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INTRODUCCION

ANTECEDENTES HISTORICOS DE LOS PLASTICOS

La industria del plastico es una industria joven que se encuentra por cumplir 100
aflos de edad. Los primeros 50 afios correspondieron a la investigacion y la
implementacion de los descubrimientos realizados, los siguientes veinte afios en la
difusién de informacion y aprovechamiento de ellos y los dltimos afios en optimizar

el uso de los mismos.

El vocablo “plastico” tiene su origen etimoldgico en el griego plastikos que significa

sustancia moldeable.

La investigacion de estos materiales inici6 desde 1830, cuando la investigacion
pura conduce a muchos cientificos a la sintesis de materias primas, que después

serén aprovechadas en la elaboracion de diferentes plasticos.

A diferencia de materiales existentes en la naturaleza como, la madera y la piel de
animales, que han sido utilizadas desde el origen de la humanidad; vidrio y metal
gue registran su uso en las primeras civilizaciones como Babilonia y Egipto; el

plastico, es el primer material sintético, creado por el hombre.

Antes de la aparicion del primer plastico sintético, el hombre ya utilizaba algunas
resinas naturales, como el betln, gutapercha, goma, laca y ambar, con los que
podian fabricar productos Uutiles y lograr aplicaciones diversas. Se tienen
referencias de que éstas se utilizaban en Egipto, Babilonia, India, Grecia y China,
para una variedad de aplicaciones desde el modelo béasico de articulos rituales

hasta la impregnacién de los muertos para su momificacion.

El desarrollo de estas sustancias se inicié en 1860, con el inventor estadounidense
Wesley Hyatt. Su producto, patentado con el nombre de celuloide, se utiliz6 para

fabricar diferentes objetos, desde placas dentales a cuellos de camisa. El celuloide
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tuvo un notable éxito comercial a pesar de ser flamable y deteriorarse al exponerlo

alaluz.

Sin embargo, no es hasta 1907 cuando se introducen los polimeros sintéticos,
cuando el Dr. Leo Baeckeland descubre un compuesto de fenol-formaldehido al
cual denomina “baquelita” y que se comercializa en 1909. Este material presenta
gran resistencia mecanica aislamiento eléctrico y resistencia a elevadas

temperaturas.

En 1920 se produjo un acontecimiento que marcaria la pauta en el desarrollo de
materiales plasticos. El quimico aleman Hermann Staudinger aventuré que éstos se
componian en realidad de moléculas gigantes o macromoléculas. Los esfuerzos
dedicados a probar esta afirmacion iniciaron numerosas investigaciones cientificas

que produjeron enormes avances en esta parte de la quimica.
EVOLUCION

Los resultados alcanzados por los primeros plasticos incentivaron a los quimicos y
a la industria a buscar otras moléculas sencillas que pudieran enlazarse para crear
polimeros. En la década del 30, quimicos ingleses descubrieron que el gas etileno
polimerizaba bajo la accion del calor y la presién, formando un termoplastico al que

nombraron polietileno (PET). Hacia los afios 50 aparece el polipropileno (PP).

Al reemplazar en el etileno un a&tomo de hidrégeno por uno de cloruro se produjo el
cloruro de polivinilo (PVC), un plastico duro y resistente al fuego, especialmente
adecuado para cafierias de todo tipo. Al agregarles diversos aditivos se logra un
material mas blando, sustitutivo del caucho, comunmente usado para ropa
impermeable, manteles, cortinas y juguetes. Un plastico parecido al PVC es el
politetrafluoretileno (PTFE), conocido popularmente como teflon y usado para

rodillos y sartenes antiadherentes.

Otro de los plasticos desarrollados en los afios 30 en Alemania fue el poliestireno

(PS), un material muy transparente comunmente utilizado para vasos. El
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poliestireno expandido (EPS), una espuma blanca y rigida, es usado basicamente

para embalaje y aislante térmico.

También en los afios 30 se crea la primera fibra artificial, el nylon. Su descubridor
fue el quimico Walace Carothers, que trabajaba para la empresa Dupont.
Descubri6 que dos sustancias quimicas como el hexametilendiamina y &cido
adipico, formaban polimeros que bombeados a través de agujeros y estirados
formaban hilos que podian tejerse. Su primer uso fue la fabricacion de paracaidas
para las fuerzas armadas estadounidenses durante la Segunda Guerra Mundial,
extendiéndose rapidamente a la industria textil en la fabricacion de medias y otros
tejidos combinados con algodén o lana. Al nylon le siguieron otras fibras sintéticas

como por ejemplo el orlén y el acrilan.

En la presente década, principalmente en lo que tiene que ver con el envasado en
botellas y frascos, se ha desarrollado vertiginosamente el uso del tereftalato de
polietileno (PET), material que viene desplazando al vidrio y al PVC en el mercado

de envases.

La principal caracteristica de los plasticos es su capacidad para moldearse de
distintas formas, por ejemplo, en laminas, esferas, rollos por medio de diferentes
procesos quimicos adquieren cualidades como la rigidez, la suavidad, la

transparencia, etcétera.

MANEJO INTEGRAL DE LOS PLASTICOS

Los plasticos se caracterizan por una relacion resistencia/densidad alta, unas
propiedades excelentes para el aislamiento térmico y eléctrico y una buena
resistencia a los acidos, alcalis y disolventes. Las enormes moléculas de las que
estan compuestos pueden ser lineales, ramificadas o entrecruzadas, dependiendo
del tipo de plastico. Las moléculas lineales y ramificadas son termoplasticos (se
ablandan con el calor), mientras que las entrecruzadas son termoendurecibles (se

endurecen con el calor).
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FABRICACION: La fabricacion de los plasticos y sus manufacturas implica cuatro
pasos basicos: obtencién de las materias primas, sintesis del polimero basico,
composicion del polimero como un producto utilizable industrialmente y moldeo o

deformacion del plastico a su forma definitiva.

MATERIAS PRIMAS: En un principio, la mayoria de los plasticos se fabricaban con
resinas de origen vegetal, como la celulosa (del algodén), el furfural (de la cascara
de la avena), aceites (de semillas), derivados del almidon o el carbon. La caseina de
la leche era uno de los materiales no vegetales utilizados. A pesar de que la

produccion del nylon se basaba originalmente en el carbén, el aire y el agua, y de

que el nylon 11 se fabrique todavia con semillas de ricino, la mayoria de los
plasticos se elaboran hoy con derivados del petroleo. Las materias primas derivadas
del petrdleo son tan baratas como abundantes. No obstante, dado que las
existencias mundiales de petréleo tienen un limite, se estdn investigando otras

fuentes de materias primas, como la gasificacion del carbon.

ADITIVOS: Con frecuencia se utilizan aditivos quimicos para conseguir una
propiedad determinada. Por ejemplo, los antioxidantes protegen el polimero de
degradaciones quimicas causadas por el oxigeno o el ozono. De una forma
parecida, los estabilizadores ultravioleta lo protegen de la intemperie. Los
plastificantes producen un polimero mas flexible, los lubricantes reducen la friccion y
los pigmentos colorean los plasticos. Algunas sustancias ignifugas y antiestaticas se

utilizan también como aditivos.

Muchos plasticos se fabrican en forma de material compuesto, lo que implica la
adicién de algun material de refuerzo (normalmente fibras de vidrio o de carbono) a
la matriz de la resina plastica. Los materiales compuestos tienen la resistencia y la
estabilidad de los metales, pero por lo general son mas ligeros. Las espumas
plasticas, un material compuesto de plastico y gas, proporcionan una masa de gran

tamafio pero muy ligera.

EL COLOR DEL PLASTICO: El puesto de un mercado en la ciudad india de
Bombay ofrece una multicolor variedad de productos de plastico. Los plasticos son
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resinas sintéticas cuyas moléculas son polimeros, grandes cadenas organicas. Los
plasticos son duraderos y ligeros. El petroleo se refina para formar moléculas
organicas pequefas, llamadas mondémeros, que luego se combinan para formar

polimeros resinosos, que se moldean o extruyen para fabricar productos de plastico.
PROCESO DE TRANSFORMACION DEL PLASTICO
GENERALIDADES

A la par del descubrimiento y sintesis de los materiales plasticos, la creatividad del
hombre ha ideado formas para moldearlos con el objeto de satisfacer sus
necesidades. Por ejemplo: la sustitucion de los materiales tradicionales como el
vidrio, metal, madera o cerdmica, por otros nuevos gue permiten obtener una
mejoria de propiedades, facilidad de obtencion y, por las necesidades del presente
siglo, la posibilidad de implementar producciones masivas de articulos de alto

consumo a bajo costo.

El nacimiento de los procesos de moldeo de materiales plasticos, se remota a
épocas biblicas con el uso del bitimen, para la confeccion de la canasta en la que
se puso al patriarca hebreo Moisés en el rio Nilo y en el uso de este material en vez
de cemento para edificar Babilonia. Al seguir el curso de la historia, se detectan
otros usos de resinas naturales como el &mbar en joyeria en la antigua roma, la laca
como recubrimiento en la India, pelotas de hule natural para juegos rituales en
Ameérica Central, y otras. En 1839, Charles Goodyear descubrié el proceso de
vulcanizacién del hule con azufre, pero aun no se puede hablar de procesos de

moldeos comerciales o industriales.

En 1868 Parkes, en Londres, idea el moldeo de nitrato de celulosa utilizando rodillo,
una pequefia cantidad de solvente y calor para plastificar el compuesto. Los intentos
para el desarrollo de productos y proceso para moldear continuaron, y en 1872 se
patenta la primera maquina de inyeccion, para moldear nitrato de celulosa, pero
debido a lo flamable de este material y peligrosidad de trabajar, el proceso no se

desarroll6.
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Al término del siglo XIX, los Unicos materiales plasticos disponibles para usos
practicos eran el Shellac (laca), la Gutta Percha, la Ebonita y el Celuloide, el ambar

y el bitimen, moldeados en formas artesanales.

En 1926, la expansion de materiales poliméricos y las experiencias en el disefio de
maquinas para procesarlos, estimulan la creacibn de maquinas con aplicacion
industrial, en la construccion y fabricacion en serie de inyectores de émbolo

impulsada por la Sintesis del Poli estireno (PS) y Acrilico (PMMA).

En 1935 Paul Toroester, en Alemania, construye una maquina extrusora de
termoplasticos, basada en disefios anteriores para el procesamiento de hules. A
Partir de estas fechas inicia el uso de electricidad para el calentamiento, que
sustituye al vapor. En ltalia se genera el concepto del uso de husillos gemelos. En
1938, se concibe la idea industrial de termo formado, y en 1940 el moldeo por
soplado. Otro descubrimiento fundamental en la década de 1930 fue la sintesis del

nylon, el primer plastico de ingenieria de alto rendimiento.

Durante la Il Guerra Mundial, tanto los aliados como las fuerzas del Eje sufrieron

reducciones en sus suministros de materias primas. La industria de los plasticos
demostré ser una fuente inagotable de sustitutos aceptables. Alemania, por ejemplo,
gue perdid sus fuentes naturales de latex, inicié6 un gran programa que llevo al
desarrollo de un caucho sintético utilizable. La entrada de Japén en el conflicto
mundial corté los suministros de caucho natural, seda y muchos metales asiaticos a
Estados Unidos. La respuesta estadounidense fue la intensificacion del desarrollo y
la produccion de plasticos. El nylon se convirtié en una de las fuentes principales de
fibras textiles, los diversos tipos de poliéster se utilizaron en la fabricacién de
blindajes y otros materiales bélicos, y se produjeron en grandes cantidades varios

tipos de caucho sintético.

Durante los aflos de la posguerra se mantuvo el elevado ritmo de los
descubrimientos y desarrollos de la industria de los plasticos. Tuvieron especial
interés los avances en plasticos técnicos, como los policarbonatos, los acetatos y

las poliamidas. Se utilizaron otros materiales sintéticos en lugar de los metales en

6



IMPLEMENTACION DE CONTROLES ADMINISTRATIVOS EN UNA MICROEMPRESA DEL GIRO FABRICACION DE
ENVASES PET

componentes para maquinaria, cascos de seguridad, aparatos sometidos a altas
temperaturas y muchos otros productos empleados en lugares con condiciones
ambientales extremas. En 1953, el quimico aleman Karl Ziegler desarroll6 el
polietileno, y en 1954 el italiano Giulio Natta desarrollo el polipropileno, que son los

dos plasticos mas utilizados en la actualidad.

La década de los sesenta se distinguié porque se lograron fabricar algunos plasticos
mediante nuevos procesos, aumentando de manera considerable el nimero de
materiales disponibles. Dentro de este grupo destacan las llamadas "resinas
reactivas” como: Resinas Epoxi, Poliésteres Insaturados, y principalmente
Poliuretanos, que generalmente se suministran en forma liquida, requiriendo del uso

de métodos de transformacion especiales.

En los afios siguientes, el desarrollo se enfocd a la investigacibn quimica
sistematica, con atencién especial a la modificaciébn de plasticos ya conocidos
mediante espumacion, cambios de estructura quimica, copolimerizacion, mezcla

con otros polimeros y con elementos de carga y de refuerzo.

En los afios setentas y ochentas se inicid la produccién de plasticos de altas
propiedades como la Polisulfornas, Poliariletercetonas y Polimeros de Cristal

Liquido. Algunas investigaciones en este campo siguen abiertas.
APLICACIONES POSTERIORES A 1990

Los plasticos tienen cada vez mas aplicaciones en los sectores industriales y de

consumo. Algunas de ellas se mencionan a continuacion:

EMPAQUETADO

Una de las aplicaciones principales del plastico es el empaquetado. Se comercializa
una buena cantidad de LDPE (polietileno de baja densidad) en forma de rollos de
plastico transparente para envoltorios. El polietileno de alta densidad (HDPE) se usa
para peliculas plasticas mas gruesas, como la que se emplea en las bolsas de

basura. Se utiliza también en el empaquetado el polipropileno: buena barrera contra
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el vapor de agua; tiene aplicaciones domésticas y se emplea en forma de fibra para

fabricar alfombras y sogas.

CONSTRUCCION

La construccion es otro de los sectores que mas utilizan todo tipo de plasticos,
incluidos los de empaquetados descritos anteriormente. EI HDPE se usa en
tuberias, del mismo modo que el PVC. Este se emplea también en forma de lamina
como material de construccion. Muchos plasticos se utilizan para aislar cables e
hilos, y el poliestireno aplicado en forma de espuma sirve para aislar paredes y
techos. También se hacen con plastico marcos para puertas, ventanas y techos,

molduras y otros articulos.
OTRAS APLICACIONES

Otros sectores industriales, en especial la fabricacion de motores, dependen
también de estas sustancias. Algunos plasticos muy resistentes se utilizan para
fabricar piezas de motores, como colectores de toma de aire, tubos de combustible,
botes de emisibn, bombas de combustible y aparatos electrénicos. Muchas

carrocerias de automoviles estan hechas con plastico reforzado con fibra de vidrio.

Los plasticos se emplean también para fabricar carcasas para equipos de oficina,
dispositivos electronicos, accesorios pequefios y herramientas. Entre las
aplicaciones del plastico en productos de consumo se encuentran los juguetes, las

maletas y articulos deportivos.
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DESCRIPCION DEL DESEMPENO PROFESIONAL

SEMBLANZA

Ingresé a Industrial Esco-Will, S.A. de C.V. en Noviembre del 2000 en el area de
soplado donde comencé revisando la produccién de una maquina, después estuve
en el area de calidad trabajando por dos afios donde tuve la oportunidad de conocer
un poco mas acerca del funcionamiento de la empresa, en esta época la fabrica
tenia indicios de crecimiento y con ello la necesidad de saber las modificaciones

gue habia sufrido.

A finales del 2003 surge una vacante como auxiliar del C.P. Andrés Lucero Jiménez,
la cual me es ofrecida y en donde he trabajado, desarrollado actividades como
reporte mensual de ventas, altas, bajas y modificaciones de salario, reporte mensual
y anual del INEGI, reporte con el resumen de todos los movimientos que ocurrieron
para la elaboracion de la nGmina, cargar las facturas en el sistema para el desglose
de pagos realizados por clientes asi como la elaboracion de pdlizas. En esta area
conoci, comprendi parte de su funcionamiento lo cual me permiti6 modificar
procedimientos que me permiten realizar rapida y oportunamente mis actividades
asignadas. Esto dio la pauta a generar medidas de control que permitieran evaluar
la situacion en la que se encontraba la empresa, trabajando conjuntamente con el
contador quién tenia concentrada toda la administracion de la empresa
(Contabilidad, Crédito y Cobranza, Compras, Contratacion del Personal, Analisis
Mensual de Ventas, etc.).

Se hace una planeacion, organizacion comenzando a generar reportes por cada
departamento los cuales se han modificado a través del tiempo de acuerdo a los
cambios y necesidades de los departamentos, asi como a su crecimiento.

En Noviembre del 2005 se comienza a descentralizar las actividades; permitiendo
que se generen las areas bésicas de la empresa como Produccién, Ventas y

Administracion con intencion de crear Recursos Humanos el cual tendré a cargo.
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ORIGENES DE LA EMPRESA

INDUSTRIAL ESCO WILL, S.A. DE C.V. tiene como antecedente la empresa
INDUSTRIAL WILLER, S.A. fundada en 1964 por el Sr. Ricardo Félix Wille Bauer la
primera dedicada a la fabricacién de la tasa componente de valvulas para envases
de tipo aerosol y a la transformacion de plasticos en general en la cual trabajaba su

anico hijo varon Ricardo Carlos Wille Escobedo.

Estas empresas se mantuvieron por mas de 16 afios obteniendo asi el
reconocimiento a nivel internacional como proveedor de grandes empresas
transnacionales como: Gillette de México, Avon Cosmetics, Shulton de México,
Loreal, Perfumeria Versalles, Aerobal, Ceras Johnson, Johnson & Johnson entre

otras.

La empresa INDUSTRIAL WILLER, S.A. desaparece poco tiempo después de morir

su fundador el Sr. Ricardo Félix Wille Bauer.

Su hijo el Ingeniero Ricardo Carlos Wille Escobedo al trabajar como representante-
vendedor de maquinas de inyeccion-soplo recibe capacitacion constante en Japén
en el funcionamiento de las mismas. Con el transcurrir del tiempo tuvo la vision de
crear un “Taller mecanico” en donde se fabricaran los moldes asi como refacciones
gue estas maquinas requerian para inyectar y soplar al mismo tiempo las botellas,
ya que estos solo se hacian en Japén teniendo que ser importados del mismo

ocasionando un muy alto costo.

Asi se asocia con los representantes en México de las maquinas de inyeccion-
soplo ademas de manejar importacion de aditivos para el area de inyeccién. Relne
a los mejores trabajadores que tenian en la fabrica de su padre, los cuales estaban
diseminados en diversas fabricas. Comienza a comprar maquinaria como tornos,
fresadoras, erosionadotas, empezando a trabajar en la fabricaciéon de moldes para
aquellos clientes que se iniciaban en la fabricacion de moldes para aquellos clientes
que se iniciaban en la fabricacion de botellas en PET y a su vez abrian el mercado.

10
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Con el paso del tiempo el Ingeniero Wille decide expandirse y compra su primera
maguina de inyeccion-soplo dedicando parte del espacio al disefio y fabricacién de
botellas en PET de 15 mililitros principalmente para la industria de la perfumeria.

Cinco afos después de la creacion del area de soplado su segundo hijo de cuatro
Roberto Federico Wille Buschmann decide hacerse cargo de esta area haciéndola
crecer, poco a poco va adquiriendo maquinaria de inyeccion asi como de soplado.
De esta manera nuevamente se convierten en los proveedores lideres para las
empresas fabricantes de cosmeéticos, jabones liquidos, laboratorios quimico-

farmacéuticos asi como de la industria hotelera.

Nuestro servicio principal es la fabricacion de envases en PET, en este mercado
nosotros ofrecemos una gran variedad de disefios asi como de tamarfios
comenzando desde botella de 5 mililitros hasta los envases de 500 mililitros los
cuales son utilizados para envasar productos de cuidado personal en la industria

cosmética como en la industria farmacéutica.
TECNICAS DE MOLDEO DE LOS PLASTICOS

El moldeo de los plasticos consiste en dar las formas y medidas deseadas a un
plastico por medio de un molde. El molde es una pieza hueca en la que se vierte el
plastico fundido para que adquiera su forma. Para ello los plasticos se introducen a

presiéon en los moldes. En funcién del tipo de presién, tenemos estos dos tipos:
MOLDEO A ALTA PRESION

Se realiza mediante maquinas hidraulicas que ejercen la presion suficiente para el
moldeado de las piezas. Basicamente existen tres tipos: compresion, inyeccion y

extrusion.

« COMPRESION: en este proceso, el plastico en polvo es calentado y
comprimido entre las dos partes de un molde mediante la accion de una

prensa hidraulica, ya que la presién requerida en este proceso es muy

11
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grande.Este proceso se usa para obtener pequefias piezas de baquelita,

como los mangos aislantes del calor de los recipientes y utensilios de cocina.

« INYECCION: consiste en introducir el plastico granulado dentro de un
cilindro, donde se calienta. En el interior del cilindro hay un tornillo sinfin que
actua de igual manera que el émbolo de una jeringuilla. Cuando el plastico se
reblandece lo suficiente, el tornillo sinfin lo inyecta a alta presion en el interior
de un molde de acero para darle forma. El molde y el plastico inyectado se
enfrian mediante unos canales interiores por los que circula agua. Por su
economia y rapidez, el moldeo por inyeccién resulta muy indicado para la
produccion de grandes series de piezas. Por este procedimiento se fabrican

palanganas, cubos, carcasas, componentes del automovil, etc.

« EXTRUSION: consiste en moldear productos de manera continua, ya que el
material es empujado por un tornillo sinfin a través de un cilindro que acaba
en una boquilla, lo que produce una tira de longitud indefinida. Cambiando la
forma de la boquilla se pueden obtener barras de distintos perfiles. También
se emplea este procedimiento para la fabricacién de tuberias, inyectando aire
a presion a través de un orificio en la punta del cabezal. Regulando la presién

del aire se pueden conseguir tubos de distintos espesores.
MOLDEO A BAJA PRESION

Se emplea para dar forma a ldminas de plastico mediante la aplicacion de calor y
presibn hasta adaptarlas a un molde. Se emplean, basicamente, dos

procedimientos:

« El primero consiste en efectuar el vacio absorbiendo el aire que hay entre la
lamina y el molde, de manera que ésta se adapte a la forma del molde. Este
tipo de moldeado se emplea para la obtencion de envases de productos
alimenticios en moldes que reproducen la forma de los objetos que han de

contener.
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e El segundo procedimiento consiste en aplicar aire a presion contra la lamina
de plastico hasta adaptarla al molde. Este procedimiento se denomina
moldeo por soplado, como el caso de la extrusion, aunque se trata de dos
técnicas totalmente diferentes. Se emplea para la fabricacion de cupulas,

piezas huecas, etc.

COLADA: La colada consiste en el vertido del material plastico en estado liquido
dentro de un molde, donde fragua y se solidifica. La colada es util para fabricar
pocas piezas, también cuando emplean moldes de materiales baratos de poca
duracion, como escayola o madera. Debido a su lentitud, este procedimiento no

resulta util para la fabricacion de grandes series de piezas.

ESPUMADO: Consiste en introducir aire u otro gas en el interior de la masa de
plastico de manera que se formen burbujas permanentes. Por este procedimiento se
obtiene la espuma de poliestireno, la espuma de poliuretano (PUR), etc. Con estos
materiales se fabrican colchones, aislantes termo-acusticos, esponjas, embalajes,

cascos de ciclismo y patinaje, plafones ligeros y otros.

CALANDRADO: Consiste en hacer pasar el material plastico a través de unos
rodillos que producen, mediante presion, laminas de plastico flexibles de diferente

espesor.

Estas laminas se utilizan para fabricar hules, impermeables o planchas de plastico

de poco grosor.

Las técnicas empleadas para conseguir la forma final y el acabado de los plasticos
dependen de tres factores: tiempo, temperatura y fluencia (conocido como

deformacion).

La naturaleza de muchos de estos procesos es ciclica, si bien algunos pueden

clasificarse como continuos o semicontinuos.

Una de las operaciones mas comunes es la extrusion. Una méaquina de extrusion
consiste en un aparato que bombea el plastico a través de un molde con la forma
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deseada. Los productos extrusionados, como por ejemplo los tubos, tienen una

seccion con forma regular.

La maquina de extrusion también realiza otras operaciones, como moldeo por

soplado o0 moldeo por inyeccion.

Otros procesos utilizados son el moldeo por compresion, en el que la presion fuerza
al plastico a adoptar una forma concreta, y el moldeo por transferencia, en el que un
piston introduce el plastico fundido a presion en un molde. El calandrado es otra
técnica mediante la que se forman laminas de plastico. Algunos plasticos, y en
particular los que tienen una elevada resistencia a la temperatura, requieren
procesos de fabricacion especiales. Por ejemplo, el politetrafluoretileno tiene una
viscosidad de fundicion tan alta que debe ser prensado para conseguir la forma
deseada, y sinterizado, es decir, expuesto a temperaturas extremadamente altas

gue convierten el plastico en una masa cohesionada sin necesidad de fundirlo.
EMPAQUETADO

Una de las aplicaciones principales del plastico es el empaquetado. Se comercializa
una buena cantidad de LDPE (polietileno de baja densidad) en forma de rollos de
plastico transparente para envoltorios. El polietileno de alta densidad (HDPE) se usa
para peliculas plasticas més gruesas, como la que se emplea en las bolsas de
basura. Se utilizan también en el empaquetado: el polipropileno, el poliestireno, el
cloruro de polivinilo (PVC) y el cloruro de polivinilideno. Este dltimo se usa en
aplicaciones que requieren estanqueidad, ya que no permite el paso de gases (por
ejemplo, el oxigeno) hacia dentro o hacia fuera del paquete. De la misma forma, el
polipropileno es una buena barrera contra el vapor de agua; tiene aplicaciones

domésticas y se emplea en forma de fibra para fabricar alfombras y sogas.
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AISLAMIENTO TERMICO

El aislante de poliestireno instalado en este edificio esta lleno de pequefias burbujas
de aire que dificultan el flujo de calor. La capa exterior refleja la luz, lo que aisla aun

mas el interior del edificio.

La construccion es otro de los sectores que mas utilizan todo tipo de plasticos,
incluidos los de empaquetados descritos anteriormente. EI HDPE se usa en
tuberias, del mismo modo que el PVC. Este se emplea también en forma de lamina
como material de construccion. Muchos plasticos se utilizan para aislar cables e
hilos, y el poliestireno aplicado en forma de espuma sirve para aislar paredes y
techos. También se hacen con plastico marcos para puertas, ventanas y techos,

molduras y otros articulos.
OTRAS APLICACIONES

Otros sectores industriales, en especial la fabricacion de motores, dependen
también de estas sustancias. Algunos plasticos muy resistentes se utilizan para
fabricar piezas de motores, como colectores de toma de aire, tubos de combustible,
botes de emisiébn, bombas de combustible y aparatos electrénicos. Muchas

carrocerias de automaviles estan hechas con plastico reforzado con fibra de vidrio.

Los plasticos se emplean también para fabricar carcasas para equipos de oficina,
dispositivos electrénicos, accesorios pequefios y herramientas. Entre las
aplicaciones del plastico en productos de consumo se encuentran los juguetes, las

maletas y articulos deportivos.

La fabricacibn de nuestros productos se puede realizar a través de diferentes

procesos como son:
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INYECCION SOPLO BIORIENTADO

1. En esta técnica el material en estado fundido se inyecta a través de una o

varias boquillas en un primer molde,

i

2. Formando un cuerpo hueco, denominado “preforma”.

|~~~ ~~I|
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3. Esta se enfria hasta temperatura en las que el material es todavia moldeable

y se encierra en los semimoldes que daran lugar a la forma del envase.

4. Se sopla con aire a presion y se estira,
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5. Cuando toca el molde el material se enfria adquiriendo la forma definitiva,

6. En una ultima fase se expulsa la botella.

J

Esta tecnologia, consta por tanto, de dos etapas principales:

1. En la primera queda determinado el cuello del envase y su peso.

|-~ ~I
I.-p_-r [
- '\.\1-|
oo § =]
i W i

2. En la segunda el envase se estira y se sopla (se biorienta), quedando

determinado su aspecto final.

LN
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Se dispone también de maquinas que acoplan una etapa de acondicionamiento.
Con ella se regula la temperatura en varias zonas de la preforma y se actta sobre el

estiramiento del material.

VENTAJAS DEL PROCESO DE INYECCION SOPLADO BIORIENTADO

1. La precision en el peso y el volumen del envase es excelente. Una vez
regulada la presién de la inyeccién no se producen variaciones apreciables

en estos parémetros.

2. El cuello del envase es una pieza inyectada. Por esta razén no existen
variaciones importantes en las dimensiones del cuello, pudiéndose asegurar

unos rangos de tolerancias muy estrechos.

3. El proceso de estirado y soplado, proporciona al envase una orientacion de
las moléculas de PET en dos direcciones. Esto mejora considerablemente

sus caracteristicas mecanicas: rigidez, resistencia a la compresion, etc.

4. En comparacién con la tecnologia convencional a menor espesor de pared, y
por tanto menos peso, Se consiguen mejores envases con mejores

caracteristicas mecanicas.
5. La biorientaciébn proporciona también una mejora en la distribucién de
espesores del envase, mejorando sus propiedades épticas: transparencia y

brillo.

6. La biorientacion mejora la resistencia al paso de gases y vapores.
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EXTRUSION SOPLADO

1. Se parte de un tubo o linea de forma continua,

T

2. Este es cortado y aprisionado por un molde refrigerado,

3. Y mediante la introduccion de aire comprimido en su interior,

d g

4. Se le obliga a adquirir la forma del molde que lo contiene,

5. En otra fase, se expulsa la botella,
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6. Terminado este ciclo, pasa a la estacibn de “desbarbado” dénde se le

desprende de los sobrantes (rebabas), automatica 0 manualmente.

LAS VENTAJAS DE ESTE SISTEMA SON:
» Simplicidad,
» Versatilidad,

> Bajo costo en el precio de los utillajes con respecto a otras tecnologias.

INYECCION SOPLADO

1. A partir de una preforma,

2. Seinyecta en un molde temporizado,

20



IMPLEMENTACION DE CONTROLES ADMINISTRATIVOS EN UNA MICROEMPRESA DEL GIRO FABRICACION DE
ENVASES PET

3. Soportada sobre un macho,

& |

4. Finalizado este ciclo el molde de inyecciébn se abre y la preforma es

transportada a un molde de soplado,

5. Donde sin alterar las caracteristicas del cuello,

6. Se sopla el cuerpo del envase hasta darle su forma definitiva.

7. Posteriormente éste es expulsado del macho en una tercera estacion.

-
P
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LAS VENTAJAS DE ESTE SISTEMA SON:

- Los cuellos y bases de los envases quedan perfectamente conformados sin

rebabas.

- El pesoy la capacidad son exactos,

- La estabilidad dimensional es sobresaliente,

- La estanqueidad esté garantizada,

- Hay posibilidad de trabajar en zonas limpias.

Pero por las caracteristicas de nuestros productos utilizamos el proceso de
INYECCION SOPLADO BIORIENTADO ya que en este encontramos la conjuncion
del proceso INYECCION SOPLO BIORIENTADO. El cuél nos permite, facilita que la

preforma desde su proceso inicial hasta determinar su forma final.

Mediante un diagrama de flujo, se describe el proceso completo de produccion de

un envase de PET, considerando desde la materia prima hasta el producto

terminado.

DIAGRAMA DE FLUJO PARA LA PRODUCCION DEL PET

REFINACION
DEL PETROLEO

ACIDO TEREFTALICO Y
MONOETILENGLICOL

OBTENCION
DE ENVASE

MOLDEO
CON
CALOR

PROCESO DE
CRISTALIZACION,
POLIMERIZACION
EN FASE SOLIDA

INYECCION
DE AIRE
LIMPIO

P PET
AMORFO
PROCESOS DE
POLIMERIZACION,
EXTRUSION Y
PELLETIZADO
v
OBTENCION PET
DE CRISTALIZADO

PREFORMAS  [€——— (RESINA)

INYECCION
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CLASIFICACION DE LOS PLASTICOS

NUMERO DE TIPO ABREVIATURA NOMBRE
IDENTIFICACION
1 ',‘1" PET O PETE POLIETILENO
TEREFTALATO
"2“ POLIETILENO
2 ' PEAD o HDPE DE ALTA
" DENSIDAD
' 3 ‘ CLORURO DE
3 PVC oV
" POLIVINILIO
"dl“ POLIETILENO
4 ' PEBD o LDPE DE BAJA
" DENSIDAD
"‘ PP POLIPROPILENO
© #5%
‘ POLIESTIRENO
6 ' 6 ‘ PS

(El cédigo de Identificacion es adoptado en México el 25 de Noviembre de 1999 en la NMX-E-232-SCFI-1999 basado en la

identificacion de Europa y paises de América).
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INFORMACION POR RESINA
PET

PET (siglas en inglés) Polietileno Tereftalato es un poliéster termoplastico. El
polietileno Tereftalato en general se caracteriza por su elevada pureza, alta
resistencia y tenacidad. De acuerdo a su orientacion presenta propiedades de
transparencia, resistencia quimica; esta resina es aceptada por la Food and Drugs
Administration (FDA).

En la actualidad se estan abriendo cada vez mas nuevos campos de aplicacion y

se desarrollan botellas PET de alta calidad asi como reducido peso.

Las firmas de maquinaria han contribuido en gran medida a impulsar la evolucion
de manera rapida de los envases, por lo que hoy se encuentran disponibles
envases para llenado a temperaturas normales y para llenado en caliente; también
se desarrollan envases muy pequefios desde 10 mililitros hasta garrafones de 19
litros. Los tarros de boca ancha son utilizados en el envasado de conservas

alimenticias.

PROPIEDADES DEL PET:

Alta transparencia, aunque admite cargas de colorantes

Alta resistencia al desgaste

Muy buen coeficiente de deslizamiento

Buena resistencia quimica y térmica

Muy buena barrera a CO2, aceptable barrera a O2 y humedad.

Compatible con otros materiales barrera que mejoran en su conjunto la calidad
barrera de los envases y por lo tanto permiten su uso en marcados especificos.
Totalmente reciclable.

Aprobado para su uso en productos que deban estar en contacto con productos

alimentarios.
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La participacion del PET dentro de este mercado es en envase y empaque:

Bebidas Carbonatadas

Agua Purificada

Aceite

Conservas

Cosmeéticos.

Detergentes y Productos Quimicos

Productos Farmacéuticos

POLIETILENO

Son polimeros de alto peso molecular y poco reactivo debido a que estan formados
por hidrocarburos saturados. Sus macromoléculas no estan unidas entre si

guimicamente, excepto en los productos reticulados.

Si la densidad del polietileno aumenta, aumentan también propiedades como la
rigidez, dureza resistencia a la tension, resistencia a la abrasion, resistencia
quimica, punto de reblandecimiento e impacto a bajas temperaturas. Sin embargo,
este aumento significa una disminuciéon en otras propiedades como el brillo,

resistencia al rasgado y la elongacion.

Los Polietilenos se clasifican principalmente en base a su densidad como:

- Polietileno de Baja Densidad (PEBD o LDPE)

- Polietileno Lineal de Baja Densidad (PELBD o LLDPE)

- Polietileno de Alta Densidad (PEAD o HDPE)

- Polietileno de Alta Densidad Alto Peso Molecular (HMW-HDPE)
- Polietileno de Ultra Alto Peso Molecular (UHMWPE)
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Sus principales aplicaciones son dentro del sector del envase y empaque en
bolsas, botellas, peliculas, sacos, tapas para botellas, etc., y como aislante de baja

y alta tension.

En la industria eléctrica (aislante para cable), en el sector automotriz (recipientes
para aceite y gasolina, tubos y mangueras), articulos de cordeleria, bandejas, botes

para basura, cubetas, platos, redes para pesca, regaderas, tapicerias juguetes, etc.

Tiene muy buena resistencia a medios agresivos, incluyendo a fuertes agentes
oxidantes, a hidrocarburos aromaticos y halogenados, que disuelven a otros
polietilenos de menor peso molecular. Sus principales aplicaciones son en partes y

refacciones para maquinaria.

POLIETILENO DE BAJA DENSIDAD (LDPE).

Dependiendo del catalizador, este polimero se fabrica de dos maneras: a alta

presiéon o a baja presion.

En el primer caso se emplean los llamados iniciadores de radicales libres como
catalizadores de polimerizacion del etileno. El producto obtenido es el polietileno

de baja densidad ramificado, conocido como LDPE.

Cuando se polimeriza el etileno a baja presion se emplean catalizadores tipo
Ziegler Natta y se usa el buteno-1 como comondémero. De esta forma es como se
obtiene el propileno de baja densidad lineal (LLDPE), que posee caracteristicas
muy particulares, entre las que se cuenta la de poder hacer peliculas mas
delgadas y resistentes. Son muy utiles en la fabricacion de pafiales desechables,

por ejemplo.

Ambos tipos de polimeros sirven para hacer peliculas, hojas, moldeo por

inyeccion, papel, y recubrimientos de cables y alambres.

Las peliculas de polietileno se utilizan en la fabricacion de las bolsas y toda clase

de envolturas usadas en el comercio.
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Empleando el moldeo por inyeccion se fabrican toda clase de juguetes y

recipientes alimenticios.
La distribucion del mercado en México en 1983 segun sus usos es la siguiente:

CUADRO 15. Consumo de polietileno LDPE en México (1983)

producto %
peliculas B3.6
articulos para el hogar 6.0
tuberias 4.6
empagques 0.4
cables y mangueras 0.4

La alta proporcion de peliculas de polietileno es explicada porque sustituye al
papel para bolsas y envolturas, pues hay escasez en México y se debe importar

gran cantidad de pulpa cada afio a alto costo.
POLIETILENO LINEAL DE BAJA DENSIDAD (PELBD o LLDPE)

Caracteristicas: No toxico, flexible, liviano, transparente, inerte, impermeable,

econdmico.

A pesar de ser copolimeros, se les considera parte del grupo de homopolimeros,
pues se le considera como intermedio entre el PE de alta y baja presion en cuanto a

estructura y propiedades.

El polietileno lineal de baja densidad (linear low density polyethylene, LLDPE) se
puede describir como un copolimero de etileno/d-olefina que tiene una estructura
molecular lineal. Los comondmeros mas usados comercialmente son el buteno, el
hexeno y el octeno. Las resinas LLDPE tienen pesos moleculares de 10000 a

100000 con grados variables de cristalinidad.

Es un material termoplastico duro y resistente que consiste en un esqueleto lineal
con ramificaciones laterales cortas. Las propiedades del LLDPE en el estado
fundido y en la parte terminada son funciones del peso molecular, la distribucion de

pesos moleculares, DPM, y de la densidad de la resina. La longitud y posicion de las
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cadenas laterales también afecta las propiedades del producto, las cuales son en

gran parte controladas por el comonémero usado en el proceso de produccion.

POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE).
Caracteristicas: Resistente a bajas temperaturas, irrompible, liviano, impermeable,

inerte, no toxico.

Es quimicamente la estructura mas cercana a polietiieno puro. Consiste
principalmente de moléculas no ramificadas con muy pocos defectos que afecten
su linealidad. Al obtener un orden muy bajo de defectos, un alto grado de
cristalinidad puede ser conseguido. Se le conoce como HDPE (por sus siglas en

inglés, High Density PolyEthylene).

El HDPE es un material termopléstico parcialmente amorfo y parcialmente cristalino.
El grado de cristalinidad depende del peso molecular, de la cantidad de
comonomero presente y del tratamiento térmico aplicado. La cristalinidad de una
resina de HDPE determinada puede variar dentro de una amplia gama debido a la
tasa de enfriamiento de la masa fundida. Las tasas de enfriamiento mas lentas
favorecen el crecimiento cristalino. El intervalo de cristalinidad del HDPE

normalmente abarca de un 50 a un 80%.

La densidad normalmente citada en las especificaciones para el HDPE est4
determinada por una lamina moldeada por compresion que ha sido enfriada a una
tasa de 15°C por minuto. La mayoria de los procesos comerciales de fabricacion
enfrian la masa fundida a tasas mucho mas rapidas. Como resultado, un articulo
hecho de HDPE raramente alcanza la densidad citada en las especificaciones.
Debido a que el grado de cristalinidad del HDPE es variable, éste puede
considerarse como un polimero amorfo con una cantidad variable de carga

cristalina.

Cuando se polimeriza el etileno a baja presién y en presencia de catalizadores

ZieglerNatta, se obtiene el polietileno de alta densidad (HDPE).

28



IMPLEMENTACION DE CONTROLES ADMINISTRATIVOS EN UNA MICROEMPRESA DEL GIRO FABRICACION DE
ENVASES PET

La principal diferencia entre el LDPE y el HDPE es que el primero es mas flexible
debido a que la cadena polimérica tiene numerosas ramificaciones con dos o
cuatro atomos de carbono, mientras que en el HDPE las cadenas que lo
constituyen casi no tienen cadenas laterales lo que les permite estar mas

empacadas y por lo tanto el polimero es mas rigido.

El HDPE, debido a sus propiedades, se emplea para hacer recipientes
moldeados por soplado. Casi el 85% de las botellas moldeadas por soplado se
hacen de HDPE.

Las tuberias fabricadas con este material son flexibles, fuertes y resistentes a la
corrosion, por lo que se utilizan ante todo para transportar productos corrosivos y

abrasivos. También se usan en la perforacion y transporte de petréleo crudo.

El polietileno en fibras muy finas interconectadas entre si y formando una red
continua sirve para hacer cubiertas de libros y carpetas, tapices para muros,
etiquetas, batas de laboratorio, mandiles, y forros de sacos para dormir. En

México la distribucién del mercado en 1983 segun los usos fue como sigue:

CUADRO 16. Consumo de polietileno HDPE en México (1983)

producto B
articulos para el hogar 36.5%
envases industriales 22.6%
envases de alimentos y farmacéuticos 11.2%
envases para liquidos 12.0%
juguetes 8.0%
papeles plisticos transparentes 1.0%
perfiles 6.0%
tuberias 2.0%
otros 0.7%
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POLIPROPILENO

El Polipropileno es un termoplastico que pertenece a la familia de las Poliolefinas y
gue se obtiene a partir de la polimerizacién del propileno, el cual es un gas incoloro
en condiciones normales de temperatura y presion, que licua a -48°C. También se

conoce al propileno como "propeno”.

Presenta alta resistencia a la temperatura, puede esterilizarse por medio de rayos
gamma y Oxido de etileno, tiene buena resistencia a los acidos y bases a
temperaturas debajo de 80°C, pocos solventes organicos lo pueden disolver a
temperatura ambiente. Posee buenas propiedades dieléctricas, su resistencia a la
tension es excelente en combinacion con la elongacion, su resistencia al impacto
es buena a temperatura ambiente, pero a temperaturas debajo de 0°C se vuelve

fragil y quebradizo.

Presenta excelente resistencia a bajas temperaturas, es mas flexible que el tipo
Homopolimero, su resistencia al impacto es mucho mayor y aumenta si se modifica
con hule EPDM, incrementando también su resistencia a la tensién al igual que su
elongacién; sin embargo, la resistencia quimica es inferior que el Homopolimero,

debilidad que sé acentla a temperaturas elevadas.

El Polipropileno tiene las siguientes aplicaciones principalmente:
a) Pelicula

b) Rafia

c¢) Productos Médicos (jeringas, instrumentos de laboratorio, etc.)
d) Sector de Consumo (Tubos, perfiles, juguetes, recipientes para alimentos, cajas,
hieleras, etc.)

e) Automotriz (Acumuladores, tableros, etc.)

f) Electrodomeésticos (Cafeteras, carcazas, etc.)

g) Botellas (Vinagre, agua purificada, cosméticos, salsas, etc.)

h) Pelicula

i) Consumo (Popotes, charolas, etc.).
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CARACTERISTICAS PRINCIPALES DEL PROCESO DE TRANSFORMACION DEL
PLASTICO

TOLVA

La tolva es el depdsito de materia prima en donde se coloca la materia prima.

Debe tener dimensiones adecuadas para ser completamente funcional; los disefios
mal planeados, principalmente en los angulos de bajada de material, pueden

provocar estancamientos de material y paros en la produccion.

En materiales que se compactan facilmente, una tolva con sistema vibratorio puede
resolver el problema, rompiendo los puentes de material formados y permitiendo la

caida del material a la garganta de alimentacion.

Si el material a procesar es problematico aun con la tolva con sistema vibratorio
puede resolver el problema, rompiendo puentes de material formados y permitiendo

la caida del material a la garganta de alimentacion.

Si el material a procesar es problematico aun con la tolva en vibracion, la tolva tipo
cramer es la Unica que puede formar el material a fluir, empleando un tornillo para

lograr la alimentacion.

Las tolvas de secado son usadas para eliminar la humedad del material que esta
siendo procesado, sustituyen a equipos de secado independientes de la maquina.

En sistemas con mayor grado de automatizacion, se cuenta con sistemas de

transporte de material desde contenedores hasta la tolva, por medios neuméticos o
mecanicos. Otros equipos auxiliares son los dosificadores de aditivos a la tolva y los
imanes o0 magnetos para la obstruccion del paso de materiales ferrosos, que puedan

danar el husillo y otras partes internas del equipo.
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BARRIL O CANON

Es un cilindro metélico que aloja al husillo y constituye el cuerpo principal de una
maquina. El barril debe tener una compatibilidad y resistencia al material que esté
procesando, es decir, ser de un metal con la dureza necesaria para reducir al

minimo cualquier desgaste.

La dureza del cafidn se consigue utilizando aceros de diferentes tipos y cuando es
necesario se aplican métodos de endurecimiento superficial de las paredes internas
del cafon, que son las que estan expuestas a los efectos de la abrasion y la

corrosion durante la operacion del equipo.

El cafidén cuenta con resistencias eléctricas que proporcionan una parte de la
energia térmica que el material requiere para ser fundido. El sistema de
resistencias, en algunos casos va complementado con un sistema de enfriamiento
gue puede ser flujo de liquido o por ventiladores de aire. Todo el sistema de
calentamiento es controlado desde un tablero, donde las temperaturas de proceso

se establecen en funcién del tipo de material y del producto deseado.

Para la mejor conservacion de la temperatura a lo largo del cafion y prevenir
cambios en la calidad de la produccién por variaciones en la temperatura ambiente,
se acostumbra aislar el cuerpo del cafién con algun material de baja conductividad

térmica como la fibra de vidrio o el fieltro.
HUSILLO

Gracias a los intensos estudios del comportamiento del flujo de los polimeros, el
husillo ha evolucionado ampliamente desde el auge de la industria plastica hasta el
grado de convertirse en la parte que contiene la mayor tecnologia dentro de una

maquina.

Por esto, es la pieza que en el alto grado determina el éxito de una operacion de
extrusion, inyeccion, etc. Con base al diagrama, se describen a continuaciéon las

dimensiones fundamentales para un husillo y que, en los diferentes disefos, varian
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en funcion de las propiedades de flujo de polimero fundido que se espera de la
extrusora, inyectora, etc. Todas las dimensiones que a continuacion se detallaran
son muy importantes de considerar cuando se analice la compra de un equipo

nuevo.
a) ALABES O FILETES

Los alabes o filetes, que recorren el husillo de un extremo al otro, son los
verdaderos impulsores del material a través del cafidn o barril. Las
dimensiones y formas que éstos tengan, determinara el tipo de material que

se pueda procesar y la calidad de mezclado de la masa al salir del equipo.

Profundidad del Filete en la Zona de Alimentacion. Es la distancia entre el
extremo del filete y la parte central o raiz del husillo. En esta parte, los filetes
son muy pronunciados con el objeto de transportar una gran cantidad de
material al interior del cafion, aceptado el material sin fundir y aire que esta

atrapado entre el material sélido.

Profundidad del Filete en la zona de Descarga o Dosificacion. En la mayoria
de los casos, es muchos menor a la profundidad de filete en la alimentacion.
Ellos tienen como consecuencia la reduccién del volumen en que el material
es transportado, ejerciendo una compresioén sobre el material plastico. Esta
compresion es util para mejorar el mezclado del material y para la expulsion

del aire que entra junto con la materia prima alimentada.

RELACION DE COMPRESION

Como la profundidad de los alabes no son constantes, las diferencias que disefian
dependiendo del tipo de material a procesar, ya que los plasticos tienen

comportamiento distintos al fluir.

La relacién entre la profundidad del filete en la alimentacion y la profundidad del

filete en la descarga, se denomina relacion de compresion. El resultado de este
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cociente es siempre mayor a uno y puede llegar incluso hasta 4.5 en ciertos

materiales.
b. LONGITUD

Tienen una importancia especial; influye en el desempefio productivo de la
maquina y en el costo de ésta. Funcionalmente, al aumentar la longitud del
husillo, también aumenta la capacidad de plastificacion y la productividad de
la maquina. Esto significa que operando dos maquinas en las mismas
condiciones de R.P.M. y temperatura que sélo se distingan en longitud no
tenga capacidad de fundir o plastificar el material después de recorrer todo el
barril, mientras que el barril de mayor longitud ocupara la longitud adicional
para continuar la plastificacién y dosificara el material perfectamente fundido,

en condiciones de fluir por el dado.

Otro aspecto que se mejora al incrementar la longitud es la calidad de
mezclado y homogeneizacion del material. De esta forma, en un cafién
pequeio la longitud es suficiente para fundir el material al llegar al final del

mismo y el plastico se dosifica mal mezclado.

En las mismas condiciones, un cafion mayor fundird el material antes de
llegar al final y en el espacio sobrante seguira mezclando hasta entregarlo
homogéneo. Esto es importante cuando se procesan materiales pigmentado
0 con lotes maestros (master batch), de cargas o aditivos que requieran

incorporarse perfectamente en el producto.
C. DIAMETRO

Es la dimension que influye directamente en la capacidad de produccién de la
maquina generalmente crece en proporcidon con la longitud del equipo. A
diametros mayores, la capacidad en Kg. /HR es presumiblemente superior. Al
incrementar esta dimension debe hacerlo también la longitud de husillo, ya

que el aumento de la productividad debe ser apoyada por una mejor
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capacidad de plastificacion. Como consecuencia de la importancia que tienen
la longitud y el didmetro del equipo, y con base en la estrecha relacion que
guardan entre si, se acostumbre especificar las dimensiones principales del

husillo como una relacion longitud / diametro (L/D).
INYECTORAS DE PLASTICO

Los elementos producidos mediante la inyeccion de plastico reemplazaron a una

gran cantidad de elementos producidos con otros materiales como madera y metal.

No siempre este cambio fue favorable al articulo producido o el plastico utilizado no

correspondia a las exigencias requeridas en las piezas originales.

Esto gener6 un descrédito del plastico que costo revertir y que es necesario seguir

consolidando.

Los plasticos técnicos de hoy permiten llegar a comportamientos similares al de las

piezas producidas en otros materiales.

Una inyectora puede hoy funcionar en forma totalmente automatica y una

persona puede atender hasta 6 maquinas a la vez.
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Elementos que integran de una inyectora:

1. Motor con medicidn de torque para optimizar la velocidad de carga

2. Carga de la tolva mediante sistema automatico con control de nivel,
transporte desde silo y mezcla de colada molida.

3. Control electrénico de temperatura con programa de valores cargado para
cada matriz y material a procesar.

4. Refrigeracion o calefaccion del molde segun el material a inyectar y medidor
de presién de inyeccion en el molde que evita la abertura del mismo y por lo
tanto la rebaba.

5. Sistema de pesado de las piezas producidas para asegurar que toda la

inyeccion ha salido antes de realizar otro ciclo.

En inyecciones con machos largos esto es imprescindible, se pesan diferencias de

hasta 1/4 de gramo.

Industrial Esco Will ha crecido a la par que el incremento de las necesidades
poblacionales como de las de nuestros clientes por lo cual vio la necesidad de
expandir sus servicios para satisfacer las nuevas necesidades, fue entonces que
tomo la decisidon de crear un departamento en el cual se realizara la fabricacion de
moldes para otras empresas, asi como la reparacion de partes para moldes

aprovechando la flexibilidad de la infraestructura y su experiencia.

A pesar de que nuestra empresa solo cuenta con un establecimiento en la ciudad de
México la ubicacién nos permite operar en algunas ciudades dentro de la Republica
Mexicana como Guadalajara, Chiapas, Oaxaca, Puebla, San Luis Potosi,
Guanajuato, Cuernavaca, Celaya, Baja California, Villa Hermosa asi como

incursionar a nivel internacional en Estados Unidos.
El servicio ha sido un gran empuje para el desarrollo e incorporacion de nuevos

clientes, lo que también nos ha abierto nuevas posibilidades de crecimiento

enfocando los esfuerzos hacia nuestros principales clientes, con el objetivo de
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brindar un servicio integral y de calidad. Ofreciendo cercania, entrega a domicilio,

calidad en el producto, exclusividad en el disefo, confiabilidad, seguridad y servicio.

Para asegurar el funcionamiento de la empresa es necesario dotarla de cierto
equipamiento grafico necesario para llevar el registro y control de todo lo que ocurre
en ella, de esta manera, asegurar un puntual seguimiento de su comportamiento,

desarrollo asi como de crecimiento de la empresa.

Ha sido tan rapido el crecimiento de la misma que no hubo tiempo de planear y
organizar, asi como de darle una debida estructura a la empresa desde el punto de
vista administrativo, ya que por se una empresa familiar de ingenieros es un factor
gue han hecho aun lado dejando en segundo término lo referente al manejo

administrativo quedando descubierto todo el control.

A continuacion expongo alguna papeleria necesaria para el trabajo de la empresa,
esta puede variar de acuerdo a las necesidades que los encargados de cada
departamento determine, los cuales sean necesarios por su confiabilidad y

practicidad.
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FORMATOS DEL DEPARTAMENTO DE PERSONAL

RECORD DE ASISTENCIA (FIG. 1)

TIEMPO EXTRA (FIG. 2)

PERMISO DE PERSONAL (FIG. 3)

CONTROL DE VACACIONES (FIG. 4)

REPORTE DE MOVIMIENTOS EN EL IMSS ( FIG. 5)

V V V VYV V

RECORD DE ASISTENCIA

Es un formato que elabora semanalmente cada uno de los jefes de turno asi como
de cada departamento de la empresa teniendo en consideracién que todo el
personal posee como maximo 15 minutos de tolerancia diaria, al sobrepasar este
limite de tiempo se les registrara sin exceder de media hora por dia. Ya que si
llegaran media hora tarde se les regresara descansando el dia, sin goce de sueldo.
Este record de asistencia debe ser entregado al departamento de Recursos
Humanos para que este procese la informacion de los trabajadores que tengan
retardos semanal haciéndolos acreedores de una sancién econdémica en ese

periodo, es decir, tres retardos es igual a un dia de falta y asi sucesivamente.

INSTRUCCIONES DE LLENADO:

1. Indicar el turno al que corresponde,
Ingresar la fecha del retardo,
Nombre del departamento al que pertenece,
Nombre del empleado,
Minutos de retardo,

Total de minutos acumulados a la semana,

N o g s~ w D

Firma del jefe del departamento.
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TIEMPO EXTRA

Documento de uso interno el cual es llenado por el jefe de departamento y de turno
diariamente o por semana segun se requiera del trabajo extraordinario del personal.
Esta forma en original y copia es elaborada para reportar las variaciones en el
tiempo; el original de este documento es para control del jefe del area con el fin de
guardar un archivo para futuras aclaraciones y la copia es de uso del departamento
de personal para su calculo.

FORMA DE LLENADO
- Fecha del dia en el cual se llena el formato,
- Nombre del trabajador,
- Nombre del departamento al cual pertenece,
- Fecha del dia en el cual el trabajador trabajo tiempo extraordinario,

- Firma de autorizacion del jefe del departamento.

PERMISO DE PERSONAL

Este formato se elabora por el jefe de departamento en original para otorgar
permiso de llegar tarde al trabajador siempre y cuando este sea empleado regular
gue tenga la necesidad de ausentarse en algun periodo corto de su jornada de
trabajo, 0 en un caso esporadico de faltar; el cual debe estar autorizado por el jefe
de departamento asi como del gerente de produccion para que tenga validez en la
entrada de personal a la hora de reincorporarse a sus labores el empleado, este
documento lo deja con el guardia de seguridad el cual a su vez al termino de esa
semana lo entregara a personal junto con la tarjeta de asistencia del empleado.

FORMA DE LLENADO:
- Nombre del empleado,
- Fecha de elaboracion,
- Indicar si se autoriza el permiso de llegar tarde o indicar si faltara,
- Especificar el departamento al que pertenece,

- Proporcionar el turno,
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- Mencionar la fecha en que ocurrira el retardo o la falta.
- Deberan firmarla tanto el jefe de departamento como el gerente de

produccion.

CONTROL DE VACACIONES

Este formato se elabora por trabajador en el cual se registra el dia o los dias que
disfrutara en los casos de que el decida no tomar su periodo completo de
vacaciones asi como la programaciéon de las mismas a medida de controlar que
tome los dias correspondientes al periodo de que se trate. Se realiza su llenado en
original y copia, el original que se queda en el expediente del trabajador en personal
para ir acumulando los dias disfrutados en su hoja de control anual, asi como, para
el pago de ellas, la copia se le entrega al trabajador. Este documento va firmado

tanto por el empleado asi como por su jefe.

FORMA DE LLENADO:
- Fecha de elaboracion,
- Nombre del empleado,
- Departamento al que pertenece,
- Turno,
- Fecha de los dias a tomar,
- Total de dias a disfrutar,

- Firmas del trabajador y jefe del departamento.

REPORTE DE MOVIMIENTOS EN EL IMSS

En cual se registran todos los movimientos del personal ante el IMSS con forme
vayan ocurriendo los cuales se hacen a través del portal en internet (IMSS desde
su empresa) TRAMITANET respecto a Altas, bajas, modificaciones al salario, asi
como el registro de las Incapacidades con el objetivo de reportarlos a contabilidad
para el calculo de impuestos al término de cada mes. Se elabora en dos tanto uno

es para el despacho y otro se queda como consecutivo en el departamento para
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futuras aclaraciones soportado con los acuses de envio que emite el IMSS y la

copia de las incapacidades que surgieron durante el mes de que se trate.

FORMA DE LLENADO:

Mes en el cual ocurren los movimientos,

Numero de afiliacion del trabajador,

Fecha del movimiento,

Tipo de movimiento ( Reingreso, Baja, Modificacion de salarios),

Nombre del empleado,

El salario diario integrado en el casa de Reingreso Modificacion del salario,
Numero de acuse recibido como respuesta del IMSS,

En caso de incapacidad indicar folio,

Para cuando hay incapacidad poner numero de dias de incapacidad.
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ANEXO 1:

SEMANAL

RECORD DE ASISTENCIA

TURNO

FECHA

DEPTO

NOMBRE

TIEMPO

ACUMULADO

NOMBRE Y FIRMA DEL

JEFE DE DEPARTAMENTO
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TIEMPO EXTRA

FECHA
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DEPTO
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DIA

AUTORIZO
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ENVASES PET

’ ’ ESCO-WILL
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PERMISO DE PERSONAL
PERMISO

A CUENTA DE VAC
LLEGA TARDE

FECHA:

(

NOMBRE:

CONCEPTO:

DEPARTAMENTO:

TURNO:

DIA DE PERMISO:

ENVASES P

’ ’ 'ESCO—WI L
ET h

PERMISO DE PERSONAL
PERMISO

A CUENTA DE VAC.
LLEGA TARDE

FECHA:

e

NOMBRE:

CONCEPTO:

DEPARTAMENTO:

TURNO:

DIA DE PERMISO:

AUTORIZACION

NOMBRE ¥ FIRMA

Vo. Bo.

NOMBRE Y FIRMA
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ENWVASES PET

VPV, ESCO-WILL
4/

CONTROL DE VACACIONES

FECHA:

NOMBRE:

DEPARTAMENTO:

TURMNO:

DIAS A DISFRUTAR:

ENVASES PET

’ ’ 'ESCO—WI | . .

CONTROL DE VACACIONES

FECHA:

.

NOMBRE:

DEPARTAMENTO:

TURNO:

DIAS A DISFRUTAR:

TOTAL DIAS

TRABAJADOR

NOMBRE Y FIRMA

AUTORIZO

NOMBRE ¥ FIRMA
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INDUSTRIAL
ESCO - WILL

REPORTE DE MOVIMIENTOS EN EL IMSS

MES :

MOVIMIENTO NUM. FOLIO NUM.
No. AFILIACION | FECHA TIPO NOMBRE SDI ACUSE INCAP. DIAS
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REPORTE DE MOVIMIENTOS EN EL IMSS

MES :

MOVIMIENTO NUM. FOLIO NUM.
No. AFILIACION | FECHA TIPO NOMBRE SDI ACUSE INCAP. DIAS
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FORMATOS DEL AREA DE TALLER

> ORDEN DE FABRICACION ( FIG. 6)
> CONTROL SEMANAL DE TRABAJOS (FIG. 7)

ORDEN DE FABRICACION

Documento de control de interno que permite llevar la secuencia y control de los
pedidos de fabricacion, disefio, asi como de las reparaciones de los moldes, partes
para moldes que tiene la empresa por cliente o bien de los trabajos internos. Este es
llenado por el vendedor al momento de recibir la Orden de Compra del cliente junto
con los planos y/o un disefio de las especificaciones para la fabricacion del molde o
de una reparacion, grabado de imagen. El cual se elabora en original y dos copias
la original para uso del vendedor, la primera copia para el departamento de

produccion y la segunda el departamento de facturacion.

FORMA DE LLENADO:
- Fecha del pedido,
- Nombre del cliente,
- Numero de su orden de compra,
- Indicar si es fabricacion, Reparacion u otro,
- Describir el trabajo a realizar, asi como la cantidad,
- Fecha de entrega,

- Comentarios adicionales al trabajo que se realizara.

CONTROL SEMANAL DE TRABAJOS

El cual es llenado por el trabajador diariamente indicando que trabajo esta
realizando segun la orden de fabricacion de que se trate cuento tiempo le lleva
realizarlo, si es que elaboro alguna otra pieza para una diferente orden de
fabricacion asi como si requiri6 cambiar de maquina para el terminado de la
pieza. Con este formato se puede saber si se cumple con el tiempo estimado de

la fabricacion del molde o reparacion de nuestra orden de fabricacion.
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FORMA DE LLENADO:

- Numero de la semana que se trabaja asi como el periodo que abarca,
- Nombre del trabajador

- Numero de la orden de fabricacion,

- Hora en la que se inicia y hora de termino,

- Total de horas del proceso,

- Nombre de la maquina en la que se realizo,

- Descripcion y cantidad del trabajo,

- Indicaciones adicionales de acabado.
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13d S3ISVAN3
3d NOIOVYIldgVvd OdID 13A YSIAdINIOHDIIN YNN NI SOAILVHLSININAY STTOHLNOD 3A NOIOVLININI1dINI

SABADO

EXTRAS

OBSERVACIONES




IMPLEMENTACION DE CONTROLES ADMINISTRATIVOS EN UNA MICROEMPRESA DEL GIRO FABRICACION DE
ENVASES PET

FORMATOS DEL AREA DE SOPLADO

ORDEN DE PRODUCCION (FIG. 8)

ENTRADA DE ALMACEN (FIG.9)

SALIDA DE ALMACEN (FIG. 10)

REPORTE DE CALIDAD (FIG. 11)

REPORTE DE MAQUINA DE SOPLADO (FIG. 12)
CONTROL DE PEDIDOS DE SERIGRAFIA (FIG. 13)

VvV V V VYV V V

ORDEN DE PRODUCCION

Este documento de uso interno es elaborado por el vendedor para programar la
fabricacion de los diferentes productos requeridos por cada uno de nuestros
clientes. En el cudl se encuentran todas las caracteristicas asi como las
especificaciones del producto segun las ordenes de compra y necesidades de
los clientes. Se realiza en original y dos copias (rosa, azul); el original es
controlado por el departamento de ventas, la primera copia en color rosa es para
el departamento de produccion que confirmara el tiempo en el cual sera cubierto
el pedido y la segunda copia en color azul para el departamento de calidad que
se encargara de realizar las pruebas necesarias para cumplir con los estandares

de calidad de nuestros clientes.

FORMA DE LLENADO:

PRIMERA SECCION

- Indicar el nombre de la botella o tapa requerida,
- Color,

- Fecha del pedido

- Cantidad de cajas a entregar,

- Piezas por cada caja segun producto,

- Total de las piezas,

- Especificar el empaque,

- Produccioén extra
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SEGUNDA SECCION

- Color del pigmento que se utilizara,
- Nombre del proveedor del pigmento,
- Clave del pigmento,

- Concentracién necesaria del pigmento para el color requerido,

TERCERA SECCION

- Numero de la maquina en la cual se elaborara el producto,
- Tipo de preforma indicando la corona
- Peso de la preforma,

- Corazon,

CUARTA SECCION

- Nombre del cliente,
- Numero de la Orden de Compra del Cliente,
- Cddigo del producto.

Por dltimo un area de observaciones en la cual se agregaran datos adicionales a
las especificaciones como por ejemplo. Asi como las firmas del vendedor quién
solicita el producto y de quien recibe la orden de fabricacion.

ENTRADA DE ALMACEN

Documento que nos permite llevar un control de todas las entradas de material a
nuestros almacenes como también poder pronosticar y determinar cuando sera
necesario realizar nuestro siguiente pedido de material. En el podemos encontrar la
procedencia, que materiales se recibieron, en que fecha se recibié el material, la
cantidad de material que recibimos, de que proveedor es, quién lo recibid, asi como
una nota en el caso de que haya un faltante o tenga defecto para ser devuelto al

proveedor.
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Se llena en original mas dos tantos, el original se queda en el almacén siguiendo un
consecutivo de entradas de material, la copia amarilla es entregada al departamento
de compras para su consecutivo y control, la copia verde junto con la copia de la
factura es entregada a Contabilidad para que proceda a programar su pago

correspondiente.

FORMA DE LLENADO:

Y

Indicar en que almacén se recibio,

Fecha de recepcion,

Nombre del proveedor,

Numero de la factura de nuestro proveedor,

Ndmero de la remision,

En el caso de ser varios articulos indicar nimero de partidas,
Nombre del articulo que se recibe,

Cantidad que se recibe en (kilogramos, nimero de piezas).
Numero de cajas o bultos,

Cantidad total que se recibe,

Comentarios adicionales,

Firma de quién recibe,

Firma del de compras,

YV V.V V V V V V V V V V V

Firma del area de contabilidad.

SALIDA DE ALMACEN

Documento interno que elabora el vendedor para que el almacén entregue la
mercancia al cliente segun factura. Es un auxiliar en la determinaciéon de nuestro

inventario de cada periodo.

Es elaborado en original y dos copias en donde el original del documento se par uso

del vendedor, la copia amarilla para el control del almacén la cual debe de estar
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firmada por el proveedor quien recibe el material ademas de otorgar con este
documento la salida del material, la copia verde es para el chofer en el caso de
gue el material sea entregado en el domicilio de nuestro cliente a su vez el chofer
debe dejar el material en sus instalaciones haciendo que la persona que recibe el
producto firme la copia amarilla de recibido o para el cliente cuando este recoja

directamente en nuestras instalaciones el producto.

FORMA DE LLENADO:

Indicar de que almacén sale el material,

Fecha de la salida,

Nombre de la persona o empresa a la que se entrega el material,
Concepto de la salida ( venta o traspaso de almacén),
Numero de la requisicion,

Numero de la orden de produccién en caso de ser material,
Indicar el nombre a quién se responsabiliza del material,
NUmero de partida,

Poner la descripcién del articulo,

Cantidad de piezas por caja,

NUmero de cajas,

Total de piezas,

Nombre y firma de la persona que recibe el material,

Firma de quién autoriza, entrega el material,

YV V.V V V V V V V V V V V V V

Firma de contabilidad.

REPORTE DE CALIDAD

Documento en el cual se registran todas variaciones que un producto tiene. Es el
reporte del examen que se realiza a los productos durante un dia. Desde el
momento que se empieza la fabricacion del pedido se compara el resultado del
producto tomando una serie de muestras cada cuatro horas las cuales se evallan

y comparan con las caracteristicas generales requeridas por los clientes desde el
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diametro interno, las cuerdas (que permitan que la tapa embone correctamente y
no haya fuga de liquidos), su altura, el peso, defectos o anormalidades que dafien
su estructura, es decir, que estén deformes, presenten fuga, mala apariencia
(color diferente al requerido), estabilidad, contaminacion. La inspeccion se realiza
en muestras por cada turno verificando las especificaciones requeridas y se dan
conclusiones. Este examen nos permite corregir los defectos y cumplir con

nuestros pedidos segun especificaciones.

FORMA DE LLENADO:
» Nombre del articulo,
» Nombre del cliente,
Maquina en la cual se fabricara el envase,
Fecha de inicio de la produccion,
Clave del producto,

Color del producto,

YV V. V V V

Indicar en la hora sefialada si los productos presentaron caracteristicas
anormales,

» Validar en cada turno el producto revisando caracteristicas generales,

» Emitir un diagnostico del muestreo por cada turno y reportar conclusiones,
En la parte de observaciones dar el visto bueno del producto y/o el reporte de

las modificaciones.
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‘ ’ ’ ESCO-WILL FOLIO
U EMARSES FET ORDEN DE PRODUCCION
PRODUCTO FECHA
COLOR

CANTIDAD DE CAJAS COLOR

PIEZAS POR CAJA PROVEEDOR

TOTAL DE PIEZAS CLAVE

EMPAQUE CONCENTRACION

PRODUCCION EXTRA

MAQUINA No. CLIENTE

PREFORMA ORDEN DE COMPRA

PESO CODIGO

CORAZON
OBSERVACIONES

SOLICITO

RECIBIO
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{n ESCO-WILL ENTRADA DE | AMAcEN: FECHA: FOLIO:
U ENVASES PET ALMACEN
RECIBIDO DE: FACTURA: REMISION:
.
[ PZAS. POR CAJA/ No. DE CAJAS/ TOTAL PIEZAS/
PARTIDA DESCRIPCION DEL ARTICULO KILOGRAMOS BULTOS CANTIDAD
L.
TOTAL L
f B
OBSERVACIONES
RECIBIDO POR: CALCULO: OPERQ AUXILIARES: REGISTRO CONTABILIDAD:
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( 77, ESCO-WILL SALIDA DE | Awmacen: FECHA: FOLIO:
4 Faseseer ALMACEN
ENTREGADO A: CONCEPTO DE SALIDA
REQUISICION NUM. ORDEN DE PRODUCCION NUM. CARGUESE A;
\. J
PARTIDA DESCRIPCION DEL ARTICULO PZAS. POR CAJA No. DE CAJAS TOTAL PIEZAS
L.
TOTAL
J
r )\
RECIBI MERCANCIA:
5
AUTORIZO: ENTREGO: OPERO AUXILIARES: REGISTRO COMNTABILIDAD.
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REPORTE DE CALIDAD

PRODUCTO CLAVE

CLIENTE COLOR

MAQUINA FECHA

e/ 9 /& 9 f o /[ O/f ..
o / F/ £/ 0O/ 6 ¥/ ¥/ &/ &
9
{?&gq&g@eqﬁr@oooéﬁr‘{g
ASPECTO g“g‘.ﬁ‘q@o&é’&?&g@g
E/§/)8)3/8/8)%/&/8/5/8/°¢
000(? ”/ QS5 ) X

1 ETHORN .
VALIDAR
06:30
10:00
14:00
14:30
17:30
21:30

22:00

02:00
06:00

1

DIMENSIONES

2 ] : &
§/ 5/ &/ 8 53 e
s/ 96/ 5185 /) &

VALIDAR
1° TURNO
2° TURNO
3° TURNO

1°TURNO
2° TURNO
3" TURNO

Y X A, B
PRUEBAS F F & &F
N W ™ *

| UTURNDC
VALIDAR
1°TURNO
2° TURNO
3° TURNO

OBSERVACIONES
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MAQUINA: REPORTE DE MAQUINA DE SOPLADO FECHA
PIEZAS DE 1a. PRODUCTO:
No. | & | Mo | & | JEFETURNO: OPERADOR: sl
! CAJAS LIBERADAS CLAVES DE PARD
2 Total de Plezas 1a. A) | Mito Correctivo Especifique
3 1a B) | Mito Preventivo Especifique
4 it C)|Sin Programa
5 Purga D) | Camblo de Molde
E
¢ TIEMPO MUERTO ) :;'I’“:“ :" ':";""
’ DE A MIN MOTIVO Eap s Ao
8 G) | Pruebas de Color
9 H) | Falla de Materia Prima
10 I} | Otros Especifique
11
12
13
14
15
PIEZAS DE 1a. PRODUCTO:
No. | ta | Mo | & | JerETURNO: OPERADOR: - o
' CAJAS LIBERADAS SAUES L PROS)
2 Total de Piezas 1a. A) | Mito Corrective Especifique
1 1a B) | Milo Preventivo Especifique
1 ' Piezas Malas C)|Sin Programa
5 Purga D) | Camblo de Molde
5 TIEMPO MUERTO E) | Cambio de Color
F} | Falla de Energia
7 DE A MIN MOTIVO
5 G) | Pruebas de Color
" H) | Falta de Materia Prima
10) 1) | Otros Especifique
11
12
13
14
15 ot
PIRZNAIOR 18, PRODUCTO: -
No. | fa. | No. | 1a | JEFETURNO: OPERADOR: CL::;S";: =
‘ CAJAS LIBERADAS
2 Total de Plezas 1a. A) | Mito Correctivo Especifique
B) | Mito Preventivo Especifique
7 e Plezas Malas
4 C)|Sin Programa
5 Purga D) | Cambio de Molde
Camblo de Color
. TIEMPO MUERTO c.
F) | Falla de Energia
L DE A MIN MOTIVO
8 G) | Pruebas de Color
8 H) | Falta de Materia Prima
10} 1) | Otros Especifique
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paso 3
- E _______
E7A FECHA | CAJAS A[TOTAL PZAS
]
TOTAL ENTREGADO cAlAS | Plezas MERMA piezas
TOTAL PZAS pEeTa
TOTAL DE PIEZAS piezas MEHMA AUTTREZADA piezas
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i
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FORMATOS DEL AREA ADMINISTRATIVA

> CANCELACION DE FACTURAS (FIG. 14)
> REQUICISION DE CHEQUE (FIG. 15)

CANCELACION DE FACTURAS

En este documento mensual se registra diariamente en el caso de existir una
cancelacion de factura el motivo por el cual se origino especificando el nimero de
la factura, nombre del cliente asi como indicar si el juego esta completo, en caso
de hacer falta alguna copia o el original hacer la anotacion de quien la tiene
(cliente, vendedor, contabilidad). Este registro nos permite saber si las facturas se
cancelaron por errores internos, en el caso de sustitucion de facturas por rechazos
y devoluciones de material, asi como controlar los juegos del consecutivo fiscal

mensual.

FORMA DE LLENADO:

» Indicar el mes del que se trata,
ANO en curso,
NUmero de facturas,

Nombre de los clientes,

YV V V VY

Indicar si se encuentran todas las copias de juego como la original,

REQUISICION DE CHEQUE

En este formato el departamento de compras entrega por escrito junto con la copia
de la orden de compra e indica todos los datos necesarios a contabilidad para
que se proceda a la elaboracién de un cheque. Conjuntamente a la elaboracién
del documento, el pago correspondiente a nuestros proveedores. Los datos que
debe contener este formato son la fecha del dia en que se solicito, el nombre o la
razon social a quién se le expedira, el importe total de la compra en pesos o
dolares, el concepto de la compra o gasto que origino la expedicion del mismo vy la

63



IMPLEMENTACION DE CONTROLES ADMINISTRATIVOS EN UNA MICROEMPRESA DEL GIRO FABRICACION DE

ENVASES PET

fecha en la cual debera ser entregado. Las firmas de autorizacion del cheque de la

persona que lo solicita asi como de quién recibe la solicitud.

FORMA DE LLENADO:

YV V V

Y

Fecha de solicitud del cheque,

Nombre la persona que solicita,

Importe total por el que saldra el documento,

Especificar el concepto por el cual se origino la solicitud del pago (compra
de material, gastos en general, etc.) asi como los datos basicos como
Nombre o razén social del beneficiario,

Firma de la persona que solicita,

Firma de la persona que recibe la solicitud del cheque.
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(‘n INDUSTRIAL
ESCO - WILL

CONSECUTIVO DE FACTURAS CANCELADAS

MENSUAL
MES ANO
COPIA COPIA COPIA
FACTURA CLIENTE ORIGINAL AMARILLA | ROSA AZUL CANCELADA
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P OINDUSTRIAL
'ESCO - WiLL.

Wainilla No. 235, Col. Granjas Mex., C:P: 08400, Tel 5649 67 80

REQUISICION DE CHEQUE

SOLICITANTE:

Gastos por comprobar

FECHA:

IMPORTE: §

PARA COMPRA DE:

AUTORIZO

ENTREGO

AUTORIZO

RECIBIO ENTREGO
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ANALISIS Y DISCUSION

Debido a que Industrial Esco-Will es una empresa familiar sus directivos solo
toman las decisiones importantes en base a “si esta produciendo la planta”.
Dejando a un lado las demas areas de la empresa como: el departamento de
personal, el de ventas, y en algunas ocasiones, inclusive hasta la calidad de los

productos.

En el ambito de personal no hay un perfil del puesto que se tenga que cubrir. Es
como en la época de la esclavitud, “si eres joven y fuerte el trabajo es tuyo” lo
cual origina que las funciones no sean realizadas en la forma adecuada, que se
retrasen los tiempo de fabricacion, como de entrega de materiales, inventarios de

merma y rechazo de la produccion.

Conforme la compafia ha ido creciendo, sus directivos se han preocupado por
que se dé una interaccién con su personal. Y han dado la pauta para que se
tomen en cuenta las propuestas para la implementacién de programas que ayuden

a mejorar las relaciones interpersonales asi como la relacién con sus clientes.

Como consecuencia de la concentracion de las decisiones en el grupo familiar es
dificil que las opiniones del personal administrativo sean tomadas en cuenta hasta
que se les concientice de la problemética y de lo importante de evaluar el
desempeiio de la institucion ya que los directivos solo tienen en mente los

aspectos técnicos y mecanicos que conlleva en proceso productivo.

De esta manera el jefe de cada departamento en conjunto con la administracion
ha creado conforme a las necesidades de cada area formatos que les permita
observar los procesos, fallas y ventajas en cada etapa, corrigiendo los errores
hasta llegar al adecuado aprovechamiento, en ese momento, de los recursos

materiales y humanos con que cuenta la empresa.
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RECOMENDACIONES

» Que tomen en cuenta todas las areas de la empresa ya que todas
conforman a la unidad.

» A través del manejo y aplicacion de los controles se mejoren las
concisiones con las que se trabaja hasta llegar al 6ptimo rendimiento de la
empresa.

» Mejorar los formatos modificAndolos hasta que el que se maneje en ese
momento se quede como base para la elaboraciéon de un manual de
procedimientos por cada departamento.

» Darle la importancia que tiene a la seleccion del personal para el
desempeiio de las funciones de cada area de la empresa asi como la
capacitacion que se requiera.

» Elaborar un manual general de procedimientos, asi como concientizar a
todo el personal de cada una de las tareas asignadas en él.

» Permitan la participacion de los empleados en la toma de decisiones para
gue se tomen en cuenta todos los aspectos que afectan a la entidad, con la
finalidad de evitar llevar a cabo una accién incorrecta.

» Que la asignacion de los sueldos sea igualitaria de acuerdo al puesto que
desemperien las personas, evitando las incorfomidades que existen entre

los empleados que desarrollan un mismo trabajo.

68



IMPLEMENTACION DE CONTROLES ADMINISTRATIVOS EN UNA MICROEMPRESA DEL GIRO FABRICACION DE
ENVASES PET

CONCLUSION

Como resultado de este trabajo, se concluye que la empresa carece de
planeacion administrativa, estructura y procedimientos que guien las actividades,
ya que no se tiene conciencia por parte de los directivos, de la importancia de
evaluar todos los procesos de la empresa, desde la seleccion del personal, hasta
la entrega de resultados, pasando por la compra de las materias primas, el tiempo
de produccidn, la calidad de los productos, el adecuado funcionamiento de las

maquinas, etc.

Por lo anterior, se requiere que al obtener los resultados, se evallue nuestro
desempefio tomando como futura propuesta, la implantacibn de nuevas
tecnologias para cubrir con las exigencias del mercado, no solo en cuestion
productiva, sino también en cuanto a controles administrativos, de control y
evaluacion de personal, y para esto, se requiere que la direccibn cambie su
mentalidad acerca de estas areas, ya que s6lo dando la importancia adecuada a
los recursos humanos, se lograra que los resultados en todos los procesos

productivos, sean los mas favorables.

Como sabemos, en toda organizacion se requiere de lideres, y cada uno debe
desarrollar una tarea encomendada, para tomar decisiones y de esta manera con
la division del trabajo, los pequefias descentralizaciones de poder para cada
actividad, daran como resultado, el desarrollo de innovaciones que facilitaran el

trabajo asi como el logro de los objetivos para cada area de la empresa.

La implementacion de procedimientos es la clave fundamental para que la
empresa crezca, ademas de la participacion y retroalimentacion de todos sus
miembros para que en conjunto se encuentren y apliquen las soluciones correctas
a los eventos que surjan, sin dejar a un lado todo lo que conforma la empresa,
desde la seleccion de los materiales adecuados para la fabricacion de los

productos, el optimo funcionamiento de la maquinaria, la entrega adecuada en
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tiempo, calidad y cantidad, sin dejar a un lado, que todas estas actividades las

debe realizar la persona adecuada para cada trabajo.

Agradezco la oportunidad que se me brinda de realizar este trabajo, ya que la
experiencia que he adquirido en este tiempo desde que ingrese me ha facilitado la
elaboracion de la memoria, al conocer los procedimientos, etapas, restricciones
qgue se desarrollan en cada departamento de la empresa. Asi como a mis
compaferos de trabajo que tienen un panorama distinto y enriquecen este trabajo

dando sus puntos de vista para complementar la informacion.
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