el producto manual o mecanicamente se sugiere esperar minimo 48
horas, este uempo puede vanar de acuerdo ]z-; la cantidad de mal‘erlal aplicado.
P T A X e T U IR T ¥ £ .t T AL LTI RS ] .
. Los catalizadores de los barnices de poliuretand’ son ‘productos’ que reaccionan con la humedad del
medio ambiente, se sugiere después de destapar el envase utilizarlo lo mas . rapido :posible,
mantenerio perfectamente tapado y protegido de la humedad. En caso de que el producto presente

una apariencia lurbia o azulada no utilizarlo. PR .

- tos llempos de secado al Polvo y a Profundldad se b.a‘san en aphcac:ones sobre cristal a
6 MILS. peltcula humeda, a condiciones ambientales .- (20° C a 25°C /70% a BO% Humedad
Relahva) .

Semee  epte rnaaiipees onyee T

- Este produclo debe ser almacenado a la sombra,’en:un ‘lugar fresco y seco. o
l
- Durante su aphcacién y secado puede desprender, vapores de lipo ‘organico; por o que acorde a la
reglamentacion de leyes de proteccion se_re 9_ __nda =) uso‘ de mascanllas gogles y guantes asl
como manlener e| area venulada

IMPORTANTE: T ot ' : 2
Gua LE T COR Ry y
Todas las in nes de nuestros boletil son fruto da expsrimenlus prulongados ¥ conﬂr"ﬂadns. por lo que pueden (omarse como
oplimas orientaciones. Pero debido a que en Ia preparacién y en la 1 intervienen rr r ajenus al producto,.el - . .

cliente debera hacaer muasira Erewa asumiendo la resgonsabllldad del resultado de su aplicacién.

e . e am s g e -

PSR

FAMILIA: POLIVRETANOS 15 . VERSION : 2470899 . 1 IMPRESION :15-sep-00
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[NOMBRE DEL PRODUCTO

l URESAYER MATE

"

l DEFINICION .:TECNICA

[ACABADO POLIURETANO MATE DE DOS COMPONENTES —l

e

[uc-1010 al 50%

B

l ENDURECEDOR

l"_;.

kT

|oicuvente

|uD-1000 de 20% a 30% .,

]

Acabado Mate de Poliuretano de dos componentes, se cuenta con
toda la serieé de’ brllos) * Se recom/enda usarlo 'lsobre ‘fondo de

poliuretano, polyester para, apllcarse en mueble armado y, silleria;
Debe

EMPLEO ! con excelente acabado a" poro “abiertc ‘o poro "errado
RPN aplicarse en dreas libres de polvo .. i
Sl Fapst=itoe % (s ppen A -
y Sobresale por el rdpido secado, libre al polvo y excelente extensién,
ggﬁv%CTEFISTICA con buena suavidad al tacto Y. épr/ma cubn'c:én 1se recom:enda
{PALES aplicarse a baja wscos:dad :
= - ERE]

CARACTERISTICAS ~FISICAS

e

coey

Peso Especifico a 25°C

33 +- 1%

No Vol

Viscosidad CF/4 a 25°C 26 +2'2 seg.

Lgagsiage e s g R

Aspecto FIslco

Tiempo en que se mantlene la mezcla a vlscosidad de
. apllcacién (+ 5 segundos) leu HYS

2 a 3 horas
o cprar s

maty
Tlempos de secado (150 gr/m pellcula humeda)

Polvo . . 12 min. .
Tacto . : i | 24 min,
Seco en profundidad, . : ] -+ 11.5 horas -
Britio 607 . SR, poenseensesen 1. | Acorde al

" o seleccionado
Tiempo entre mano y mano 15 a 25 min,

24 horas

E petA TP TN F oAt oy ne
Caducidad del Producto

_L'lguldo Opaco |

0.93 ,-,0.95' Kg.N

..

a3 ol ey A IS

TIPO DE APRPLICACION

PISTOLA

VISCOSIDAD DE APLICACION,
CANTIDAD ‘DE MATERIAL "
RECOMENDADO

Y T
CFIG 14 a 15 s
] LR a3
gy ealeniey abv o
80 a 120 gr/m2,.- ,,

FAMILIA: POLIURETANOS

IA_'PRESION :18-s2n.00

VERSION : 2¢08/99

/45




UM-T10K - 13! '

NOTAS .
- GRADOS DEBRILLOS 7 -0 "% F 07 0%, "7 an o
Clave Descripcién Grado:
Uresayer Supermate 7 U.B.
Uresayer Mate 15 U.B.
Uresayer Mate H . 30 U.B. < T
Uresayer Male 45 U.B.
Uresayer Satinado 60 U.B.
. Uresayer Satinado 75 U.B. . P .

Uresayer Satlnado 80 U.B.” 1 20 sy TNIe. . . ACEREH

. SISTEMA ALTERNO DE CATALIZACION

) B . Nombre _ % Recomendado gbsgrvaclonés . .
NO ESTABLEALALUZ " &5t BN

UC-100G 50% ‘€57 ;
UC-028z 40% ' NOESTABLEALA LUz *' 77 | -

Las espevificaciones que se encueniran indicadas en la primera hoja comesponden al catalizador

. recomendado. En caso de utilizar otro catalizador altemo que se indica; las condiciones de tiempo de

. secado, tieinpo para estibado, brillo y viscosidad de mezcla se veran afectadas y varian dependiendo del
calalizador utilizado, por lo que reccmendamos hacer una prueba anles de utilizarlo.

- Se recomienda respetar los porcenlajes de mezcla indlcados ya que de fo contrario el producto sufrira
alleraciones 2n su cahdad A L ; : - .

RTS K :

Cuando se equiera que la vida de la mezcla sea’ més larga. se recomienda incorporar de un
5% a 10% «.2 solvente UD-1002. .. Este - solvenle ,también sirve para evitar problemas de

briseado du! fondo. ; §
‘enen problemas de hervido se recomlenda ullllzar 3 ‘a 5% del UD-1001,

que ‘es un

- Cuando se
retardador paa poliuretanos.

‘Se recomiend . aplicar a baja viscc sidad para obtener una excelenle extensian.
recomendamos proteger la apllcacién duranle 15

- Para obtener &ptimos resuitados
area libre de -olvo.

T A .. !._'-‘ : .
- No se recomie 1da abnllantar =l producto porque .se perderé el matlzado. 'st: es abrillantado puede
presentar el prc! )lema de tener "anos grados de brillo' en una sola pleza (Iampareado ;

ESIS CON
& ORIGEN

T
FALLAD

- Por ser un pr-ducto que re-icciona en la mezcla sugerlrnos controlar 1 : hora.
especialmente ¢ 1 los casos en que se prepara en gran volumen. Sila vsscosndad se’ ha incremenlado

ambade 5seg. se sugiere sjustaria con el solvente indicado.

b Para mayor segt. idad prepar - cantidades que se han de consumir en un lapy'scr hp' 3 horas

! " de trabajo. ]
Los catalizadore: de los bar ces de pohuratano son productos que reaccionan con-la:humedad: del
. medio ambiente, :e sugiere naspués de destapar el envase utilizarlo lo mas rapido ‘posibl .‘mantenerlo
¢ perfectamente ta-ado y protesjido de la humedad. En caso de que el producto pr
turbia o azulada r » utitizaro.- . . ... S e ey F g

Los liempos de secado al Polvo y a Profundidad se basan ‘en. aphcacnones sobre
MILS pelicula hG—eda, a c~:ndic10nes ambientales (20'0325'0 l70%a 80% Humedad Relalova)

PRSLIN ) S0 .
. Este producto debe ser almuu,enado a la sombra, en un Iugar fresco y seco

-ty -t L i)
Durante su aplicacidén y ser sdo puede desprender vapores de lrpo orgénlco por.lo que . acords.a- la
reglamentamon de leyes de -m-:leccxén se recomlenda el uso de mascanllas. gogles y guanles asf como

mantener el area venhlada . Lt i]
.- e e i ceens e o amad L

IMPORTANTE:

Todas tas indicaciones de nuestros bole' 1es son fruto de experimentos prclongados Y t:onﬂrmados. por lo que pueden lomarse como
oplimas orientaciones. Pero debido a q. 3 en ia preparacion y en la aplicacién intervienen miuitiples faclores ajenos al producto, el

cliente deberd hacer muestra previa, as. nlendo la responsabilidad del resultado de su agllcacién

FAMILIA: POLIJRETANOS 7 45 VERSION : 240899 ¢ IMPRESION :18-s0p.00




TESTS CON
FALLA DE ORIGE

- FKIAY

'|~omsm.= DEL PRODUGTO IPRETINTA TRANSPARENTE |

[DEFINICION TECNICA - [TinTE PARA MADERA

EREIN EENE T TRTr -. 1 - g - - te
' LDILUYENTE ; |BASE TP-0100
i | PRINCIPAL CAMPO DE Ideal para_ser aplicada’ en mueble armado dlrectamen!e sobre la_
i VEMPLEO . madera. © v vt ~‘- _: BICA g - R -
H . : - :
H Es una tinta que gracias a su penetracion da un aspecto de profundidad,:
i { CARACTERISTICAS rransparent:/a y der' nlc:én de Ia vela especial para proceso tlpo
PRINCIPALES |, | ... . . .| americanc. . NS R
- s . - ’ . ..
CARACTERISTICAS FISICAS |- N T S SO = ' ’ ?' P )
o ’ D Peso Especifico a’'25°C ... ivedeneen . ‘| 0.828 gr/cc.
el L s e o st | Residuo seco il s titiliei | 1.5% v 0.5%
i y [ EREEEI TN Beave b el :
Viscosidad CF/2 a 25°C : . 19 +-1 seq.
T.lempo de e_cé_do“‘ ssazessansess 10 ﬁin.~
s e, PR ) “ .
cende .o .- 15 min.
. i e R oy - t.{2anos * - ¢
M * ¥ . B
K5 Lo ;.‘i LA e .
Py it 17 et . i
TIPO DE APLICACION s s PISTOLA
VISCOSIDAD  DE APLICACION .. . ¢
S e e o f ; : !
CANTIDAD DE MATERIAL ¢ v
RECOMENDADO .. 150 grlmza 180 gr/mz . i
{
FapiLla: TINTAS /7 5 VERSION : 24089 IMPRESION :18.30p-00




NOTAS

SERIES: B e e : .

st E LR B M . .
Este tipo de pretinta puede ofrecer un abanlco de lonalldades. de acuerdo a sus requerlmlenlo. Pregunte a su
especialista técnico.

SECADOS:
Aplicado a Trapo (tacto) 10~ minutos tem'peratu'r:a‘ amblente =i . < -
Aplicado a Pistola (lacto) 10 minulos temperatura . ambiente . : - Lo

Sobreaplicar 15 - minutos

.o

e > sarioaplicar Ia tinta muy bien

Para mejorar la definicion de Ia
grar il ton

humectada, para estoy hay que dlluir
aplucacnén.

Es importante diluir unicamente’ con’base:TP-

0100 para“te: er Qpllmas r.e'sﬁltédos;y iograr el
maximo desarrolio de color de Ias llntas : ! e i : .

Para mayor seguridad no apllcar briz da’ est ‘lln‘ta porgue poc ia oscurecer.en |la parte donde se

cruza la aplicacion.

No apllcar este tipo de tinta como_si:fuera una sombre (sobn ..fondos pol|uréta'no$'lacé's"nllro o
POLYESTER) porque por ser una tinta para; apllcar sobre ma. eray.que:tenga gran penetracion
tiende a abrirse (llorar) sobre cualquiera de los productos antes 'nencxonados. :

s necesario ' se

Durante su aplicacion y secado puede desprender vapores ~e tipo:: orgénico. por fo* que se
recomienda el uso de mascarillas, gogles y guantes asl como rr ’mlener el érea venlllada.

IMPORTANTE: N

Todas ias indicaciones de nuestros boletines son fruta de‘axoérime;ﬂbs‘pmlongados y confimmados. por lo que pueden tomarse como
optimas orientaciones. Pero debido a que en a preparacién y en 1a.; aplicacién intervienen mulliples faclores ajenos al producto. el

cliente deberd hacer muestra previa, asumiendo 13 reseonsabllldad del resultado de su agllcacibn

Wl PN

B

~

FAMILIA: TINTAS 7 5 VERSION : 260098 . .'+ IMPRESION :18-sep.00




TESIS CON
FALLA DE ORIGEN

134 PF-150(

INOMBRE DEL PRODUCTO

| URERAPID FOND

[

| DEFINICION TECNICA

] FONDO DE POLIURETANO A DOS COMPONENTES:

[ ENDURECEDOR

|
|
]

luc-0282 al 50% B

( DILUYENTE

|UD-1000 de 30%. a 50% . .

PRINCIPA L. :
EMPLEO

Para usarse como fondo sobre cualquier tipo de madera. Ideal para
sillerta y para recibir efectos de tintas como Patina o Antiquizantes.

v

CARA CTERISTICAS
PRINCIPALES

Extraordinaria rapidez de secado para asentar o lijar, aun humedo
permite el corte de la lija para asentar. y continuar el proceso de
barnizado. - Por su buena verticalidad una sola apllcacién es suficiente
para acabados mates o semi mates.

CARA CTERis TICAS " FISICAS

Vo faenergers L e

- Aspecto Fislco’

Peso Especﬂ‘co a20°C
No Volatiles .

Viscosidad CF/4 a 20°C
o 3 E R el

No Volatiles

Tiempo en que se mantiene la mezcla a v

apllcaclén {(+5 segundos)

. . e
- Tiempo entre mano y mano -

Tlempo para asentar.,

0.97 — 1.01 Kg.A

Tiempo para lijar

Tiempo mlnlmo para dar ac:

Caducldad del Prndm-ln

TIPO DE APLICACION

BROCHA "<

PISTOLA DE AIRE

VISCOSIDAD DE APLICACION

CANTIDAD DE MATERIAL
RECOMENDADO

20 2'22 seg. CF/a -

FAMILIA FOLIURETANOS 7 40

TN = T B

VERSION : 240899

—— ~—

IMPRESION :18.30p-00




UF-1500::

e

NOTAS

SISTEMA ALTERNO DE CATALIZACION-" ' T
Nombre % Recomendado Observaciones

uc-to010 -+ - ! 30% - te NO ES ESTABLE A LA LUZ . .

Las especificaciones que se encuentran indicadas en la primera hoja corresponden-al catalizador
recomendado. En el caso de utilizar otro catalizador alterno que se indica; las : condiciones de tiempo
de ASENTADO, LIJADO y VISCOSIDAD DE MEZCLA se veran afectadas 'y variaran dependlendo
del catalizador utilizado, por lo que se recomienda hacer una prueba antes de utilizarlo.

Recomendamos respetar los porcen(ajes de mezcla indicados ya que de lo contrario el producto sufnra
alleraciones en su calidad de secado. ;

corporar;de un

Cuando se requiera que la vida de.la mezcla sea més larga, .se: rscomienda
problemas  de

5% a 10% de solvente UD-1002. Este solvente también  sirve. para
brvseado de! fondo. BN

are Sy e

arriba de 5 seg. se sugiere ajustarla~ con el solVente indicado

Se sugiere lijar con lija grado 320 en la ultlma ca
lija en el acabado. L

e a on:
. medio ambiente, se sugiere después de destapar el envase utllizarlo lo'mas répido posible ‘mantenerlo
perfectamente tapado y protegido de la humedad y en caso de que el producto presente una apariencia

turbia o azulada no usarlo.

Este producto debe ser almacenado a la somb : )
Evite que los produclos tengan conlacto con y -césq lave
lnmedlatamente con abundante agua.y . consulte ‘aisu; medlco. AT

por.lo tanto; de acuerdo a
gqgjes y guantes

. L HAE ¥ B XL

e e e s

IMPORTANTE: -
Todas las indicaciones de nuestros boletines son fruto de experimentos prolo'ngados Yy connn:nedos. porlo que pueden tomarse como

optimas orientaciones. Pero debido a que en la preparacion y en Ia aplicacion intervienen [o]

debera hacer muestra previa. asumiendo la responsabilidad del rasultado de su aplicacion.

FAMILIA FOLIURETANOS / 40 LERSION : 2470899

ajenos al pr el cliente

IMPRESION :18.30p-00




TESIS CON
FALLA DE ORIGEN

IiOMBRE DEL PRODUCTO |BRILLO DIRECTO S C - I

= . R A -
| DEFINICION TECNICA [AcaBADO POLIURETANO ' ' ]
[ caTALIzaDOR [T-0028/B al 100% el |
o b TS 2 N P R R TXY RLSR I NP 1) o4i g o . R L S LRt TR T P
[DLUYENTE i ln—osoo de 5% a 10% ' - ]
0 0 .
Barnlz transparente de uso general, adecuado para; aphcarse en- .|
I;ZI'I:VLCEI_IC’)AL ,..CAMPO - DE mueble armado, sobre fondo de poliuretanc y polyes{er don N
: - requiere un secado rapido.
4.-. " Acabado de buen brillo y secado, alto.contenido,.de : solldos Y-
CARACTER'STICAS : ' | excelente rendimiento; el tiempo de eshbado depende:del grama/e
PRINCIPALES aphcado
[ - vt o L L Y
CARACTER[ST/CAS F’S’CAS "PeSG ESPECHICD 8 . Z57C covrverer oo reossesesieitis oo 3 b.éa'-‘too kg.nl
No Volatiles ’ - eirteniiiien | 3840 1%
‘ Viscosidad CF/2 a 25°C. R e 4]45+-1 seq.
Aspeclo de la parte A LannE I Llquido
L Sl Transparente
. B St o B IS SN RS s AR amarmento
" . T T [ CERF TR T o
LN IR oY .~;_No Volatiles en Mezc!, : e 33 1% N
IR | SR
_Tiempo en que se mantiene la mezcla a viscosldad de
, " apllcaclén (+5 segundos) socese +| S hrs,
LA A R TN ST et me oy . NP BRI
Tiempo de secado (150 gm2 pelicula humeda) o
Polvo 12 min.
" Tacto b A 7Y
Seco a la Huella 6 hrs,
i . B i iy [ . T P TP
: Brlllo 60' HERY R 2 Vel 92 - 93 ULB.
et e B . /ntervalo de Uemplo enul'e mano y mano 20 a 30 min.’ '
[ & ‘o . it N2 A s e P L PR LR PR -
N BrEirienge oo Coenne *NTiempo para Eslibado (150 gr/m2) s :
- Caduddad det Producto

PISTOLA , & 7 Femw Lo et

TIPO DE APLICACION

o e At
ne CF/4
Sebem bbb o

VISCOSIDAD DE APLICACION =7

CANTIDAD 'DE MATERIAL f . : s
RECOMENDADO . . iie... ..100 @ 150 gr/m2 . . ;

** Y IMPRESION:20/09/00

SECCION: POLIURETANC / 8 VERSION: 22/09/99

e —
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NOTAS et e o & la B " - e w EEEE .I

- SISTEMA ALTERNO DE CATALIZACION. .. .ov 3. 05 0 0e !7 Lo ey
Nombre % Recomendado . Observaciongs * ' .
ucC-1010 B 50% NO ES ESTABLE A LA LUZ :
ucC-0282 50% NO ES .E'STABLE A L{\‘LUZ A3 e ¥ L 4

Las -especiicaciones que se encuentran indicadas en la primera hoja corresponden al catalizador
recomendado. En el caso de utilizar otro catalizador allerno que se indica; las condiciones de tiempo
de ASENTADO, LIJADO y VISCOSIDAD DE MEZCILA. ‘sé véran afectadas y variaran dependlendo del
catalizador utilizado, por lo que se recomlenda hacer una prueba antes de utillzarlo. .

Recomendamos respetar los porcentajes de mezcla indlcados ya que de lo contrario al producto sufnra
" alteraciones en su calidad de secado. : i .

Cuando se requiera que ta vida de la _mezcla sea més larga. ‘se recomlenda lncorporar de un
5% a 10% de solvente UD1 2 B Este solvente tamblén snrve para " evitar. - problemas\de

‘briseado del fondo."'’

Por ser un producto que reacciona en la mezcla se sugiere controlar la viscosidad cada ‘hora,
especialmente en los casos en que se prepara en gran volumen. Si la viscosidad se ha, mcrementado
* arriba de 5 seg., se sugiere ajustaria con el solvente indicado. "} E

Para mayor seguridad preparar cantidades no mayores ‘a 1 hora de trabajo.

Se suglere lijar con lija numero 320 enla ulllma capa. para evitar que se’ resalten las rayas de
la lija en el acabado. S et [ BV

Los calallzadores de los barnices de poliuretano son productos que reaccionan con la humedad del
medio ambiente, se sugiere después de destapar el envase utilizarlo lo mas rapido posible, mantenerlo
perfectamente tapado y protegido de la humedad y en caso de que el produclo presente una apariencia
turbia o azulada ,no usario.

R T (A e D T L B LU

Los tiempos de secado al Polvo y a Profundidad ' se ‘basan en aplicacnones sobre .cristal. a .6
MILS pellcula humeda, a condlcvones ambientales ( 20°C a 25 'C e 70%; ai BO% Humedad
Relativa ). VP, - S R TR . ~ :

Este Vprodugto debe  ser

Ia piel caso . lave

el

e B . e
gvlle que los productos tengan con(aclo con los' ojos y
inmediatamente con abundanle agua y consulte a su medico

Rt

Durante su aplicacion Yy ‘secado puede desprender vaporés de (Ipo orgénico por lo que acorde a la g

Todas las indicaciones de nuestros boletines son frulo de experimentos prolor y co
optimas orientaciones. Pero debido a que en la preparadén y en la aplicacién intervienen mulllples laclores ajenos al produclo, el cliente

debera hacer muestra previa, asumiendo la raspor del dea su LRI P

L ]
reglamentacién de leyes de protecci @ recomienda, el uso.de mascarillas, gogles y guantes y
mantener el area venlilada. d ; R o DR ;
IMPORTANTE: T

por lo que pueden Icmarse como

L R R

SECCION: POLIURETANG 7 8 - VERSION: 22/09/99 l‘ IMPRESION:200900
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,NOMBRE DEL PRODUCTO LACRILACK

| bEFINICION TECNICA;

l LACA DE ACABADO BASE ACRILICA ) : 4]

: B ; L i PR ; .
qlDILUYENTE gt Jn 0500 del 10% al 20% '
i PRINCIPAL CAMPO ‘DE ‘| Especialimente desarrollada para rnadera, Ia cual puede aplicarse
i1 EMPLEQ: : sobre selladores de tipo Crilico. « : .-+ =i waivi wizman. ~q dei oy sipieps
] e R - .
! : .
1
! CARACTERISTICAS - Con buen poder de Illenado, ademds 'de  baja  tendencia: al| +
{ PRINCIPALES 1 Y ATy b amanllam/en!o Es estable a la qu en muebles de uso en lntenores -
i e At e D oy eIy YRR B T PRr—
; xsmu'xuvn S vl 3 Jez e’ * Ciettnie aay
il CcARA CTERISTICAS FISICAS Peso Especifico a 20°C ;| 0.80- 0.902 kg
e, ™. e :NO VOISHES «.vvieinseneanronns cesesggersesasseseseys st |20 4229 1,
Viscosidad CF/4 a 20°C Tl LY 18 4 2 seg,
Aspecto Fisico Liquido
L. . PR . : LA S e e . L Tty N {igeramente
) lechoso
No Votatiles en mezcla y . 17 +- 1%
s e o sl - Tiempos de secado (150 gr/m pellcula humeda): N R RS .
PRI I . s Polvo .1.t..00 ; I ‘8 min,
Tacto : 9 min,
Seco en profundidad : . 1t min, -
Tlempo entre mano y mano sorens . S 25 min. ]
. T Tlempo para empacar . 7] 12 horas _
D TIIIE D R R N BRI e B . rey - e
“Caducidad del Producto
TIPO DE APLICACION e . PISTOLA DE AIRE"
VISCOSIDAD DE AFPLICA CI(’JN' CF/a 18 A 18‘seg.'
ggggﬁgﬁofoso MATERIAL g - T R 130 & 150 grimz K

FAMILIA: NITROCELULOSA # 2 ’ “1 ' VERSION : 2¢08/99 A IMPRESION :09-0ct-00
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NOTAS et Coe T e

. SERIES:

A R S TR o elTE

SUPER MATE 2 U.

LA-0002
LA-0007 MATE 7 U.

LA-0015 MATE 15 U, . .

LA-0030 SEMIMATE 30 Ul% (7 L weti 0 TE .
LA-0045 SEMIMATE 45 U. - : ' o
LA-0060 SATINADO 60 U. - - ey .

B L R S S P L I

- “Disponible en cualquier color sobre pedido especial.” '

- PR et ® REFRYTEEEN .-.:A N . .
- Este es un bamlz para. acabado casi listo para su: aplccac:én que ofrece una pellcula de. 6pt|ma

° transparencia especialmente indicada para aplicarse sobre maderas claras o fondos claros donde se :
requiere de un acabado que no cambie el color base y que se mantenga es(able. i :

e s el e M

. Aunque este producto presenta muy buena resistencia’’a la luz’ recomandamos su. aphcacién en’
muebles de uso en interiores. . ST IRTOS .

. Para asegurar mayor es(ablhdad en el color recomendamos el uso de selladores de la linea
Acrilsealer. 5 T i Tl TR

- La humedad de! medio ambiente puede provocar blanqueamienlo. en esle caso sugerimos el uso de
D-0200 Retardador para Laca en un 2% ccmo méxlmo. O b:en D-01 BO Relardador para Laca en un
5% maxrmo Sl : - . ; i

- Duranle su aplicacion y secado puede desprender apores de l-po organico; por.lo lanlo de acuerdo
a la reglamentacion de leyes de proleccnon se recomienda el uso de mascarillas gogles y guanles
durante su uso. S :

[ TR R Rt

shet e e
IMPORTANTE: T T e

Todas las indicaciones de nuestros boletines son fruto de expenmenlos prolongados y confirmados, por lo que pueden tomarse como
optimas orientaciones. Pero debido a que en la Y intervienen mull:ples faclores ajenos al produclo, el cliente

FAMILIA:

on y e
debera hacer muesira pravia, asumiando ia ras@nsabllldad det rBsuIlado de su agl!cacldn

MNITROGELULOSA / 2 VERSION : 2408/%9 , IMPRESION :09-oct-00

- . - [ —



TESIS CON
FALLA DE ORIGEN

TRV 1

D0 seserberlasers geed ey b sl .

,:INOMBRE DEL PRODUCTO ISAYER KROMOLUX f l

lTlNTA PARA MADERA =~ ' '-

I DEFINICION - TECNICA

PR/NCIPAL

Remarca la veta y el poro dejando un aspecto de prcfund/dad aun
‘con acabados mates. Se utiliza como tinta directa_a la madera en;

e e ' [ '
[TEPRER . ]
.
Lz tetaeg BN -‘..
* oFer ! i

Peso Espec”‘oo a 25'C

EMPLEO o ‘;,Ia apllcalc"n de trapo y a pistola, ya sea como, prefl'm‘a 6 _como:
PR .Sombra, "} -
i LT R Yo A-_, ‘- :
CARACTERISTICAS * o R e i . ! :
S luz.
PRINCIPALES Alta poder de concentracién y excelente res:sten.CIa ala
s . C e “ -

<1 | o.950 Kg./l

No Vvolatiles
Y

4. e

Viscosidad GF/2 ‘a 25°C |

5.0+ 1%

N T g

R STE R VR

Caducidad del Producto

S .
v PR
20 +-2 seg.’
. ' e o
2 anos
e Lo e
- - )
oyt

TIPO DE APLICACION

‘PISTOLA DE AIRE

VISCOSIDAD DE APLiCACIéN'
CANTIDAD DE MATERIAL

.. 80 a 150 grim2

S VCF220m BT

80 @ 150 gm2 |

RECOMENDADO
St
ST . VT
B A R LR A ST
>
+

FAMILIA: ~ TINTAS 7 13

24/08.90

VERSION :

IMPRESION :18.5en-00




NOTAS . -

L ®
e

PR . . oo

. En caso de utilizar esta tinta como pretinta recomendamos diluirla de acuerdo a Ia lntensidad -
deseada con el solvente D-0450 6 con la base para preunta TP-0100 6 TS 5000 . .

. SERIE' : .
' Ts.5000 NATURAL Tom o s
-':TS-5001. . BLANCO, . R . :

.TS-5002 NEGRO '
TS-5004 CANARIO

r TS-5005 RO

TS-5006 ROJO COLONIAL

R T R "

. SECADOS:

Aplicado a Trapo (tacto) 10 minutos temperatura ambiente
Aplicado a Pistola (tacto) 10 minutos lamperalura amblente
Sobreaplicar 15 minutos L

En el caso de usar pretinta se recomienda,
deseada

- Evite que los productlos tengan conlacto con los ojos ‘se’'da‘ el césé, lave
inmedialamenta con abundanle agua y consul(e a su médlco AL ) :

IMPORTANTE: . o

Todas las indicaciones de nuestiros bolelines son fruto de é;perlmenlos pmlon§ados y confirmados. por lo que puéden Idmarse como
optimas orientaciones. FPero debldo a que en la preparacién y en la aplicacién intervienen mulliples 'aclores a]enos al producla. el

P4

clienle deberd hacer muestra previa, asumlendo ta resEnsabllldad del resullado da su aglicadbn
[

FAMILIA: 1INTAS 7 13 VERSION : 24/08/99 T IMPRESION :18-sep-00




TESIS CON 122 FP-OXKKK
FALLA DE ORIGEN|

, NOMBRE DEL PRODUCTO | PULISAYER ]

[DEFINICION TECNICA ' PASTA ABRASIVA j

[piLuvenTe | TS-1020 |

Elimina fa raya de la lija y deja un acabado cristal. Es ideal para pul/r,
y abnllantar todo tipo de barnices. En pintura de autormaviles, -

PRINCIPAL CAMPO DE
EMPLEO excelente como pulimento para eliminar rayas, asperezas,’:polvo,
! E etc. En los metales, limpia, elimina dxido y abrillanta.: Tamb/en se .
utiliza como pulimento para el marmol. :
(ggﬁv‘éfgff éSsTICA S. Enriquecida con silicones, para pulir y abrillantar el tjami; po/):/es“t.’er. o
CARACTERiSTICAS FISICAS
| Peso Esr 0 a 25°C
No Volatites 63 i 3%

Viscosidad CF/4 a 60°C

Pastoso

o Aspecto Flsl’co o

* Caducidad del Producto. "l 1ane

MANUAL

TIPO DE APLICACION

ViSCOSIDAD DE APLICACION. ALUSO

CANTIDAD DE MATERIAL
RECOMENDADO

FAANLIA: AUXKILIARES + 1T VERSION : 2408799 IMPHRESION [ 13-50p-00
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TESIS CON 143

FALLA DE ORIGEN

NOTAS

En abnllantadoras automéncas como la "Barbara”,
10050, la: segunda con :FP-0100 y la tercera seccidn.con :FP-0150.;
{cargarse con AD-0067 Polish. . REyS

SERIES: o e
S e FP-0050 . GRUESO -

FP-0100. MEDIO

FP-0150 FINO

la primera seccién’ debe . cargarse con FP-
...L.as; esponjas_al final deben

En abrillantadora’ de’ carro semiautomatica se recomiend antener serﬁpre'hum‘ectadé la pieza, es
decir, aplicar pulimento a cada regreso del carro. Si el polyester fue: correclamente Iuado el tiempo de
pulido debe ser de 5 minutos aproximadamente. «

Los rodillos no deben presionarse en exceso, la temperatura maxima ue deb tornar la pi eza a pulir
es de 40 - 50° C,, si la pieza se calienta a mas de. es; temperatura -1 1 polyesler sufnra darios
irreversibles como enchinamiento, ondulacion, falta de: ] Y
desprendimiento de la pelicula. sl

Para controlar la presion, mida que la temperatura de la pleza no y.tome la lectura

del amperimetro.

Si la maquina es usada diariamente se recomienda lavar.los iscos de feltro por menos una vez
por semana, presionando ligeramente, retire el exceso:de pulimento seco con un ceplllo de
alambre, ya que si el producto se llega a endurecer, produce rayas' profundas que danaran el

acabado.

Solvente para Sayer Stain.
Este producto es un excelente pulidor de mérmol
marmol el mas adecuado es el FP-0050. :

pmtura nueva. Este
un acabado espe;o llsto para

encerar.

Para el mantenimiento, retira la mayoria‘del:
vivacidad del color y lo deja listo para encerar.

En metales, retira el éxido y proporciona un acabado espejo.

IMPORTANTE:

Todas las indicaciones de nuestros boletines son fruto de i g Y
optimas arientaciones. Pero debido a que en la preparacidon y en 1a aplicacion intervienen multiples factores ajenos al productn el

cliente debera hacer muestra previa. asumiendo la responsabilidad del resultado de su aplicacion.

FaMiLIA:

prolor cor por lo que pueden tomarse como

SUULIAHES [ LESRSION 23,0899 IMPRESION 13-500-U0




PROBLEMAS EN:

TESIS CON J
FALLA DE ORIGEN

SOLUCION

SISTEMA AIRLESS BN
< o
O -~
w [
- -3 Q = o
o 2] =
$3| & 18|3(¢gls |& g =
SEE |y |E|E 1512 |8 ]g 218 s
Puecie ser necesario aplicar mas de una solucién S 3 :; Q 5 @ < x '3 Q E :I(. E <
para corregir un prodlema B é E 2 = 3 E us = 3 it & y a
a @ - [ @
] & (2 F |8 s (=3l !5F
53|z (38|55 |2 |82|4|E B3¢ 3
; =
=23 |8B(g (8| & [E8| S § 13138
f—— w a o o 3 = = & 5‘ a =
55| & |85/ g|g |2 g5/ |8/ |BI8]¢E |3
CONDICIONES NORMALES DE OPERACION | 5 K 2.3 ] es58 9,11 115026 )
o | COLORATECN! 281 v : 158 1 13,15 | om
Orange peel: Cascara de naranja C + + + - - + - + - + + -+
Sagging: Escurrimiento, descueligue D - -+ - - -+ -+ “+ - -+ - -
Dry spray: Briseado D - Y -+ - - -+ B . - +
Low Gloss: Pérdida de brillo C - - + + - - .+ - -+ S + -+
Fatty edges: Acumulamiento en filos D + - - -+ - o - e - -
Fish eyes: Ojos de pescado D - + - - + <+ - -+ -+ -
Popping: Burbuja reventada D - + - - + + - -+ - - -
Blistering: Ampolias D - - - + + - Y
Blushing: Zonas turblas, nubladas C + + -+ + - - : - i Y
Overspray cratering: Crater por sobreaplicado D - - -+ - - -+ - -+ -
Edge pull: Filos escurridos D - + - - -+ -+ - e | i e | o e - -
Color mismatch: Diferencia de color D + - - |+ + - S - - - - -
Stripping: Bandazos/Bigote* + + - - +
Poor hiding: Pobre poder cubriente MEZCLE BIEN LA PINTURA
Bubbles/Foaming: Burbujas/Espuma C + - + + = l - = ] + l *+ ' + ' +

“LIMPIE O REEMPLACE BOQUILLA Y AGUJA DE LA PISTOLA

RN,

‘“VWARIABLE NSNS

L COLOR MAS CLAROR

AMBIENTE EN EL. AREA DE TERMINADO
TEMPERATURA Incrementa Disminuye
HUMEDAD Disminuye Incrementa
TECNICA DE APLICACION )
PISTOLA Incrementar la distancia y |a velocidad Disminuir la distancia y la velocidad
TIEMPO DE EVAPORACION ENTRE PASADAS Dar mas tiempo entre o Dar menos tiempo entre pasadas

EQUIPO DE PINTURA Y AJUSTES
ESPESOR AGUJA 0 BOQUILLA PARA AIRLESS
CANTIDAD DE MATERIAL
ABANICO
ATOMIZACION: PRESION DEL AIRE

Usar un tamafio mas peguefio

Dar capa mas lijera

Incrementar la abertura del abanico
incrementar [a presién del aire

Usar un tamadio mayor

Dar cantidad mas cargada
Disminuir la abertura del abanico
Disminuir la presion del aire

USO DE SOLVENTES
VELOCIDAD DE EVAPORACION
DILUCION
USO DE RETARDADOR

Usar solventes rdpidos
incremaentar la cantidad de solvente
No usar retardador

Usar solventes lentos
Disminuir la cantidad de solvente
Usar retardador

José Manuel Aguilar Cervantes 26/07/00
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TESIS CON
FALLA DF ORIGEN

SAYER LACK
—

R e e ]
LARBORATORIO CENTRAL DE DESARROLLO

RESOL VI‘ENDO PROBLE

La mayor parte de Jos problemas del film ocurren cuando ia atornizacion det material llega a las partes muy mojadas o las partes muy pobres de
Ia pelicuta. Haciendo cambios muy pequenios al proceso de aplicacidn se deberian resolver la mayoria de los probiemas. En la columna de la
lzquierda se entistan las fallas Mmas comunes. En la matriz de la derecha se listan las formas de corregir las {allas dando la capa mas cargado
{C) o mas deigada (D), o por adicionar (+) o por quitar (-) el tépico del procesa de aplicacion.

—— e
PROBLEMAS EN: ) ’ : ) ] o
SISTEMA AIRSPRAY Y AIRMIX B L LV o S
AR
=
© (o]
~s a B o 1] =
. et - =] b=
g3 23 | & g8 g
par
23 & (3 S o o 3 e 2 1=
Puede ser necesario aplicar més de una solucién : © E = g o Q E Q a S % =
para corregir un problema B «§ > ; ; w E 3 § 3 ‘é’ b o a
Q Q =2 = a
an|lgal a (=3 = W w (=S, = w g
$5|83|3 |88 & s (88| ¢ s | &
=22 2 |2g]| o ; E S| = = = a i
s [OWw uy P e = e} = = E v} 2 5 =
S5 |2 @ |2 s =3 o @ = <) <] o =]
S8i=se!l & |§31 = 2 2 = = < = 2
Orange peel: Cascara de naranja C -+ - + + - -+ + + +
Sagging: Escurrimiento, descuelgue D + + -+ - + +
Dry spray: Briseado C -+ + - - - -+ +
Low Gloss: Pérdida de briilo C + - -+ + B -+ -+
Fatty edges: Acumulamiento en filos D + + - + + + - -
Fish eyes: Ojos de peacado D + + -+ +
Popping: Burbuja reventada D + + + -+
Blistering: Ampaollas D - -+ + -
Blushing: Zonas turbias, nubladas C - + - - + +
Overspray cratering: Crater por sobreaplicado C - + - + - + -
Edge pull: Filos escurridos D -+ - L+ + - -
Color mismatch: Diferencia de color D + + + + ; :
Stripping: Bandazos/Bigote LIMPIE O REEMPLACE BOQUILLA Y AGUJA DE L.A PISTOLA i
Poor hiding: Pobre poder cubriente MEZCLE BIEN LA PINTURA*
C ]

Bubbles/Foaming: Burbujas/Espuma

ST+ T -T T -T[+T[-T-

José Manuel Aguiler Canantes 26/07/00




) TESIS CON " 146
SAYER LACK FALLA DE ORIGEN

CARACTERISTICAS DE LOS SOLVENTES PARA POLIURETANOS

Solvente muy rapido y econémico, se debe
+ RAPIDO | UD-1006 evaluar su funcionamiento antes de introducir No se recomlenda su uso
‘P en produccicn
UD-1003 Solvente de secado rapido para fondos No se recomienda su uso
UD-1000 Solvente de buenas caracteristicas en general, se puede usar tanto en fondos como en
D-0500 acabados.

UD-1002 l Excelente solvente, de secado intermedio, que se puede usar tanto en fondos como en
acabados, tiene la propiedad de estabilizar el pot life.

Solvente lanto, para usos especiales.
uD-1007 No se recomienda su uso Aumento de brillo, control de hervido
Solvente lento, para terminados de alto brillo
y en donde existen problemas de
gaseo/hervido

+ LENTO uUD-1001 No se recomienda su uso

CARACTERISTICAS DE LOS CATALIZADORES PARA POLIURETANOS

B S G Y T B P T
AC B A D O S

Catalizador muy bueno para fondos en

+ Secado
- Basura uc-0282 procesos donde se requiere secado muy Solo recomendable para acabados mates,
Ulad + RAPIDO uc-o rdpido. UC-0285 presenta un olor menos donde se requiere un secado muy rapido
+ Lijado A 285 molesto, pero con tendencia a un Pot Life eq Y rap
- 8rillo mds corto
uUC-0263 Catalizador rapido para fondos en los que se | Solo para los casos en que o recomiende el
require un pot life un poco mas largo departamento técnico
UC-2000 [+ e de rapido, no son Iguales y se deben seguir las proporciones
JwW-0028/8 recomendadas
uc-0314 Catalalizador estable, se debe usar cuando Catalizador estable, de secado rapido, da
se requiera que el fondo no cambie de color mejor brillo que UC-2000
uUc-1010 Buen catalizador para fondos, aunque de Catalizador de velocidad interrmedia, bueno
secado mds lento que UC-0282 para acabados mates
Solo para los casos en que lo recomiende el
N-0030/8 Catalizador especifico para N-OO15VA depantaments técnico
uUcC-1000 Buen catalizador Buen catalizador
P RYY. e P No se recomnlenda Solo para acabados donde no se requiera
alto brillo
. Solo para los casos en que lo recomiende el
G““ a acol
=Y o No se r mienda departamento técnico
N-0050/8 . Catalizador especifico para N-OOSVA No se recomienda su uso
No se recomienda en general por su lento " "
Catalizador para brillo directo, usario en la
T-0028/B secado, pero puede funcionar cuando no se proporcién recomendada
requiere lifar el mismo dfa
uUC-4500 No se recomienda por su lentitud de secado Cataitzador para briiio dlrecto, usario en la
Y su precio proporcién recomendada
- Secado
¢- :;::‘r: + LENTO UC-2050 No se recomienda Catalizador establsee.r?:lo para acabados de la
+ Briito

José Manuel Aguilar Cervantes 26/07/00
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COMO SE FABRICA UNA SOBRETAPA DE MADERA

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN

ANEXO 3

Diapositivas de cémo se fabrica la tapa
cholula 5 Oz.
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; “"c; CANTIDAD, CALIDAD Y PRECIO.

ESPECTATIVAS: % EL CLIENTL REQUIERE UNA CANTIDAD DE 22,000
PIEZAS FABRICADAS MENSUALMENTE,

* OPERADORA PRALAM TIENE LA EXPERIENCIA
- ENESTALINEA DEPRODUCTO Y PARATAL
' l‘l'F "TO SE RE ()UIERL DISENAR UN PLAN MAGSTRO
o )UL NOSLLEVE A CUMPLIR CON EL 30 % DE $U
PE ])IMI NTO CADA SEMANA.

REQUERIMENTOS: * AREA DE ALMACENAMIENTO:
e  BIMADERA
-3 PRODUCTO EN PROCESO ‘
1 PRODUCTO TERMINADO
I\P A [)] lRABAJD
| "[‘AA()UINARMYIOUIPO PERIFERICO
% RECURSO HUMANO |
5 INSUMOS.
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3 L. PARAFABRICAR 10000 TAPONES ME NSUALLS SE
REQUIEREN DE 13500 F'T MAD.

[.1.2 PARA ALMACENAR 13520 FT, SE REOUILI\EN DE30
MTS CUBICOS DE ARLA

L1 ?PEDIMEN’IO DE- MADERA (BOLIMBA)

a) STEL l'/\BLON ES C ORTO NO MENOS DF ’b” DI:
LARGO . ol

b) ST EL FABLON i) 1 ARGO ( NO IMPOR1 A n
TAMANO) : \

Pl A ENARILRTO G PRODGUTO
T EMIBADO '
1.2.1 STUTILIZAMOS CAJA CUADRADA DE 48X33X30CM,
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CADA CAJA QUE DARA DE 2500 PIEZAS A
GRANEL. Y SE REQUICRE UN ESPACIO DE
ALMACENAMIENTO DE 35 MTS CUADRADOS
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# ARRIBO MADERA 4 REVISION DE TORQUE
# SIERRA RADIAL + EMPAQUE EN CAJAS DE
¥ CANTEADORA CARTON CON BOLSA A
% BASTONERA GRANEL.
 TORNO AUT. DE FORMA
+ INSPECCION DE &« COLOCACION DE
PRODUCTO ETIQUETAS
¥ MAQ. VIBRADORA
(PULIDO) )
¢ MAQUINA % ALMACENAJE.
ENSAMBLADORA DE
TAPA PLASTICA
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ARRIBO DEMADERA DESTROCE MADERA

CORTES DE HILADO DE MADERA
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