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I N T R o D u e e I o N 

En el m~ndo en que vivimos existe una gran variedad de produc-

tos empacados, y así tenemos alimentos, calzado, ropa, medicinas-

etc; los cuales para ser vendidos necesitan de un empaaue en am -

plias gamas de dimensiones, formas y materiales, .así como de dife 

rentes colores. 

Todo esto forma parte de nuestra vida cotidiana en sus difere~ 

tes facetas, algunas veces consistentemente, en otras ejerciendo

sutíl influencia, pero proporcionandonos o intentando ofrecer un-

beneficio al consumir productos envasados en sus diferentes for--

mas, ya sean llamativos o de simple protección; que ésto a final-

de cuentas justifica la existencia de dichos envases, empaques o

ernbalajes. 

Como podemos constatar en nuestra vida di~r:ia; e11contramos em

paques y envases en tiendas, fábricas, el -~~·g~~.-~y.6Ómo basura en-
- - ------------=- - - --~-- '_c~o~~.:_,_~' -

diferentes partes de las grand(:~ y peiqueiñasciúcléides o.J>oblacio--

nes. 

Quizá algunasyece,s nos hemos preguntado que tan.importante 
. . : ,.- ;, ·. - . 

son, en que consisten corrio concepto y en for'ma práctica. 

Existen publicaciones que son por lo general artículos y repr2_ 
• >- ,_. • 

ducciones de· pláticas 6- conferencias, sobre "como hacer.los y él -

porquede.suéxit()~';.p~rohoyen~ía se necesita saber algo más -

que eso con relación a los envases·y empaques. 

La finalidad de la presente investigación, es tratar de satis-

facer ésta necesidad, relacionando la ebtención del conocimiento

º reconocirnielito dé·· 1os envases, empaque o embalajes. 
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a) * MOTI'!OS. 

En la presente investigación tratamos de enfocar en una for~a 

parcial la importancia y función de los envases y embalajes de ~a~ 

tón corrugado en nuestro pais; el cual describiremos sus orinc~r=-

les funciones y especificaci6nes generales; por lo tanto la fina--

lidad a seguir, es buscar la forma de tener un buen control <le cali 

dad de éstos, y orillandonos a investigarlo a una industria. 

b) * OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION. 

Es el conseguir dar una solución aunprobl~lllaa una indus-

tria de empaques, sobre la calidad de suprodücto; ya que se tiene 

antecedentes de éste~· que repercute en .diferentes 
. . ,. 

nizacion. 

Esperamos 

sión de lo 

* SISTEMA. 

pasos o desea 

los cuales 
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I.1 TEO~IA D~ LOS ENVASES 

Al parecer el primer hombre sobre la tierra, destaca debido 

a su creatividad para cubrir sus necesidades y subsistencia, su 

ambición de mejorar las condiciones de vida. 

La humanidad gradualmente ingenia para crear técnicas y he-

rramientas que le permitan sobrevivir y sobresalir entre las 

fuerzas de la naturaleza. Cultivó los pastos, formó.rebaños, des 

cubrió el fuégo y puso las bases para una organización de vida -

socíal. 

Con la necesidad primordial de apagar su sed, recolecta y

conserva el agua, construye los primeros envas~s,.prÓbablemente-
-' - .. - - .. ~. 

de hojas a semillas. El primer tronco hueco.en donde el hombre--

primitivo transporta, puede haber sido un embalaje casi tan anti 

gua como el hombre mismo. 

Cuando observa que las depresiones dejadas por las patas de 

los animales en el lodo estan llenas de agua después de la llu-

via, probablemente nace la idea de fabricar el primer recipiente 

de barro, más prácticos que los envases de hojas, semillas u. o

dres fabricados con las pieles de pequeños animales. Inciden to

talmente su espíritu de observación lo conduce al descubrimiento 

que cuando estos.recipientes de.barro se acercan a queman en el

fuego adquieren 1frayor resistencia y nace así la alfarería. 

Con la. ¿tilÜación de las bestias de carga como medio de --

transpC>iite;· 'se;hace ·necesario O.isefiar y confeccionar envases y -
embalajes=o'adaptables a las ·formas de las bestias y capaces de re 

sistir sus, movimientos y caídas. 

En excavaciones arqueológicas se han encontrado jarros v o

tro tipo de envases cuya antiguedad se pierde en la µrehistoria, 

pero que en muchos casos se puede deducir que fuéron producidos-

a miles de kilometros de donde se encontraron; esto no2 hace su-
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roner aue dada la distancia, los medios <le tra~:porte v su ~sta-

do de conservaci6n, que fuGron prcteílidos adec~adamnete pa~a su-

transporte, mediante embalajes corno pudieron se!" como canastas--

de fibras vegetales acolchonadas con paja, como material de amor 

Los Sumerios, cinco mil años antes de cristo, fundían meta

les y lograban aleaciones con las que construían utensilios, en-

vases y armas y prácticaban la alfarería. 

En la antigua '1esopotamia se envasaban artículos para maqui_ 

llaje tallados en alabastro y utilizaban botellas y jarros para

perfumes. Hacia el año dos m~l antes de la era cristiana, los E-

gipcios fabricaron y utilizaron envases de vidrio soplado. 

La aparicion de los primeros poblados que gradualmente cre

cen hasta formar las grandes ciudades de la actualidad reafirma-

la absoluta necesidad de producir y distribuir los satis=actores 

humanos y esto es posible mediante la utilizaci6n de envases y -

embalajes que los contengan, conserven y protejan. 

Otras circunstancias que casualmente diéron un fuerte impul 

so al desarrollo de mejores envases y embalajes fueron los resul 

tados de los estudios estáticos y observaciones efectuados duran 

te la segunda guerra mundial, que encontraron que las deficien-

cias de envases y embalajes causaban mas estragos en los suminis 

tras necesarios, que las acciones del enemigo mismo. 
;; --~ - - ;~ -,, . ·_' -__ "- ~~-·-=: ,-.--=-=~ 

La revolucicn industr>ial que trajo como resultado la produE_ 

ci6n masivapara cubrir las necesidades de la creciente pobla 

ción, obliga a la vez al de&arrollo de la técnología y nuevos 

materiales y sistemas para envases y embalajes, como son los --

plásticos y laminados simples o complejos,tubos denresibles etc. 

Por otra parte, los sistemas distributivos actuales hacen 

que el envase llene una de las funciones ~as importante en la -

venta de los productos. 
( 5) 



Es así :;_uc el arte ce envase y e:abala~e ~c;e c:ransforme "ra-

dualmente hacia una t€cnclogía cada vez mas especializada ya -

que el disefic óptimo de un envase y embalaie debe tener en cue~ 

ta, ademas de las carácterísticas del ?reducto y materiales de

envase y su compatibilidad, los medios de manipulación, manejo

y trasnportes, los gustos, preferencias y r.ecesidades de los -

clientes. Para llevar la mercancia desde el punto de producción 

hasta la satisfacción de las necesidades del consumidor, es ne

cesario algú~ tipo de envase. En el sitio de la producción de-

necesidades almacenar las mercancías consolidandolas en los me

nores espacios posibles, subdividiendolos nuevamnete en unida-

des que faciliten y hagan posible su transporte y distribución

ª traves de distribuidores mayoristas y detallistas hasta el -

consumidor final. 

Los envases y embalajes llenan funciones comunes y comple

mentarias, aún cuando el envase generalmente es el continente-

de la unidad de venta del producto, en tanto que en el embalaje 

las consolida en_ u11idades de distribución yJ:~anspo_rte. El env~ 

se está más enfocado hacia la venta del producto, y el embalaje 

hacia la protección a traves de los medios y ca.nales de distri

bución. 

(6) 



Probablb.i'='nte alguna vez nos :-iemos ¡-.1°eguntado ¿Para 0ue sir 

ven loa envases? ... sin una respuesta adecuada 0 quiz~ dandola a 

medias; la finalidad de este capitulo es dar una respuesta mas -

amplia a esta pregunta y comenzare~os a decir algunas de sus fun 

ciones tanto de los envases como de los embalajes. 

I.2.I Principales funciones de los envases y emtalajes. 

* Contener el producto, conservarlo y protegerlo contra factores 

intrinsecos ó excrinseeos que puedan causar deterioro. 

*Permitir y facilitar las operaciones de almacenaje de produc--, 

tos, así como el manejo y transporte de los mismos. 

* Permitir la adecuada indentificación del producto contenido. 

* Asistir a la venta del producto. 

* Facilitar su utili~ación 

los medios distributivos. 

* Contener las diferentes 

cenaje y transporte, 

'' Permitir o facilitar 

y su manejo mediante 

* Contribuir al 

sumidor final. 
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I.2.2. FUNCIONE:':. DE '-'•t<OT1;cc:::oN. 

A) * Climaticas: 

$Contaminación atmosférica (gases, vapores, olores, sabores). 

& Lluvia o mojadura. 

& Humedad. 

& Condensación. 

& Escurrimientos. 

& Radiaciones solares {temperatura, luz). 

& Cambios en la presión. 

& Pérdida de de 

B) * Biológicos: 

& Ataque por microorganismos. 

& Plagas (insectos, roedores, 

& Pérdida de 

C) * Mecánicos: 

& Choque. 

& Caídas. 

& V.ilfraciones. 

& Compresión por el 

I. 2. 3. 
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conGtituidos ¡:or los materiales o materias primas " por el va-

lor agregado. 

La selecci6n del o los materiales de envase y embalaje es--

hecha en función directa del servicio y funcionamiento que pr~

sentan, y son a su vez determinantes en la selecci6n de ma~ui-

naria y equipo para su transformación, manejo y transporte. 

I.2.4. CONSIDERACIONES RELATIVAS AL PRODUCTO ~ENVASAR. 

En la selección de sistemas y materiales de envase y embala 

je deberán de analizarse las caracteristicas del:.producto como . -_ -.- -- _.___ - \ 

son:· 

A) * Características físicas. 

& Sólido. 

& Pulvurento. 

& Granulado. 

& Pastoso. 

& Líquido (fluido 

& Gaseoso. 

La forma de , a 

si como su peso, forma de 

ser tomadas igualmente 

B) * Caracteristicas 

& Acidez 

& Se 

& Se 

& Otras 

& Interacciones 

oxidable). 

C) * Carácteristicas organolépticas. 

& Comportamiento bajo acción de factores como: agua, luz 
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otras radiaciones y gases. 

& Pérdidas o deterioro en: sabor, aroma y otras caracterís-

ticas. 

& Características bacteriológicas. 

D) * Empleo y uso. 

& El producto será utilizado: una sola vez o varias veces. 

& Por consumidor (es): masculino, femenino, niños iovenes-

adultos, ancianos, particularidades raciales, religiones, 

etc. 

& Se trata de un producto: alimenticio, químico y otros. 

& Leyes y reglamentos: nacionales, internacionales, país

de origen, país de destino y país o países de transito. 

& Normas de recomendaciones: nacionales, internºacionales-

del distribuidor o usuario. 

& Métodos y materias de envase y embalaje utili~~d~s: tra 

dicionalmente y por la competencia, 

& Especificaciones .del cliente: obligatoriásy op~.ionales. 

.. L~ ~";i~C~:~> --~~º 
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I.3 ESPECIFICACIONCS GDIERALI:S DE LOS ENVASf.S Y L1"1ll!'\l.A.Tf.S. 

*La técnica de envasado abarca no solo los procedimientos de 

envase sino tambien los de embalaje. r.s preciso no confundir am 

bos conceptos. Puede definirse el envasado como la producción de 

materiales de todas clases madiante recipientes concebidos para

preservar su contenido centra los agentes exteriores. Un envase

se diseña genaralmente para un gran número de productos simila-

res fabricados en serie en forma mecánica. En cambio, el embala

je consiste en introducir una unidad o cierto tipo de unidades-

de mercancía en un recipiente -container- casi siempre con miras ' 

a su expedición o transporte, Esta operación, en su mayor parte, 

se efectua a mano; las máquinas intervienen solo en pequeña medi 

da ... A estos envases y embalajes para mercancías se les denomi 

na tambien recipientes primarios y secundarios .•. * 
Entendemos por envasado el uso de recipientes primarios y -

secundarios y las operaciones de envase y embalaje (preparación

de los envases, introducción de un producto dado en su envase, -

cierre herméticode los envases, colocación de éstos en los reci 

pientes de transporte y cierre de dichos recipientes. 

El envase es el material donde se coloca el producto, o que 

se llena con él, o que le sirve de envoltura; mientras que el em 

balaje es un recipiente (caja, cajón, etc) dentro del cual se 

colocan las un~d§ei,~s de mercancía o de productos envasados para

protegerlos dura.nte el transporte. Los recipientes para envasado 

y embalaje p\ledendividirse en dos clases: envases comerciales -

y recipientes para el transporte. 

Los envases comerciales contienen las mercancías en las pe

queñas cantidades que requieren los consumidores directos, Esto~ 

envases protegen el producto, garantizan su calidad v cantidad,

y proporcionan al comprador información sobre el contenido, su 

( 11) 



composici6n, la manera de usarlo ~· a veceG, so~re 3U precio. Los 

envases se fabrican con diferentes materiales v los hay de todaF 

clases: bolsas, cajas de carton, recipientes de vidrio, latas,--

pulverizadores y tutos. 

Los recipientes destinados al transporje se utilizan para -

embalar conjuntamente pequeñas unidades de mercancia o para emp~ 

quetar en forma individual productos de gran tamaño, a fin de --

transportarlos hasta el lugar de destino. Durante las operacio--

nes de transporte -carga, descarga y almacenamiento- los reci --

pientes protegen no solo los productos envasados, sino tarnbien o 

tras productos, las instalaciones de transporte v el personal en 

cargado de manipular los recipientes. 

El tipo de envases y recipientes de tra~sp6ri:~ y ei ~rocedi

miento de fabricación dependen en gran medid.a del material em -

pleado; de acierto a éste pueden clasificarse, por ejemplo, en -

envases y recipientes de vidrio, de metal, de papel, de plástico 

de materias textiles y de madera. Los hay tambien compuestos de

más de un material, por ejemplo los diversos laminados. 

Como ya se ha indicado, los envases y los recipientes utili 

zados por el transporte sirven para proteger las mercancías con

tra los agentes exteriores, esto reviste especial importancia ~

cuando se trata de·. productos alimenticios, pues hay que protege!:_ 

los contra las.condiciones atmosféricas, los microorganismos, la 

luz, el aíl'.'f;;"J:C>-s71;n:~~ctcfa-, fos'.poéd6res, la i.nfluencia nociva -

de otrosproduci:os*(olores,sab~t'es~e-incluso-posibles contamina-
----·'- :·:.':'>_·:~y_.,'.__,_ , " ..... e 

cianes vene~ósa.sY~ • ias. P~~~i~~es.-macánicas y e1 robo. 
. . '.' :-:.:-~-:·"-, ,_'_·.---'_._; :·, ·_: ·,"-) __ :.: - ; .. ))_ :·. 

,;;:.t·.~. "' Jy; 
?{~~~-~-!~ .. :·:: ·;.~;-;--·;=· 
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I. 3 .1 

A mayor fragilidad de :~s artículos adquiere mayor relevan
cia la protecci6n adecuata que su emtalaie le ofrece contra los 

esfuerzos sin trasmitirles o cuando m~nos arnortiguandolos para 
que éstos no ?uedan exeder la capacidad de resistencia de los -

productos ern:'.:alados. 
Imaginemos cualquier ~edio de transporte terrestre, acuatice 

o aéreo en mo~imiento; las irregular~dades en el medio de sus
tentaci6n, la aceleración o frenajes bruscos, o los viraies en

su trayectoria recta, prc~ccan a los ?asajeros o carga moviliz~ 
dos cuya inercia los proyecta hacia la trayectoria y a la velo

cidad originales. Tanto Dás intensa será esta proyección, cuan

do más brusco sea realizado el cambio, y tendrá una relación d~ 
recta a los ~esos y masas ie las personas, objetos y medios de

transporte in~olucrados. 

El choque ~endrá signi:icado de da~o, cuando la dislocación 

de cualquiera de los elementos del objeto transportado, exreda

su límite de elasticidad, hecho que resulta en roturas o defor 

maciones permanentes. 

El choque de un artículo contra cualquiera de los obstacu-

los referidos, por colisión debida a caida, o a dislocaciones

horizontales o laterales, ~por ambos lados conjugados, provo

ca problemas de brusca desaceleración, con todas las implica-

cienes de la conversi6fi.:de la energía cin€tica, en energía po
tencial en trabajo a calor. 

Las fuerzas de reacción que provocan el choque se ejercen -

sobre el producto e su embalaje, y pueden a su vez ser amorti

guados por la elasticidad propia del producto o embalaje y sus 
eventuales elementos de amortiguamiento, así como de la mecán;!;_ 

ca de la aplicación, de la que depende el resultado de protec

ción o daño que sufran, de la intensidad de la fuerza aplicada 

y de la superficie y tiemp0 de aplicación. 

La función del embalaje pretende que estas fuerzas de reac

ción sean conse:rvadas den"tro de los l:.:~.i tes cor,1;::iartibles con -
las deformaciones elástica~ del produc~o y embalaie. 

Considerando lo anterior, podemos c~mprender la im~ortancia 
que tiene de la calidad y :orma del er:-.::ialaje v sus medios de -
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amortiguamiento. 

I. 3. 3. 

La utilizaci6n de materiales de amortiyuamiento para la ?r2 

tecci6n de artículos frágiles, incluidos en los embalajes de -

transporte es casi tan antigua como lR humanidad mis~a, y se -

encuentra ~erfectamente identificada al concepto mis~o del em

balaje. 

A.mediados de nuestro siglo en que se inicia el estudio cien 

tífico del embalaje, se constata la necesidad absoluta de un -

profundo conocimiento de las propiedades y naturaleza de los -

materiales de amortiguamiento, para permitir la realizaci6n de 

los estudios técnico-econ6mico de su aplicabilidad. 

A continuaci6n mencionaremos los principales elementos uti

lizados en el amortiguamiento de choques en el embalaje: 

Paja de arroz, viruta de madera, aglomerado de corcho, viru 

ta de papel, paneles de papel, papel corrugado, cartón corrug~ 

do, pulp:.a de madera, algodón de celulosa, espuma de hule o - -

crin, imprenados con aglutinantes, fieltro ~rens~do o tejido, 

poliestireno expandible, espuma de polietileno, bolsas y alveo 

los neumáticos en P.V.C. , P.V.C. expandido, polietileno expa~ 

dido y acanelado, apoyos de goma, hule y restos metálicos. 

<n> 



l. 3. 4 Tl.:CtlF.:P.S DE ENVJ\S/\DO. 

El envasado es solo uno de los procesos 3 oue se so~eten 
los productos antes de su consumo; puede ef~ctuarse de di-

versas maneras, que van del envasado manual al totalmente -
autom&tico. El tipo de procedimiento empleado depende del -

grado de desarrollo económico del naís de ·J'Je se trate " de 

su situación financiera. 
Pese a su costo elevado, las máquinas son indispensables 

para el envasado de productos alimenticios. No solo ga~ant! 

zan un alto grado de higiene sino ~ue permitan lograr el -

costo de envasado más bajo por unidad de mercancía y evitan 

un despilfarro de recursos. 

El envasado tiene aplicación en todas las ramas de la ac 
tividad económica; en el sector agrícola, en el comercio al 

por mayor y al por menor y, de manera especial, en la indus 

tria alimentaria, que, con su amplio progra:::ia de producción 

constituye un sector aparte. En la industria alimentaría se 
necesita gran cantidad de m.íquinaria y equipo para envasar. 

La modernización y la automatización del envasado exige má
quinas completas y de elevado costo. Al elegir equipo de e~ 

vasado automático hay que procurar obtener el más alto ren
dimiento con el costo mas bajo. 

No es frecuente que se efectuen inversiones de gran am-

pli tud; por eso es importante que los recursos financieros

de que se dispongan se utilicen para dar solución a los pr~ 

blemas más apremiantes. Como el problema del envasado auto

mático, tanto en su aspecto técnico como en su aspecto eco

nómico, es de naturaleza compleja, conviene abordarlo de ma 

nera sistemática a fin de lograr la estrec~a cooperación de 

todos los interesados. En caso necesario. para garantizar -

esa cooperación, las juntas y organizaciones mercantiles p~ 

drían adoptar medidas centralizadas y coordinadas. 
Las instalaciones de envasado, aunque fcrman parte de 

los programas de producción de los establecimientos que el~ 

boran productos alimenticios, estan ubicadas a menudo en la 

periferia de esos establecimientos; es preciso tenerlo en -
cuenta en el momento en que se asigna el es?acio a los edi

ficios destinados a la producción y no dei~~ ese problema -
para una fecha ulterior. 
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l. 3. 5. 

Debido a la complejidad del problema '.' a la diversidad de 

sus aspectos, es dificil exa~inar la autamatizaci6n del env~ 

sado en todas las industriaE de elaboraci6n de alimentos de~ 
tro de los reducidos límites de esta mor.cgrafía. En general-

' el envasado puede efectuarse en el lugar de producci6n (por-

ejemplo, en un establecimien~o de elaboraci6n de ali~entos o 

en una empresa agrícola), o estar a cargo de empresas es~e-

cializadas o de los comerciantes al por mayor y al por menor. 
Efectuando e: envasado er. un establecimiento de elabora-

ción de alimentos o en una empresa agrícola, puede lograrse

la relación Óptima entre la ejecución de la tarea asignada y 

la utilización completa de los medios de producción. El env~ 

sado en un establecimiento de elaboración de alimentos supo

ne, las siguientes ventajas: 

Menor costo; 

Solución óptima de las dificultades de envasado dentro de 

la empresa gracias a la automatización; 
Utilización óptima de máquinas de alto rendimiento; 

Número reducido de tipos de recipientes; 

Mejora de la comercialización con empresas comerciales -
que no disponen de instalaciones propias para el preempaque

tado; 

Garantías en materia de calidad, cantidad y precio de los 

artículos envasados. 

El envasado a cargo de empresas especializadas resúlta ú

til porque esas empresas pueden ofrecer servicios dotados de 

los últimos adelantos a una gran cantidad de productos en 
una gran escala. Los establecimientos de elaboración de ali

mentos en pequeña escala y las empresas agrícolas de poca 
producción no pueden utilizar de manera rentables las máaui

nas modernas de envasado. Amenudo las empresas especializa~

das en envasado someten los productos a determinadas opera-

ciones fiqales -por ejemplo, limpieza, clasificaci6n, tosta

do,graseado, etc.- y de esta manera participan en el proceso 

de elaboración de los alimentos. Los product:os preparados v

envasados por estos establecimientos pueden tener precios 

ma elevados y resulta más fácil comercializarlos. 
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Una de la~ finalidades del envasado es alraer el ínter~~ 

hacía el producto exhibido e incitar al comnrador a adqui-

rirlo. El envase permite infor~ar al comprador acerca de la 

cantidad, el contenido, el precio, etc. Cuando el ~stableci 

miento de elaboraci6n de alime~tos o la empresa agr{cola no 

envasan sus productos en envases comerci?les, esto puede 

realizarse en el comercio al por mayor o al por menor. Los

grandes establecimientos comerciales disponen de instalacio 

nes modernas de envasado, utilizan envases de diseño espe-

cial y presentan el envasado de sus productos en un estilo

característico. En los comercios al por menor, donde las -

mercaderías son directamente adquiridas por el comprador, -

los artículos se envuelven o envasan tanto por razónes prá~ 

ticas como de propaganda. 

I.3.6. 

Las máquinas de envasar, que comenzaron a utilizarse de~ 

pues de la primera guerra mundial, se perfeccionaron rapid~ 

mente. Las primeras podían efectuar 15 envases o de 25 a 30 

embalajes comerciales por minuto. El rendiniento de las má

quinas que aparecieron más adelante alcanzó la cantidad de-

45 a 50 envases por minuto y, al cabo de algunos años el -

rendimiento aumentó hasta 60 a 70 envases por minuto, y en

la actualidad existen máquinas con un rendimiento más ópti

mo, como son las que producen de 90 a 120 y hasta 300 enva

ses por minuto. Después de la segunda guerra mundial, la -

producción de las máquinas de envasar aumentó notablemente, 

en especial en Francia, Italia, El Reyno Unido, La Repúbli

ca Federal de Alemania y Suiza. Recientemente, Hungría, La

República Democrática Alemana y La Unión Soviética inicia-

ron tambien la producción en este terreno. 

Para el futuro desarrollo de las máquinaS' de envasar hay 

que tener en cuenta, entre otras, las dos siguientes cues-

tiones: a) ¿Han de fabricarse máquinas especiales para ca -

da proceso, o máquinas que realicen al mismo tiempo diver-

sas operaciones? b) ¿Se dará preferencia a la producción -

de máquinas de elevado rendimiento o de rendimiento reduci

do?. 
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I. 3. 7. ES PECI FI CACT o:rr:s r.¡-:;;¡~R_A u:s DE r:'.l'::'.f'.LAJC. 

El Embalaje interior con frencuencia se utiliza mal, los 

forros y las piezas de esquina aumentaran a la resistencia a 
la compresión de forn,.t significativa. Sin embargo, con fre-

cuencia son menos eficaces que las particiones 6 almohadi -

llas ée división sencillas; poraue es raro encontrar las con 

diciones de apilado reales en ias que prevalezca la prueba -

de compresi6n de una distribuci6n de cargas ideal y los fo-

rros y refuerzos de esquina9 están diseñados para reforzar ~ 

quellos puntos de la caja que soporten ln mayor ~arte de la
carga en las condiciones ideales más aue en las condiciones

prácticas. 
Es preciso poner el soporte ahí donde cae la fuerza a la

car ga en la práctica, y no donde da los mejores resultados -
en un laboratorio. 

La combinaci6n de dtmensiones para un producto dado es de 

la máxima importancia algunas veces, en relaci6n con el api

lado. 
El perímetro (longitud + anchura x 2) y la profundidad -

de una caja tienen efectos definidos y-separados en la resis 

tencia al apilado. 

La profundidad o altura es tambien factor crítico, pero-

solamente hasta cierto punto. La figura (1) nos muestra una

serie de curvas cada una de ellas, representa cajas de un -

mismo perímetro con profundidades distintas o para una caja
de 250cm. de perímetro si la profundidad se eleva entre 

12.7cm. y 304.8 mm. ; hay un descenso significativo en la c~ 
pacidad de soporte de cargas mientras que por encima de 304. 

Smm, ; no hay un cambio significativo a medida que eleva la
profundidad. 

El efecto de elev~ción de profundidad debe ser particulaE_ 

mente significativo, 'en cajas de un gran perímetr<:>, en las -

que un cambio de .tan poco con O. cm. puede traducirse··en un 

cambio medio de la prueba de compresi6n de varios cientos de 

kilos. . . ·:: 

El Último de: estos.'factores de d.isE!ño. que a:iectan. al api
lado . ;:L.-·---~·;_ 
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es la .in:prc:,ión. El aspecto publicitü1<n de un er,Z:alaie de -

cartón ondulado im;::·1·~~;0 en un factor '~1portante cc0nómica'.wn
te, pero si va ha ser cue~.tión de im;::cctanc~a. la re:->i.stcr.cia-

al apilado la cobertura de im;ires.ión e;resiva puede nroducir -

problemas. Un elevado porcentaje de n~otlemas de 8~Ílado con

que se han encontrado las cajas de ca~tón ondulado se han pr~ 

ducido por elgxcesivo aplastamiento del cartón durante la O?e 

ración de la impresión. 
Una gran parte de la rieidéz del cartón ondulado se deriva 

de la configuración geométrica del pa;el acanalado. Si esta -

configuración se destruye por aplasta.-:ciento, aquella parte de 
la rigidéz desaparece y lo pP.or de tcc~, se introducen zonas

localizadas de puntos debiles. 
Las grandes zonas de cobertura de impresión debe evitarse

en las cajas que hallan de apilarse, 

Debe evitarse particularmente aquella co•vertura rue impli

que diseños de bandas o de bloques. 
El Con-tenido. 

Tiene una repercusión importante en la resistencia al api
lado. La mayoria de las pruebas de compresión se realizan en

cajas vacias montadas, primordialmente porque resulta poco -
práctico disponer del contenido real que ha de llevar la caja 

para cada caja que se prueba. Sin embargo, en algunos tipos -
de contenido impedirían de forma impo~tante a la resistencia

al apilado de un envase y hasta que algunos, que por el con-
trario, reducirían significativamente la resistencia al a?il~ 

do. 

Un embalaje vacío falla cuando los lados o paneles se pan
dean hacia afuera que los más pequeños se pandearan hacia den 

tro; ambas acciones son mutuamente dependientes. Si el conte

nido llena completamente la· caja, aún cuando este no soporte

una carga significativa debe ayudar a la caja resistiendo la
tendencia de los paneles o lados pequeños a pandearse hacia,

dentro, lo cual, a su vez, reducirá la tencencia de los lados 
o paneles largos o pandearse hacia af~era, ~ncrementando as~

la capacidad la resistencia de carga ~otal del embalaje. Los
contenidos qne son de forma irregular y no llenan el er::~alaje 

hasta el punto de que p·uedan ofrecer esta :""'=:stricción al pan-
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deamiento de los lados, no afectaran significativamente a la

capacidad del soporte de carga del embalaie. Al otro extremo

de la escala, los contenidos que tiendan a avudar al pandeo -

de las paredes de la caja tales como los líquidos, a veces -
crean un efecto perjudicial en el apilado. 

I. 3. 8. LOS MODELOS DEL APILADO. 

En el almacen no siempre ofrecen las mismas condiciones -
que s~ dan en la prueba de compresión. Esta se realiza entre

placas lizas horizontales, que dan una carga distribuida uni

formemente. Las partes de la caja que soportan la mavor carga 

son las esquinas de la caja, que las partes de las paredes 

inmediatamente contiguas a ellas. 

I. 3 .9. LA FUNCION DE ALMACENAJE. 

En la práctica real las cargas no son instantaneas, como -
en la prueba de compresión, sino que son experimentadas por -

una caja a lo largo de un periódo de días. 

La fifura (2), nos muestra el efecto de esto, debido a la

fatiga del material, una caja con una prueba de compresión -
original de 453 kgr., experimentando una caja estática de - -

342.4 kgr., fallará un periodo de 3 horas. 

Una carga de 430.690 kgr. la hará que falle en 10 horas, -

con 346.52 kgr. en un día y así hasta el ~unto en que una car 

ga de solo 250.25 kgr. originará el fallo de una caja en 100 

días. Los periodos de almacenaje son usualmente de entre 10 -

100 días. Por ca'nsigu:Í.ente, la resistencia real al apilado de 

una caja seráentre el 65% y 55% de su prueba de compresión -

en el laboratorio, solamente debido a la duración de la carga. 

El almacenaje bajo diversas condiciones de humedad tiene -

un .efectoprofundo sobre la resistencia al·apilado. La prueba 
de la compresión en el laboratorio, realizada bajo condicio-

nes de humedad controladas, daran resultados que pueden ser-
diferentes en las condiciones fluctuantes del almacen. 

Las dos curvas de la figura (3), nos muestran, primeramen
te el contenido de humedad de equilibrio del cartón ondulado

en diversas humedades relativas. Se han mostrado solamente p~: 

ra temperaturas ( 23. Bºc), a temperaturas más ele·;adas, la CU!' 
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ri) Efecto del contenido de humedad sorre la comr>rE'3iÓn 
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•,:a se iría l:.::ic:j.:i arriba y a te1 .. per.ituras 1;:ás ba"ja'.>, se - -

iría hacia abajo, la humedad relativa no tiene significado 

sino viene asociado con una temperatura especifica, por -
cuanto su definición depende de la temperatura. J.:sta ¡:;ráfi_ 

ca nos ilustra tambien sobre el efecto de ::ISTF.RE"=IS, si-
una caja es tomada de una atm6sfera muy seca, y se coloca

en una atmosfera de 23.Bºc - 90% de humedad relativa, no -

volvera al nivel de humedad de 7%, seguirá la linea de pu~ 

tos y se equilibrará a un nivel más elevado. Per~anecerá a 

un nivel más independientemente de cuanto tiempo se haya -

expuesto a la atmosfera de 50% y la Gnica forma de que pu~ 

da volver a la humedad de 7% es sacarla hasta un contenido 

de humedad más bajo que el 7% y despues dejarla acercarse

al equilibrio sobre la atm6sfera desde el estado seco. La

importancia de esto es que si una caja se 2lmacena en un -

lugar seco inicialmente y que subsecuentemente se oone hu

medo durante un corto periodo de tiemp~ y despu~s se seca

nuevamente, las cajas retendran un nivel de humedad más -

elevado que el que tenían al principio y consecuentemente, 

serán ma débiles de lo que podría esperarse a lo largo de
un periodo amplio de almacenaje. 

La gráfica anterior de la figura (4) nos muestra al e-

fecto medio de incrementar el contenido de humedad sobre -

la vesistencia al apilado de una caja de cartón ondulado, 

Una caja con prueba de compresi6n de 453 kgr. al 18% de 

humedad, una condición a la que fácilmente se llega en los 

días de verano cálido de muchas partes. 

El efecto de la humedad atmosférica sobre la resisten-

cia al apilado de las cajas de cartón ondulado, es quizá -

el f áctor que menos se ha considerado de todos los fácto-

res de almacenaje. 

El dibujo A de la figura (5) nos muestra una carga de -

cajas sobre una paleta de carga. Aquí, las cajas s·e ven en 
el modelo corriente d~ entrelazado de apilado en paleta.No 

se han tenido en cuenta aquí ni se han aprovechado las pr2_ 

piedades de apilado de la caja. En el segmento en el que 

si han tomado las mayores concentraciones de carga estan -

situadas sobre los puntos más débiles de la capa aue sopo~ 
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ta. Esta práctica l'educE la c.'l.pacidad de soporte ele ca1•gn

de un embalaje hasta u~ ssi. ~n el di~ujo B de la figura-

N0(6), nos muestra un c~delo ¿e apil~do mucho más eficaz,

con todad las caj~ ali~ea<las, de EUerte que sus perímetro~ 

son coincidentes verticalmente. ~n este caso h2v una t~as

misión re lativamente u:üforce de la carga a lo largo de -

toda pila, con una con~iguien~e mayor ca~acidad de apilado. 

I::ntre los ::-.étodos empleados ;-ara unirlas verticalmente ali 

neadas,figuran hojas de papel entre las capas de cajas y -
1 

la práctica de poner u~as bandas o flejes sobre la capa s~ 

perior por medio de cuerda o laz0 ela'stico. EnLonces resul 

ta posible un incremento en la capacidad de apilado de has 

ta un 33%. Otro defecto corriente en el apilado el de que

la paleta sea demasiado pequeña, un saliente de media pul

gada produce un 30% de disminución en la capacidad de so-

porte de la carga. Si :a pared de la caja, la parte que s~ 

porta la carga, no descansa sobre una superficie, es poco

º nada el apoyo que pueda efrecer. 

Desgraciadamente di~ensiones de paletas adecuadas y pi

la verticalmente alineados, no nos afrece en la práctica ·-~ 

toda la resistencia el apilado de una caja que se nos ofr~ 

cio en el aparato de ?ruebas de compresión. Las pruebas -

han demostrado que bajo una serie de condiciones, son un -

perfecto alinea.miento C.e las cajas de una pila, hay ·.m de!§_ 

censo de aproximadamente 20% en la capacidad de soporte de 

cargas de una caja en una pila frente a la que se di6 en -

las condiciones ideales de una prueba de compresión. 

La razón de esto es que las superficies de la caja no -

son completamente horizontales y siempre habrá alguna dis

torsión en la trasmisión de la carga de caja a caja, no im 

porta lo cuidadosamente alineado. 
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Figura 5 

DIBUJO B 

figura 6 
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:. 3 .10 

Cs mucho lo que se ha escrito sohre los diversos factores 

que conviene tener en cuenta al planear envases y e~~alajes -
en general. Todos ellos hay aue tenerlos en cuenta cuando se

trata de envasar y embalar con miras a la exportaci6n; es de
cir, que el comercio de expcrtaci6n entra trans~ortes rn¡s lar 

gos, manejo m&s duro y una competencia ra~s fuerte, :o que a -
su vez se traduce en nuevas exigencias en los envases V emba

lajes. Para resumir, todo embalaje de ex~ortaci6n tiene ~ue: 

* Proteger el producto contra los dafios Jel transporte duran
te todo su ciclo, de forma que tanto el producto co:r:o el enva 

se lleguen al usuario final en perfectas condiciones; el arg~ 

mento tantas ve.::ies alegado de que el seguro de embarque se h~ 

rá cargo del daño ocasionado al producto durante el transpor

te no es muy ~onvL,cente para el consumidor, que compra el -

producto porque lo necesita: 
* Conservar las propiedades características del producto (gu~ 

to, forma, etc): 
*Ajustarse a los requisitos, neeesidades y gustos del clien

te del mercado-objetivo; 

* Llamar la atención, despertar el interés. y crear la confiaE_ 

za del consumidor en el producto 
* Ayudar a vender el producto al im 

pulso de compra; 
* Cwnplir con las normas, 

los mercados-objetivo. 
Es sin duda muy difícil 

y embalajes apreciar 

y embalajes para el 

diseño del envase 

destinados a la ex 
nece

sidades y requisitos de los clientes en el exterior. Es pues
de gran importancia convencer a todos los que trabajan en es

te sector, sea cual fuere su nivel, desde los funcionarios -
oficiales y los organismos de promoción de las exportaciones

hasta los dirigentes de empresa y los ebreros de la =abrica,
de que es necesario de que los envases y e~balajes para la e~ 

portación sean eficaces desde el punto de vista ?romccional y 

técnicamente adecuados. Este ?roblema no es peculiar de los -
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países en desarrollo, y es r:aml>ien muy :'recuente entre los ex 

portadores de los países industrializados. 

l. 3 .11 NIV:t:L DE CALIDAD .1'\CTUJ..L DE LOS E:;·:P..SES Y EMBALAJES PARA -- ------- ------ -- --- ------- - ---------
LA EXPORTACIO!J E:N LOS P/IISi.::: EN DESARFOLL0. 

Un estudio, efectuado desde el punt2 de vista del consumi-
dor, de los mercados sumarnr.ete competi-:.:vos del mur.do indus- -

trializado revela que, corrientemente, es insuficiente tanto -

el embalaje de los productos industria:es como el de los bie-

nes de consumo que ~ienen s~ origen y se exportan de los paí -
ses en desarrollo. Esta observaci6n es ~~lida para el embalaje 

considerado desde el punto de vista puvarnente técnico (protec

ci6n, disefio estructural), o desde el ;~nto de vista visual~

(estimulo para las ventas, promoci6n), o desde ambos puntos de 

vista. Sin embargo, es muy amplia la ga:::a de matices en lo:·to

cante en los métodos de embalaje. Por ejemplo, los países en -

desarrollo que han alcanzado un grado relativamente elevado"de 

industrializaci6n, y especialmente los que tienen una pobla -

ción numerosa y cuentan con un mercado interior im?ortante,tie 
nen la ventaja de poder hacer inversio~es justificadas en una

industria especializada, que produzca ?Or lo menos los embala

jes y los materiales de e~~alaje básicos necesarios para la e~ 

portación de sus productos, en las cantidades y calidades que

se requieran. Las actividades mancomunadas, la creación de fi

liales y el inter&s creciente en lo tacante a asistencia t&cni 
ca, han entrañado tambien que se haya conseguido un nivel de -

calidad excepcional en los embalajes en algunos países en desa 
rrollo. 

Co.Niene señalar al respecto que es sorprendente la canti-
dad de productos mal embalados que expcrtan los países indus~

trializados. Los diseñadores profesionales suelen criticar la

calidad de los envases y embalajes euro?eos , en especial de -

los que se destinan a productos de exportaci5n. Como no se tr~ 

ta de que las instalaciones t&cñicas o de producci6n~ean inad~ 

cuadas, la sola razón de que el envase. o e~~alaje sea malo es 

que afin en los países industrializados, las empresas no siem-

pre se dan cuenta de la irn?ortancia que tie~en los envases v -

embalajes en la promoción de productos. [stG ~uede ser un in-
centivo para que los paíse5 en desarro:lo tc~~en de hacer l~s

carnbios necesarios para mejorar la cal~dad ~~ ~us envases v --
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embalajes para la exportación. 

I.3.12 ASPECTOS PRINCIPALI:S Et! nui:: EL r::tlVASr:: y I:L Et1BAL;\,n; PARA 

LA EXPORTACION PLANTEA!l PROBLE!·~AS PARA u~s PAISES EN DE-

SARROLLO. 

***Producción Nal. de envases y embalajes confeccionados v de 

materiales de embalajev** 

* Restricciones de la importación de las materias pr:~as nece 

sarias para la fabri¿ación de envases y embalaies de primera
calidad para la exportación (este problema se plantea frecue~ 

temente por ejemplo, en relación con los materiales necesar-':.

os para la producción de cajas de cartón ondulado). 

* Insuficiente conocimiento de las técnicas necesarias para -
la producción de envases y embalajes de alta calidad \:Ue se -

requiere para la exportación. 

* Las inversiones en maquinaria y equipo para la producción 

de envases y embalajes más perfeccionados no son rentables,d~ 

bido a que sólo se requieren pequeñas cantidades. 

r. 3 .13 

***Im~ortación de envases y embalajes confeccionados y de ~a

teriales de envases v embalajes.*** 

* Protección de la industria local mediante restricciones ge

nerales de la importación, que no admiten excepciones respec
to de los materiales de envase y embalaje necesarios para la

exportación ( reexportación ). 

* Escases de divisas en el país. No se preveé ninguna exce~ -

ción, incluso en el caso de que pueda demostrarse que las di

visas dedicadas a la importación de materiales de envase y e~ 

balaje harán que aumenten los ingresos de la exportación, v -

que no se contará con tales ingresos mientras el envases y e~ 

balaje para. la exportación siga al nivel insuficiente en que
se encuentra actualmente. 

* Conocimiento insuficiente de los procedimientos de com~ra -

por lo que se refiere a envases y embalajes, le que puede e~~ 

ginar precios y gastos de transporte innecesariamente eleva-

dos. Frecuentemente, falta completa de información sobre las

especificaciones técnicas utilizadas en los procedimientos =e 

com?ra, así como respecto a posibles suministradores, sus ~:-
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recciones y sus programas de fabricaci6n. 

I.3.14 

***Conocimiento insufiente del diseño de los envases v embala 
jes.1:·ln'r 

* No se comprende siempre suficientemente la importancia que ti~ 

ne la calidad de los envases v embalajes para la exportación. 

* No se reconoce ~lenamente la mutua relación entre las carácte

rÍsticas del producto y el diseño del envase y embalaie. 

* Conocimiento insuficiente de las condiciones durante el trans

porte y el almacenamiento en todas las fáses de distribución --

(riesgos inherentes a las condiciones climatológicas, transporte 

y almacenamiento, etc). , 

* Escaso conocimiento de las condiciones de los mercados objeti

vo, particularmente en los que se refiere a las necesidades y -

preferencias del consumidor 1 requisitos de los distribuidores, -

normas, reglamentos y leyes relativas a embalaie. 

* Carencia en el país de consultores o de diseñadores especiali

zados en envases y embalajes ?ara la exportación e insuficiente

información sobre las fuentes de este tipo de asistencia. 

* Bajo nivel de enseñanza de la técnología y el diseño del enva

se y embalaje. 

* Escasos datos sobre envase y embalaje que respondan a las nece 

sidades específicas del país en desarrollo de que se trate. 
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I.4 LOS V~LOR~S SOCiALLS DEL E~~AOUE. 

Ll er11pac1ue ha L1c:i li tad0, ha ¡n,cdificado :1 ha creado nuevos 

logros en las instituciones comerciales; los nuevos tipos de

operaciones de venta al menudeo, tales como los supermercado~ 

y las máquinas expendedoras autornáticas, depem.lieron, en g-rari 

medida, para su criben y su creci~iento, de las innovaciones

en el empaGue. Las o~eraciones de los mayoristas se han meio

rado con la ayuda de los nuevos conceptos para el manejo de -

mnteriales, los cuales permiten que el almacenaje y el trans

porte de mercancías se ef ~ctúen en una f orrna desconocida has

ta antes de la creaci6n de sistemas modernos de empaque. 

¿Qué se puede decir acerca de los valores más irouortantes
' de los sistemas de mercadot~cnia en relaci6n con el empaque?-

¿Cual es el papel de la mercadotécnia en una economía crecien 

te?. No es difícil afirmar que la economía de los Estados ~ni 

dos ha pasado ya, desde hace tiempo, del mero nivel de subsis 

tencia para la mayoría de su poblaci6n. Las tareas de la mer

cadotécnia van más allá de la necesidad de suministrar alimen 

tos, albergue, vestido y otros elementos básicos, la necesi-

dad de impulsar la producci6n masiva se trarunitió a la venta

rnasiva y actualmente se hace necesario impulsar un sistema ma 

sivo de consumo. 

La producción masiva fué el primer concepto que introdujo

el término "masivo" en la economía. Este concepto no se refi~ 

re únicamente a un volumen grande de producción, ~uec; las me;:_ 

cancías se producían ya en grandes cantidades mucho tiempo a~ 

tes de que se creara dicho término. La producción masiva im-

plica algo más: la organización de procesos, la especializa-

ción de funciones de trabajo, la planeación del rítmo del tr~ 

bajo y el intercambio necesario de componentes estándar.Usan

do esta séparación de funciones, se puede mejorar cada parte

del sistema y a veces, se puede optimizar il total. 

Pronto se hizo aparente el hecbo de que esto no era sufí-

ciente. La produción masiva en sí, únicamen~e origina grandes 

cantidades de mercancías que se almacenan en las bodegas. 

Los si~temas de producción se han tenido ~ue readificar y -

en algunos casos, ha habido necesidad de crea~ unos nuevos 
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para satisfacer las capacidades de !a pro~ucci6n masiva; la

distribuci6n masiva hct ~~netrad0 en todos los aspectos de la 

economía, afectando los ~~to¿os de transportaci6n v las ins

talaciones para la dist1~~uci6n y ha obligado la creaci6n de 

instituciones de mayorisi:as v detallistas para permitir el 
movimiento de estos gra~tes volfimenes de rroductns. Estos -

cambios incluyeron la cre1ción de disposiciones para la ven

ta masiva, tales como las ventas pcr catálogo y los estable

cimientos de venta al ~enudeo por a~toservicio, en los casos 

en que era imposible conseguir suficientes vendedores en fo~ 

ma econ6micamente costeable; se crearon m~todos para facili
tar las ventas en forma ~asiva tales como la comunicaci6n a

través de la publicida~ y del empaoue, asi como por sistemas 

de crédito que permitiran al público comprar antes de reci-

bir sus propios ingreses. 
Actualmente se está ?Oniendo énfasis en otras actividades 

la distribuci6n masiva en sí, Gnicamente realiza un cambio -

de localizaci6n de los artículos, de las bodegas del fabri-

cante a los anaqueles y a los almacenes de los detallistas.

Ahora se están concentrando los esfuerzos en el consumo en -

forma masiva, ya que sin un esfuerzo organizado para incre-

mentar y mantener el consumo de los articulas y de los vale~ 
res inherentes, nada se lograria. 

Sin embargo aún exis~en ciertos problemas para este tipo
de consumo, se refiere:: a los nuevos conceptos sobre los in

gresos y las necesidades del consumidor, así como tambien a
los nuevos valores referentes a la propiedad de mercancías -

en relaci6n con la compra de funciones y servicios. Así como 
crece en importancia el consumidor multifacético sobre el -

productor, es inevitable reconocer que la naturaleza de la -
ciudad cambiará tan radicalmente en el futuro de la misma m~ 

nera como los conceptos de producción y distribuci6n masiva
la hicieron cambiar en los años pasados. La diferencia en el 

pasado y el futuro ha sido expresada en f orrna de encuesta 

por~l Sr.Ernest Dichter: "Nuestro sistema económico tiene 

que producir consumidores, en la misma forma en que anterior 

mente se produjeron únicamente mercancías'! 
El consumo de valores inherentes en los articules va más

allá de la posesi6n de los articulas en sí, y este se ha con 
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vert:ido en una de las Jitetas de la meroca'.lotécnia. Tijcha rn.:ta

se concentra en la conveniencia de estar en rosesión de 10s

artículos, en sí, y esto se lla cc'n\'<-'l'l ido en un°J de L1s re-

tas de la mercadot~cnia. Dicha meta se concentra en la conve 

niencia de estar en posesión de los arc'Ículos, en la forn,a,

~poca y lugar que sean m&s oportunos para el consumo. El em

paque incremente tal consumo; la importancia de eso~ valores 

ha sido expresada por el Sr. Walter T. Paepcke, presidente -

del consejo de administración de la Container Corporatí6n of 

America, as]: "Nadie desea tener una caja de cartón. Nunca -

se ver& que un hombre trate de coleccionar trecientas mil ca 

jas antes de morir". 

Tambien se ha afirmado que "El ciudadano del próspero del 

próximo siglo preferir& comprar tiempc que comprar productos 

..• A medida que desaparece la escasez de los productos, as

ciende en la escala de valores la escasez del tiempo". Los -

artículos desechables, los productos altamente elaborados t~ 

les como alimentos congelados o preservados por irradiaci6n

en los cuales en los trabajos de preparación se inicia ~n la 

fábrica y se presevan por medio del empaque o bien, el emp~

que mismo realiza parte del trabajo para prepararlos o ser-

virlos, ayudan a ahorrar tiempo. Desde luego el empaque no -

es el unico elemento, en este aspecto, que orienta al consu

midor hacia su uso en vez de llevarlo ~nicamente hacia su -

compra y hacia su posesión. Los artículos desechables, los -

contratos de compra y la posibilidad de renta de muchos arti 

culos y servicios que ahora se pueden adquirir, tienen un p~ 

pel importante en el ataque contra una economía orientada ha 

cia el consumo. Debemos considerar que el ~mpaque será el 

más frecuente de los asistentes a esta tarea. 
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I.4 .1 

Ha existido siempre la discusi6n sobre la validez de la a 

firmación acerca de que el empaque agrega un valor al produ~ 

to empacado, superando las limitadas funciones de almacenaje 

y exhibicion, pues por otra rarte se considera cue s6lo au~

menta el costo y que es un desperdicio econ6mico. El valor -

en si mismo, es un t~rmino difícil de definir. Los valores 

pueden definirse como la capacidad que poseen les artículos

º los servicios para satisfacer las necesidades y los deseos 

-humanos; pero esta definici6n no menciona la legitimidad de 

tales deseos y necesidades. Esta definici6n se concentra en

el término de utilidad, por el cual un valor se define en--, 

cuanto a que la utilidad resulte adecuada a la forma, al --

tiempo, al lugar y a la posesi6n. No se dan bases para consi 

derar los verdaderos aspectos subjetivos de un valor; esto -

se relaciona con las concepciones antiguas de la economía, -

que definen el valor como "una expresi6n de los méritos va-

riables que el hombre y a los diferentes objetos que desea"

y, realmente, tales estimaciones no tienen necesariamente 

una base racional. 

Anteriormente se dijo que los costos de empacado para las 

diferentes clases de productos van desde 1.4% hasta el 40% o 

~ás, de los precios de venta del fabricante. No hay duda que 

los costos de empaque en las áreas superiores a este rango,

no incluyen solamente los espectos mecánicos y de protección 
al proceso, cosa que ocurre especialmente ~n los cosmé~icos, 

en ciertos productos alimenticios, y én los artículos para -

el hogar, en los cuales, gran parte de este costo, se origi

na por razónes concernientes a valores suhjetivos; estos cos 
tos son los que han sido criticados porque se les considera

un desperdicio económico. 
Algunos grupos de consumidores por medio de sus voceros -

oficiales han hecho resaltar dichas críticas. Sus pun~os de

vista y las implicaciones de los mismos, se pueden observar

a través del testimonio dado durante la audiencia del caso -

"la verdad en el empaque", de donde se desprenden las si-- -

guientes observaciones: "la unión de consumidores llar::.o la -

atención sobre el tremendo impacto que tienen el impacto --

fraudalento en la economía". Tambien que: "Los organis::ios --
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gubernamentales reciben un gran na~ero de aueias por los tr~ 

cos usados en el empaque", 'I que "los costos del err.naque scn

el equivalente a casi la mitad de los ingresas totales en al

¡;unos estados o ;::,ob.iernos localef". '.'.'ar~bien se afirma aue 

"una familia tiene oue erogar un promedio aproxir..ado de 19(1 -

dolares al aHo, por concepto de empa~ues que invariablemente

terminan en el basurero"; ademas se dice a_ue "el consumidor -

paga por el empaaue". 

La mayoría de estos comentarios v objeciones tienen un co

mún denominador en el punto de vista fundamental v e~ cue re

estima que todos los valores considerados por el consumidor -

son o deben ser, racionales y calculados, y aue, en consecue~ 

cías, deben basarse en el precio que es, el más racional de -

los indicadores de un valor. Este testimonio refleja la idea

de que el nínimo precio pagado por cantidad adquirida, es ya

en sí un valor; esta idea es representativa de la tradición -

ética puritana muy común, tanto en los orígenes como en el d~ 

sarrollo de los Estados Unidos. Tambien este concepto inco~o

ra el ideal de austeridad en el costo mínimo v desrierta la -

sospecha sobre los gastos superfluos, incluyendo aauellos por 

concepto de empaque. 

Un hecho concerniente y que es poco notable en muchos de -

estos comentarios, es el de oue la posición del vocero está -

basada esencialmente en apreciaciones propias o particulares

sobre los valores que son tan justos y subjetivos, así corro -

difíciles de defender. ?Cr ejemplo a 4 uello~ ~ue se ha5an en -

medidas tales como el ?~ecio por kilo. Estas apreciaciones 

son, generalmente, el resultado de v~lorizar con un nrecio 

una ecuaci6n aue es verdadera sólo con una fortuita. Algo sin 

precio no significa necesñriamente ai[o sin valor, así como -

tampoco el ~recio pued~ indicar acerca de un ohjeto, nues s6-
lo representa el grado de comodidad oue una persona esta dis

puesta a sacrificar para adquirirle. 

A este respecto, es conveniente establecer aue exista una

clara diferencia entre un e~paque fraudulento v un em~a~ue -

CJ_ue, valiéndose de la convenienc:i" " de l=:. '.-1Flleza, i"Jusca la

aprobaci6n del ccrcadc ~Gn cuando u11~ ~A~tP 'i0 ~l obi~tc el -

costo adicional por~ue :~ ccn:idera inGtil. 

No ex.:::....sten :-.·:.-:~-r:1:t:-.: l ~-'.:.. :.:. lo (·:ue .. .;L ::onv4--:r.~entc ,. :1ara lo· o_ue 



es l:>C:!llu, 1u. sic:ui•~t'a para estuLl,~cr~l' :;uC~ ·L1n convenientP \'
qué tan bello.puede per1:t:i.tirse .;e!' un envar-:c,;, antes del oue

el costo se pueda considerar como extr~vaRan~e. Existen muy

pocas reglas para distinguirse lo fraudulento y las prácti-

cas que deben seguirse, el algunos casos, a causa de la com

petencia existente. Hasta que ne exista una reglamentaci6n

específica, cada empaque debe considerarse sohre la base in

dividual, pero si se eliminan las más eviden~es violaciones

ª las reglas establecidas para un buen empaque por, la buena
política de la mercadotécnia, se eliminarían tambien aque--

llos empaques q.ue no estan totalmente llenos, o aquellos en

los que el contenido está descrito, ilegible o no descrito y 

quizas aquellos empaques cuyo costo es mucho mayor que el -

costo del contenido, de esta manera, siguiendo las reglas -
tradicionales de la mercadotécnia, es posible justificar el

empaque. 

El consumidor adquiere concientemente cierto¡ valores que 

superan a la más ordinaria y obvia funcionalidad. Por ejem-
plo, además de los valores utilitarios mencionados anterior

mente de forma, tiempo, lugar y poseción, existe el valor de 

escasez. Algunos consumidores ap?'ecian aquello que es raro,

cuya posesión indica a los demás y a ellos mismos su buen -

gusto y sus posibilidades económicas para satisfacer sus de

seos. Cuando tal producto está empacado, el empaque mismo -

presta o debe prestar ayuda para crear esta idea; aparte de

esto hemos de considerar que él artículo debe ser singular,

distinto y ya no digamos, escaso. En contraste con lo ante-
rior, podernos mencionar aquellos artículos que ofrecen como

virtud primordial, la conformidad con la que los consumido-

res lo aceptan y lo compran. 

Con frecuencia, el empaque se diseña específicamente para 

merecer atención después de su venta, cosa que es uno de los 

principales objetivos de la mercadotécnia. Lo anterior sirve 
para confirmar al cliente que su compra fue hecha inteligen

temente, especialmente en aquellos casos en que se desean --
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comprar subsecuentes; asS, el empaque aspira frecuentemente

alcanzar un nivel estitico propio, cosa que se logra pocas -

veaes. Algunos compradores eligen de entre un grupo de pro-

duetos, a aquellos que, empacados de tal forma que atrai~an

más su sentido estético; la belleza ha sido reconocida,inde

pendientemente de los factores del mercado, por importantes

instituciones dedicadas al.estudio del arte. Asi el museo -

del arte moderno de ~ueva York realiz6 una exposici6n de a-

proximadamente doscientos empaques diferentes, seleccionados 

por su diseño, forma y diseño estructural, color, textura, -

proporción y por la adaptabilidad de estas cualidades al de

sempeño funcional. Desde luego, no todos los expertos en em

paques estarían de acuerdo con los empaques que se aligieron , 

o con las bases que se tomaron para la selección. 

Los valores del empaque que estimulan la propia imagen 

del comprador, han sido objeto de estudio. Podemos mencionar 

factores tales como el placer sensual al manejar un empaque

el prestigio, la idea de que el fabricante se preocupe por -

el consumidor, la higiene, y finalmente, la creatividad, ya

que cuando el empaque induce a comprar es porque el consumí~ 

dor puede duplicar o sobrepasar el resultado deseado que se

ilustra en el empaque. 

Estos valores pueden descartarse únicamente si se dese--

chan los valores de la mercadotecnia en una sociedad libre;

pero si se acepta que e] concepto de la elección del consumi 

dor está basada en motivaciones conocidas y valorizadas por

dicho consumidor, debe aceptarse tambien aquel conjunto de -

ventajas que tiene un producto que complace les gustos de un 

grupo heterogéneo de consumidores. Desde luego deben excep-

tuarse lQS productos dañinos o fraudulentos. Los expertos en 

eapaques reconocen que el empaque es inseparable de la mere~ 

dotecnia. Este reconocimiento es el que ha creado la oposi-

ción de los expertos a la nueva legislación, hecho menciona

do anteriormente, aún en aquellos aspectos que, aparentemen

te, eran atrativos para los que deseaban reducir los fraudes. 

Los fabricantes temen que una legislaci6n demasiado rigu

rosa referente a empaques entrará, inevitablemente, en con-

flicto con los m&todos actuales de la mercadotecnia y las -

formulaciones de productos, ya que son integrales. 
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Si s~ considera que la mercadotecnia pone su atenci6n al

consumidor e intenta a satisfacer sus dc~~eos '.' necesidadeo: -

por medio de sus productos disponibles, ~or los métodos de -

fabricaci6n y por los servicios, dehemos aceptar el hecho de 

que la elección del consumidor se~á variable v que basada en 

motivos :racionales a los que nadie se refiere individualmen

te, pero que tienen mérito si_milares en el mercado. 

Los expertos en mercadotécnia ne niegan la existencia de

comprado:res de posibilidades que tieben gusto vulgares, a -

los que conceden la aportunidad de ejercitar sus elecciones, 

que tal vez no sean aceptadas por el resto de los consumido

-res. La mercadotecnia no juzga en forma moral a los consur.ü

dores descuidados o de poca intel~gencia,excepto en casos de 

fraudes o de un peligro extremo para la salud. El sistema d~ 

be ser flexible y aún permitir un poco de venalidad, con el

fin de proteger la libertad de elecci6n de la mayoría de los 

consumidores y la libertad de los fabricantes para elegir -

los mecanismos más adecuados. 

Es así como podemos afirmar que el hecho de que el empa-

que agregue valores a los artículos va más allá de los atri

butos f1sicos que producen satisfacción, los cuales son val~ 

res que se pueden c~pitalizar en el mercado y que los consu

midores estan dispuestos a intercambiar por otros; a su vez, 

no requiere de más. 
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I. 4. 2. INDUSTRIALIZACION TJJ:: LOS E!WAO'...':.:s Y t:NVASE''.:. 

Tomando en consideración que no p'.'.ldemos prescindir de ali 
mentes, habitación, vestuario, ni o~itir medios materiales -
de comunicaclón y educación, como edificios, litros, aulas,

etc., que requieren de producción industrial: cemento, cel~

losa, vidrio, acero etc., y que para su producción, distrib~ 
ción necesitan de combustible, aquip8 de transporte, lineas
de transmisión, de empaques y envases etc., que podernos con
siderar como materias primas o suministr<::'s de estas activid~ 
des industriales a los productos pri:;;arios, desde el momento 
en que se obtienen de la náturaleza ¡a sea por extracción 
captura o recolección; el proceso de industrialización es r~ , 
zón y resultado del progreso, ya que lo que era bueno ayer,
ahora resulta anticuado y hay que modernizarlo, es decir,, -
que todas las actividades industriales es un conjunto, for-
man una espiral productiva, mediante la cual se busca el pr2 
greso en los tiempos modernos. 

Son diversas las operaciones y procesos de industrializa
ción muchos de los cuales son tan sencillos, por lo que exi~ 

te la resistencia a clasificarlos como actividades industri~ 
les, en cambio los insertan corno tareas completamentarias de 

las actividades primarias, pudiendo ser en algunos casos lim 
pieza, clasificación y ventas. 

Pero en verdad estas operaciones o procesos, son el prin
cipio del proceso general de industrializaci6n, pues confor
me se perfeccionan amplían o complementan, generan nuevas as:, 
tividades manufactureras, 

Como cualquier otra actividad industrial, la fabricaci6n
de envases y empaques ha evolucionado conforme se fuéron a -
plicando las materias primas existentes. Siendo su primera 
fase la concepción de una idea básica~ que ~uvo que ser desa 
rrollada para obtener una producción, la cual se adaptó a -
los recursos o medios de fabricación y a las exisgencias de
su demanda, en lo que influyó en la utilización de nuevos 
sistemas, mejorando en sus inversiones y descubrimientos. En 
esa forma llega a la siguientes fases donde determinan su si 

tuación frente a las <lemas industrias, proporcionando una de 
las partes componentes del producto te~minado, teniendo tan-
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ta influencia en las demás ramac industriales, como ~stas so

bre ella, haciendola que adopote nuevos equipos industriales

impulsando en esta forma la industrializaci6n de esta activi

dad. 

Por los dernas cambios de esta índole no se realizan con la 

sola voluntad de efectuarlos, siempre se requieren al afecto

ª la ayuda profesional, pero hemos de aclarar que debe modifi 

carse mediante un cambio racional, con esto tocamos otro as-
pecto, que es la tercera fase por la que atraviesa una indus

tria, y los empaques y envases se encuentran en el inicio de
esta etapa, nos referimos al progreso por medio de productivi 

dad, provocada por el mutuo esfuerzo industrial, para perfec
cionar tanto su producto como su resuJ.tado. 

El empaque de hoy es una actividad de producción con obli

gaciones en los campos de compra de materiales, maquinaria -

de empaque, control de calidad, control de costos y rendimie~ 

to de producción, así como tambien interviene en mercadeo y -

ventas. 

Uno de los beneficios mas valiosos que un empaque puede -

proporcionar a una e~presa o negocio, es ayudar a imcrementar 

su productividad. Actualmente el concepto de empaque, es que

puede y debe contribuir a redituar la inversión, que el dine

ro gastado de manera estratégica e inteligente en él reduce -

de costos y aumenta las ventas.·un empaque que no protege, -

que llrlea<l!a:i.demasiado o no· satisface las necesidades demostra

das y al consumidor, no colabora en la productividad. 

En general el empacado y envasado de productos es una acti 
vidad creadora y necesarias para' el progreso del país aún más 

en esta época que se requiere de mejores medios, métodos y 
procesos para garantizar el mantenimiento de los productos 

que sirve·de alimento a la excesiva explosión demo~ráfica en

todo el o~be, sobre todo en ~os países de menor desarrollo -

relativo. 
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I.5 CUAL ES EL FIN LE LOS ENVASES< ---- -- -- --- -- --- -------
Su composic~6n básica varía seg~n varios elemtos, pero de 

pende esencialmente. 

* Del nivel de vida: 
El aUJ:lento de nivel de vida, produce un aumento de embal~ 

jes y botes de conservas, plásticos, papeles, cartones y por 
el contrario disminuyen .los residuos de alimentos, verduras

restos grasas y cenizas. 
* Del modo de vivir de la población: 

En efecto, el modo de vivir en los grandes edificios de a 
partamentos es muy diferente, de donde los desecgos varían -

en cantiaad y calidad. 
Tambien hay que considerar la gran variedad que existen -

de desperdicios de envases de todos tipos, ya sea según: zo
nas turís~icas, según el clima, según el día de la semana y

estación del año. 
En toda aglomeración humana, se plantea el problema de la 

eliminación de los desperdicios que se acentúa al crecer el

nucleo de población y aumentar el nivel de vida. 

El aumento de población provoca una concentración de pro~ 

duetos de desechos cuya eliminación no es fácil, sino se re

curre a medios comunitarios. El tratamiento individual es e~ 

da vez más inadecuada debido al costo elevado y la complica

ción de las instalaciones, cuyas exigencias van en aumento. 

La elevación del nivel de vida lleva consigo una mayor e

xigencia de salubridad y comodidad. A la higiene se le dá 

m~s importancia y se aprecian mejor los peligros que acarrea 
contacto con substancias putrescibles. La comunidad de tra-

tar estas substancias es tambien cada vez mayor, debido a ~~ 
~ malos olores y a sus desagradables aspectos. 

I.5.1. 

En la reutilización de desperdicios indus.triales, se con

sidera que los deaechos de papel y embalajes tienen una gran 

importancia como aprovechamiento industrial, as{ tenemos por 

ejemplo: se considera que en la·actualidad los deperdicios -

fluctuan entre el 37% y 42%, y que sirven para la producción 

de papel y por consiguiente de envases y embalajes. 
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C A P I T U L O II 
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II.1. 

Dentro de la industria de envases como ya se dijo anterio!: 

mente existe una gran variedad dentro de la cual hemos dado -

una especial atenci6n a los envases de cartón y aún mis espe
cialmente al cartén corrugado al cual para fines de este e·stu 

dio se le ha denominado "Envases Industriales". 

II.1.1. DESCRIPCION DE DIVERSOS TIPOS DE CARTON. 

En la amplia deversificaci6n de empaque del mercado y den

tro de la práctica misma, se clasifican como cartón los si~ui 

gntes productos en la industria papelera. 

a)* toda clase de cartón maso menos gruesos; desde el .papel \ 
de ultramarinos fino. (300-350 Grs/m2) hasta el cart6n grueso 

de encuadernar (4.000-5.000 Grs/m2). 

b)* Cartones sin revestir y sin capa superior, por ejemplo el 

cartón de pasta de paja, el cuero artificial y el cart6n gris 

cualquiera que sea su peso. 
\ 

c)* El comunmente llamado Cart6n Corrugado ó Cartón Ondulado-
que es el de mayor uso en nuestro país y que se conoce en la

siguiente cualidad o resintencia: 7 kilos/cm2 , 11 kilos/cm2 ,-

12.5 kilos/cm2, 14 kilos/cm2 , 16 kilos/cm2 , 18 kilos/cm2 , 19-

kilos/cm2 y fibra sólida que es de una resistencia de 21 ki~' 

los/cm2 y que tambien existen de mayor calidad o resistencia. 

Pero si el cartón continuo llamado tambien como cartón mecá-

nico, se mejora *sea introduciendo una materia prima de buena 

calidad o añadiendo una buena capa superior* se convierte en

cartulina, cualquiera que sea su peso. Según el proceso de 

producci6n que se emplea, cabe entre el cartón grueso (que se 

quita mano de los cilindros) y el cartón continuo. 

El cartón para Cromolitografía, cromcrtón que es un exelen 

te tipo de cartulina totalmente encolada o impermeable, va:·'Z'!!:_ 
vestido por un lado y se emplea para la fabricación de enva

ses de cartón desarmable de buena calidad, su peso oscila en
tre 220 y GOO Grs/m2 ; suele usarse tambien para trabajos fi-

nos de imprenta. 

El cromocartón de imitación se hace de cartón grueso en -

tosco (cartón de varias capas), blanco por un lado y con aca

bado muy suave; las capas superiores e inferiores suelen ser

de celulosa pura, mientras que las intermedias sarl-de borra -
(44) 
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de papel. El cromocart6n de imitaci6n se fahrica con un neso-
2 -

especifico de 200 a 700 Grs/m , se emplea con Davor frecuen--

cia con peso de 200 a 350 Grs/m 2 . 

Para la elaboración se emplean los papeles denominados 

KRAFT y SEMIKRAFT (papel de estraza), estos son usados como -

cubiertas en los envases de cartón corrugado. 

El papel kraft, proviene de un proceso químico en la made

ra para la obtención de la celulosa al sulfato, con la cual -

se elabora dicho papel. 
El papel semikraft, proviene de una refabricación de pape

les de desperdicio del anterior en porcentajes variables com
binados con celulosa al sulfato. 

Los papeles anteriores reciben el nombre de cubiertas exte 
rior e interior ó liner exterior, según sea su colocación en

la formación del cartón, que en combinación con el papel ond~ 

lado conocido generaL~ente corno corrugante, medium o flauta,

cuya fabricación es hecha a base de una mezcla de papel semi

kraft u otros materiales como puede ser: 

* Celulosa de bagazo de caña o paja meteriales cuyas caracte

risticas escenciales son las de dar rigidéz a la vez que re-

sistencia al cartón. 

La coabinación a base de adhesivo de las cubiertas exteri~ 

res e interiores, que es el alma que sirve para formar junto

con ellos el cartón corrugado. 

Uno de los elementos escenciales pare. la elaboración del -

cartón corrugado es el adhesivo, desempeña el papel muy impo~ 
tante ya que de él depende el 50% de su resistencia y calidad 

de envase, sin esto queda nulificado la fabricación, asi como 

la impresión y acabado del mismo. 

Para la elaboración del cartón corrugado se emplea el ad-

hesi vo a base de almidón (útil para la industria, y es extra

ida de los cereales). Este adhesivo fué inventado en 1934 por 

Jordan Bauer y desarrollado por vez primera por Stein Hall -

Process. 

El adhesivo a base de almidón es una mezcla de, almidón, -

agua y porcentajes de ingredientes químicos como son: sosa -

caustica, borax y formol; el proceso de elaboración de esta -
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mezcla esta basado en una preparación de cuatro partes de a

gua (peso) por uno de almidón, mezclado con los ingredientes 
químicos. Este adhesivo tiene la propiedad de no adherirse a 

las partes m~t~licas, tiene una tendencia negativa a decol~
rarse las cubiertas del cartón y a penetrar atraves de un c~ 

rrugante poroso causando una mala formaci6n del corrugante;
su preparación y manejo no representa ningún riezgo para el

personal, representa menos costo dentro de la. fábrica. 

* Debe tener una superficie adecuada para la impresión de -

calidad en varios colores y por varios procedimientos, tipo

grafía, litografía, hueco grabado, etc. 

* Debe plegarse y doblarse bien sin quebrarse. 

* Debe poseer la superficie rigidez, de suerte que el envase 
mantenga la fol11··a original cuando se llene o apile. 

* Debe poseer estabilidad dimensional bajo diversas condicio 

nes atmosféricas. 

* Debe de ser de un peso base y un espesor base y uniformes. 
* Debe de haber una relación definida entre el peso base y -

el espesor para cualquier calidad. 

* Debe poseer diversos grados de resistencia al agua. 

* Debe fabricarse en diversos colores y grados de brillo. 
* Cuando se corte en hojas, debe quedar perfectamente plano

sobre las terimas. 

* Debe de haber una unión fuerte entre las diversas hojas,de 

suerte que no haya deslaminación. 

* Debe cortase en dimensiones muy uniformes y exactas. 

* Debe encol.&rse a elevadas velocidades y formar jinetas~ 

uniones. 

* Debe ser resistente a la abrasión. 

* Debe vetener sus propiedades originales d~rante sus largos 
periodos de tiempo en el almacen del cliente y bajo toda cla 

se de condiciones. 
* El cart6n revestido debe además de lo que antecede, tener

un revestimiento flexible que no se pique cuando se imprima
q~e no se agriete cuando se doble y que no se haga pñlvo. 
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II.1. 4. I:FECTOS CONTRADICTORIOS Dr: [/:'VCFSAS r:XI'-I:NCIAS nr: Cf..LIDAD. 

Se exige muchas propiedades al cartón que estan en contra 

dicción unas de otras, por ejemplo: 

• Densidad y suavidad a rendimiento para un espesor dado,los 

clientes quieren el rendimiento rr.ás adecuado posible, al mi~ 
mo tiempo exigen una hoja densa con una superficie suave. 

Alta densidad y suavidad solo pueden obtener!J:Por un fuer

te calandrado, y el calandrado fuerte reduce el espesor v el 

rendimiento. 
te Rigidez frente a capacidad de plegado la buena rígidez se

requiere de la mayoría de los cartones, al mismo tiempo se -

espera que se doblen bien. 
Estas dos propiedades estan en contradicción una de la o

tra. 

• Resistencia al agua y sin embargo puedan absorber adhesiv2 

aoluble en agua a velocidades muy alevadas. 
• Resistencia al aceite, frente a la absorción de tinta;para 

algunos tipos de impresión, tales como la impresión de "tin

tas de brillo" el lado imprimible del cartón debe ser resis

tente a la penetración de aceite, de suerte que las tintas 7 

permanezcan a la superficie. Al mismo tiempo, debe tener la

receptabilidad adecuada de suerte que las tintas no resbalen 

en el cartón. 

* Formación frente al desgarre: la buenaaforma~ión de la su

pe~ficie del cartón es esencial para el buen aspecto, sin em 

bargo la buena formación se tr•duce primariamente en un vig2 

roso refinado, y el refinado vigoroso tiene un efecto muy a.9_ 

verso, sobre la resistencia al desgarre. Por otra parte el -

refinado insuficiente pu~de traducirse en una pobre unión de 

las hojas y de la subsecuente deslaminación. 

II.1.5. P~UEBAS DE LAB01'.ATORIO AL PAPEL Y CARTOM. ------- -- ----------- -- ----- - ------
* Peso base, cuenta hojas, espesor, volumen específico, for
mación porcentaje humedad, brillo, color resistencia al acei 

te, resistencia al estallido, resistencia a la tensión, lon
gitud de ruptura, resistencia al des!aste, resistencia al -

plegado, resistencia a la adherencia, resistencia al agua, -

prueba de la gota de tinta, prueba de la absorción de agua -

Cobb, prueba electrolítica, prueba de porosida~, prueba de -
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suavidad, prueba de Rcabado, prueba de opacidad, prueba de -

r!gidez, prueba de absorción, prueba de repelado. 

La mayoría de éstas pruebas estan más o menos afectados -

por las condiciones atmosféricas. Cuando se desean resulta-

dos exactos y confiables, las pruebas deben realizarse bajo

condiciones de temperatura y humedad relativa estandart, de

acuerdo a métodos y normas internacionales. 
* Conclusiones: basicamente el papel es un material de cons~ 

titución muy simple, en parte por las propiedade~ inherentes 
a las fibras con que se le fabrica, por la estructura que -

éstas fibras crian en su masa y la variedad de recursos que

ofrece la tecnología de su elaboración, haciendo del papel -

una materia prima de peculiar interés en el campo de los ma
teriales destinados a la fabricación de envases. 

11.1.s. y~~!~~~§º~~ QIE~~~ ~~ ~~º ~~~ EAP~~ r º~~IQ~· 
* Impresión fáeil y de exelente calidad. 
* Muy buen comportamiento en el cortado, trazado plegado y -

manipulado. 
* Facilidad de ser pegado con todo tipo de adhesivos. 

* Obtenci6n de envases livianos, pero no sumamente rígidos, 

* Alto grado de compatibilidad con productos alimenticios o

medicinales. 

* Facilidad de ~liminación del envase, una vez cumplida su -

misión y posibilidad de reútilización. 

" Gran adaptabilidad para ser utilizado en combinación con -

otros materiales (plástico, metal, etc). 

* Bajo costo en comparación eon el de otros materiales de en 

vase y embalaje. 

* Interviene en el envasado de productos, líquidos, grasos,

aromáticos y de cierta agresividad química. 

Es así como el papel, es un elemento tradicional, que po
see exelentes cualidades en relaci6n con su bajo costo, tie

ne plena vigencia y participación en el acierto de los mate
riales de envase y embalaje, ya sea individualmente o compl~ 

mentando con otros materiales. 
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II .1. 7, OTRAS PRUEBAS DE LABOP.A':'ORIO AL Pl-.?EL Y CARTON CORRUGADO. ----- ------- -- ----------- -- ----- - ------ ---------
* Humedad.- La humedad en porciento es la relacion que hay del 

peso de agua en el papel, al peso del pa~el (humedo) y todo -

multiplicado por cien. 

El papel es un material que tiende a: equilibrio con la bu
rnedad atmosferica, o sea que en condiciones normales siempre -

tiene cierta cantidad de agua en forma de humedad. 

Para determinar la humedad se siguen dos métodos, el direc

to o el de la estufa, que es el más seguro y exacto, y el meto 
do conductométrico. 

Para determinar la humedad a un papel por el método de la -
estufa se procede como sigue: 

Se corta un cuadro de papel muestra y se pesa, se mete den-' 

tro de la estufa a 100"C que tenga circulaci6n de aire, el pa~~ 
pel se deja hasta que tenga un peso constante; la diferencia -

de pesos se divide entre el peso inicial del papel, y el resul 

tado se multiplica por cien, para darnos el porcentaje. 

El método conductométrico se basa en la propiedad que tiene 

el papel de aumentar su resistencia, al paso de la corriente

según disminuya el contenido de humedad. Estos aparatos tienen 

que estar calibrados, tener sus curvas ce trabajo, ademas dan

lecturas erroneas en los cartones o materiales gruesos. 

II. 1. 8. RESISTENCIA AL RASGADO O ELMENDORF. 

Es la prueba que nos da la idea de que resistencia ofrece -

e1papel al rasgado"cuando se le aplican dos fuerzas de sentido 
contrario, para hecer esta prueba previa~ente se acondicionan

las muestras a soi de humedad relativa y 23°C. 

Se cortan unos cuadros de papel de 6.3 por 6.3 Cms., estos

cuadros se colocan en el aparato especial llamado Elmendorf, ~ 

se fijan con unas mordazas, se hace un corte de 2 Cms. con una 

cuchilla, se dispara el aparato y el resultaOo se lee directa~ 

mente en la escala que tiene adhe~ida el aparato. Las lecturas 

deben dar entre 20 y 60º Elmendorf, si dan mayor o menor lect~ 

ra se quitan o agregan muestras. 
La prueba de rasgado debe hacerse doble, una para el papel

ordenado en direcci6n a la máquina que es el de lecturas meno

res y otra con el papel ordenado a traves de la máquina que es 

el que da lecturas mayores. 
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II .1. 9. RESISTENCIA /\ LA I:XPLOSION íl MULLEN. ----------- - -- --------- - ------
Es la fuerza que soporta un papel o cartón en determinada 

área antes de romperse. El Mullen se mide en Kgs/Cm 2 o en li 

bras/pulg 2 • La prueba de Mullen es una prueba que m&s idea -

nos da que tan resistente es un papel oc.rtón; esta prueba -

de mayores valores cuando el cartón es de muy buena calidad

º cuando es muy grueso. Pal?a··hacer esta prueba la muestra de 

be estar perfectamente bien acondicionada en un cuarto de 

clima constante a 50% de humedad relativa y 23°C. 

En la prueba de Mullen deben hacerse el mismo n~mero de -

perforaciones hacia un lado que hacia otro. Cuando se da un

Mullen de garantía de 6 perforaciones unicamente se permite

una mas baja; cuando sucede esto se hace 24 perforaciones y

de estas 24 solo se permiten no mas de 4 mas bajas que el va;. 

lor de garantía. 

II.1.10. CALIBRE. 

Es la distancia que queda entre dos pianos paralelos de -

160 rnilimentros cuadrados, que tienen una presión de 7 a 9 -
libras por pulgada cuadrada, entre estos dos planos debe es

tar la muestra de ~1 por probar. 

El calibre o espesor como su nombre lo indíca es el grue

so de la pared del papel o cartón. 

to 

Las muestras primero deben ser acondicionadas en un cuar

a 50% de humedad relativa y 23ºC. 

El calibre se da en milesimas de pulgada o en milesirnas -
:·::·'-' 

de centímetros. .· .. ~>~·: '' ,; ·.- ' 
El papel es una propiedad física del papel¡. 

II.1.11 PESO BASE. 

Es lo que pesa en gramos un metro cuadrado de papel o ca!:. 

tón, que ha estado durante un tiempo relativamente largo de!!. 

tro de un cuarto que tiene 50% de humedad relativa y 23°C. 

El procedimiento para determinar el peso de un papel o 

cartón es el siguiente: 

Se corta un cuadro representativo del cartón o papel; se

coloca la muestra en un cüarto que tenga una humedad relati

va de 50% y 23ºC, cuando el pese de la muestra ya no carnbia

con el tiempo , se mide la superficie y se calcula el peso -

en gramos por metro cuadrado por la muestra. 
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El peso base es para darnos una idea d0 que cantidad de -

material lleva un metro cuadrado de cart6n, o que tan nesado 
est~ un pedazo de cartón. 

Es muy importante que la muestra sea una parte represent~ 
tiva del todo y ademas que la muestra se acondicione a 50% -

de humedad relativa y 23°C. 

La impermeabilidad es la característica que tiene un pa-

pel en no dejar pasar el agua de una de sus caras a la otra. 
Esta prueba se hace en un cuadro de papel de 6.3cm. de -

lado y se pone a flotar en una tina de agua natural a 23ºC,

en la cara seca se le agrega un poco de anilina. El tiempo -

en segundos que transcurre desde que se coloca la muestra en 

el agua hasta que se colorea la anilina en la impermeabili-

dad. 

La muestra previamente se tiene que acondicionar a 23ºC y 

a una humedad relativa de 50%. 

II.1.13 RESISTENCIA AL DOBLEZ. 

En el caso de nuestros papeles que estan considerados co

mo gruesos es muy importante la prueba del quiebre o doblez, 

ya que esta nos da una idea si al fabricar el cartón va a re 

sultar con una de las caras rotas en el lug~ donde van los

marcadores, Esta prueba se hace doblando el ?apel primero -

hasta el lado no satinado y despues hacia el otro lado y 

viendo que afecto tuvo en la cara satinada,o~servando si no 

se deterioró la cara satinada. El doblez ta"':0ien se hace en

papeles delgados pero ahi lo que se desea ver es cuantos do
pleces resiste antes de romperse una tira de papel de 1.Scms 

de ancho, la cual tiene una tensión de 600:¿117,.p.,, _para hacer

esta prueba es muy importante que la muestra haya sido acon

dicionada a 50% de humedad relativa y 23ºC. 

II.1.14 RESISTENCIA A LA TENSION O CARGA. 

Esta prueba nos dice que resistencia tier~ una tira de p~ 

pel de 1. 5cms. de ancho y 10cms. de largo, :::·'1ando en la pun
ta se le aplica una fuerza o carga hasta quE: el papel cede y 

se rompe. Para hacer esta prueba se acondic:onan las mues-~
tras en un cuarto de 50% de humedad relati·;a y 23°C. Después 

se cortan tiras mayores de lücms. de largo ~or 1.Scms de an-
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cho, 10 tiras se cortan en dirección de la máquina y 10 tiras 

en contra de la máquina. 

A los resultados se les saca promedio y se obtienen dos -

lecturas; las lecturas en direcci6n de la maquina son más al

tas que las en contra de la máquina. 

II.1.15. ELONGACION O ESTIRAMIENTO. 

Es lo que se estira el papel antes de romperse al aplicar

le una fuerza. 

Esta prueba se hace simultanea a la prueba de resistencia

ª la tensión o carga. 
El resultado comurunente se da en por ciento. 
Lógico es suponer que si el papel fuerza de hule tendría -

una gran elongación. Esta prueba es muy importante para los ~ 

papeles de sacos de cemento. 
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l!. 2 

El considerable crecimiento de la poblaci6n mundial en los 

últimos tiempos no ha ido acompañado de un aumento equivalen
te de la producción de ali~entos, aumento que constituye una

necesidad vital. No sólo la producción es insuficiente para -

satisfacer las necesidades generales de la población sino que 

debido a su conservación defectuosa, inmensas cantidades de -
productos alimenticios quedan sin utilizar. La conseruarción

de los alimentos no es, por lo tanto, menos importante que su 
producci6n. 

Como se trata de compuestos biológicos en los que influyen 

muchos factores, la conservación de los alimentos no es tarea 

fácil. Los métodos dependen de sus propiedades, de las condi

ciones del medio ambiente y de: equipo que deben permanecer -

almacenados. Algunos pueden conservarse mediante métodos rel~ 

tivamente baratos por un periódo determinado• por ejemplo, -

los cereales y el azúcar !ln""silos. Otros, coeo los huevos y -

algunas verduras y frutas, se pueden guarda~ a un costo algo
más elevado en almacenes con aire acondicionado en los que la 

temperatura se mantiene algo superior a OºC. La congelaci6n -

de la carne fresca y de algunas frutas y verduras en cámaras

frigorícas a temperaturas de -40°C, como mínimo, y su almace
na.miento a temperaturas un poco más elevadas resulta mucho 

m~s caro. Corno este método de conser~ación es muy costoso, el 

precio de los alimen~os auwenta en consecuencia. 

Los alimentos natUI"ales no elaborados tienen mayor valor -
nutritivo, pero dado lo caro que resulta su conservaci6n en -

estado natural., su precio ~sulta a menudo más elevado que el 
que puede pagar el comprador. 

Los alimentos se elaboran de diversas maneras: por deseca

ción, evaporación (concentración), fumigaci6n, liofilización

(congelación y deshidratación), cocción. tostación, etc. En -

la elaboraci6n industrial de los alimentos se utilizan los r~ 

sultados de~lag últimas investigaciones científicas para man

tener sus propiedades naturales (color, sabor, olor, protei-. .,,. 

nas contenido de azúcar, etc). 

* Características. 
La tecnología del equipo de elaboración de alimentos se d~ 

sarrolla rápidamente y la maquinaria es cada ~ía más compleja 
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y perfecciona!a. Es preciso elegir equipo que garantice la -

alta calidad ::e los productos, los cuales, a su vez deben en 

vasarse de me:'.'.'.> que conserven sus cual idad>!S. 

II. 3 

Los embalac;::s y recipientes ¿ara el transporte, el proce

dimiento de e:-::asado, la :-;-;anutención, el almacenamiento y la 

distribución es:án estrechamente relacionados; una selección 

adecuada de les procedimientos de envasado, y de los tipos -

de embalaje fa:ilitan la conservación a bajo costo de las -

proteínas, grasas, vitaminas, carbohidratos y otros valiosos 

componentes de :os alimentes. 

!I. 3 .1. INFLUENCH. DEL MEDIO SOBRE EL EMPAOUE AGR!COLA. ---------- --- ----- ----- -- ------- -------- ' 
Cabe mencionar que el e=paque agrícola prot~ge en su tr~n.s 

porte y almacena~iento a p~oductos de facíl descomposición, -

deben mantener su frescura a traves de un periodo considera-

ble de tiempo; ;:ara conseguir esta condición, se mantiene un

producto y su e~paque en un medio de alto con~~nido de hume-

dad. 

El empaque de cart6n corrugado, reune numerosos y grandes

ventajas, que lo hacen atractivo para los productos, debido a 

que es liviano, :~cil de arir.ar, tiene p~opiedades de acojina

miento, es fácil de aL11acenar, y se presta a •:tiversos.diseños 

que por su aspec1:o sirve corr.o "Display" para su vem.ta directa 

al consumidor. 

Sin embargo es ::-.anejado constantemente bajo condiciones de 

alta humedad, el cart6n corrugado tiene propiedades higrosco

picas el disefto ¿ebe de preveer estas circuntsncias. 

La mejor manera de controlar este aspecto, es conocer con

calridad la influencia del alto grado de humedad relativa, 

tiene sobre el ca:rtón. 
Las caracteríscicas de resistencia del c~rtén corrugado se 

ven aumentadas considerablemente cuando la temperatura baja;

º dicho de otra ma~era, si la hwnedad relativa se fija en una 

cantidad, supong~~os 65% y la temperatura se hace variar des

de O a SOºC, vere~os que el cartón resiste más a las diferen

tes pruebas mecánicas, entre menos es la tempera~ura a pesar

de que es precisamente en bajas temperaturas cua~do el conte

nido de humedad es mayor en el cartón, así por e:e~plo, si u~ 
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cart6n a 2occ, de temperatura y 80% de humedad relativa, es r.'.:_ 

ducida su resistencia a la compresi6n en 15%, si la temperatu

ra del medio que rodea al mencionado cart6n s~ haja a 3°C, y -

la humedad continua a 80%, la resistencia que se pierd~ por la 
alta humedad, se recupera por la baja temperatura, como resul

tado que el cart6n resiste a las condiciones standart. 

Este factor es importante y debe de tomarse muy en cuenta -

el diseño de los empaques agrícolas, dado que la mayor parte -
de los almacenajes y embarques, se hacen a baja temperatura y

a alta humedad relativa. 

II.3.2. ~!~~~QS_~gQ~~~§ A~~~~~~º ~9~!~2 ! A LAS ~Q~!~!~!Q~Q~~ 

DEL CLIENTE. 

Otras de las características del empaque agrícola es que -

dada su misión de preservar la frescura y humedad de su conte

nido, generalmente necesita de ventilas para que las condicio

nes del medio prevalezcan en su interior, esta condici6n auna

da a las necesidades de recolecci6n del producto o de forma e~ 

pecial del empaque para utilizarlo como "Display", hacen ctue -

el diseño resulte la mayor parte de las veces especial o fuera 

de estandart. 
Esto implica que la caja tendra que ser procesada fuera de

la linea "rápida" corrugadoras, impresoras, pegadoras o grapa
doras, teniendo que en la mayor parte de las veces usar las -

troqueladoras o procesos a mano. Como generalmente los empa--
ques agrícolas se pierde en cantidades fuertes, y para fecha -

de entrga muy cor'tas un diseño complicado innecesariamente pug 

~de poner en peligro la obtención del pedido, debido a las lar 

gas fechas de entrega que la fábrica se ve obligada a dar. 

Por otro lado una impresión demasiada complicada con regis

tros muy precisos y abarcando todo el cuerpo de la caja sin de 

jar lugar al paso de las carretillas alimentadoras de la impr~ 

sora, reduce la eficiencia en un 100% o má~ ocasionando que el 

tiempo de entr~ga se alargue al doble con el consiguiente pel~ 

gro de que la época de recolecci6n termine sin que podamos en

tregar todo lo que el cliente nos ha pedido, obligando a que -

use sus empaques anteriores. 

Ejemplo de esto: es la caja tomatera que se ofreció impresa 

en la tapa y el fondo, motivo por el cual empleamos un 30% más 

del tiempo que hubieramos invertido, si la impresión hubiera -
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sido eolicit3da unicamente en la tapa, este retrazo trajo_ co
co consecuencia incumplimiento en las fechas de entrega de o
tros clientes, pues en la fábrica no pudieron ·diversificar al 

equipo en que dobería de hacerse el pedido. Como conclusi6n -
debemos sacar lo siguiente: los diseños de empaque agrícolae
deben ser simplificados al máximo posible, evitando trabajo -
a mano, o fuerza de la linea estandart en beneficio de la re
p~taci6n del empaque de catón en la rama agrícola. 
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* Algunos problemas que afecta a la organi3aci6n v aue rep~r

cuten en la calidad de su producto; esto es en sus diferentes 

~reas del departamento de produccion y departamentos auxilia

res: como ventas compras, almacen y personal. 

* De producción: a) Fabricación.- nosotros considerarnos que -

la materia prima que es el papel, no reune las especificacio

nes requeridas como son. La humedad alta, baja resistencia y

falta de satinado; lo que ocasiona un laminado con caracterís 

ticas anormales. 

b) Impresión.- como consecuencia de un laminado inadecuado, 

tenemos en este segundo paso que la impresión va a salir afe~ 

tada, esto es: su apariencia no va a ser la ~orrecta debido a 

la humedad del cartón, ya que la misma humedad y falta de sa

tinado tarnbien afectan a las tintas, pues su consumo es mayor. 

Por otra parte la falta de supervisión adecuada, así como la

capacitación de personal obrero (que en este puesto debe con

siderarse como la mas importante para la buena presentación ~ 

del empaque) nos da como resultado un producto de baja cali-

qad y ademas una baja producción (ocasionada ta~bien por la -

maquinaria anticuada y falta de refacciones}, 

e) Terminado ó armado.- como una causa motiva otra causa, es

decir que como en paso muy poco se puede mejorar tanto la apa 

riencia y la calidad; entoces es necesaPio cuando menos para

no deteriorar más el empaque se debe tener cuidado (por lo su 

pervisores y obreros) que el grapado o regado sea buena cali

dad, así como tambien que la maquinaria cuente con un buen -

mantenimiento, porque el equipo sin mantenimiento, tambien -

tendra como consecuencia "mala calidad". 

* Por lo que respecta a la organización en el área productiva 

consideramos que de acuerdo con los pasos del proceso ad.mini§_ 

trativo (planeación, dirección y control), los principales 

son: 

* Planeación - personal de bajo nivel academice, pero con una 

basta experiencia; esto nos ha hecho pensar que solo esta ar

rutinado ó mecanizado, no se tomaren mejores alternativas de

planeación y son dejadas al azar. 

* Dirección.- consideramos que en éste punto esta la princi-

pal falla de la organización en general, pues específicamente 

c57> 



hablado del área productiva; la direccirn~a..~bien es empírica

totalmente, pues se carece del conocimiento real de los pro-

blemas que atafien al departamento, tanto de producci6n como -

de organizaci6n. Esto nos hace suponer que una empresa de es

ta naturaleza debe aprovechar los recursos en forma m&s apro

piada (recursos humanos, técnicos y ~ateriales) pero su prin

cipal fallo que es la calidad, mejores en ~eneficio propio, -

como los que de ella dependen (trabajador y consumidor). 

* Control.- bueno pues si no existe una buena direcci6n, tam

poco se puede controlar adecuadamente por ~a carencia de re-

cursos humanos; y si los hay, pero estan ma.l aprovechados. 

En general y por lo antes expuesto, sacamos como conclu~ -

stón,que por tener bajos costos se está sacrificando la cali

dad del producto (envase ó empaque); esto es por falta de co-' 

nacimiento en la mayoría de los casos, del comprador o clie~ 

te y posteriormente del consumidor final a lo que respecta a

este tipo de envases ó empaques; pero tambien se debe al tipo 

de mercado que existe en México. 
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CAPITULO III 
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III .1 DEFINICIC: Y Cf''./CEPTOS. 

La adminis~~aci6n se inicia con el hombre inteligente, v~ 

riando su inte~sidad de acuerde con la etapa, y sobre todo -

en función de :os elementos disponibles; de tal suerte se e~ 
cuentran vestigios en Egipto, China, Grecia, Poma y ciernas~

pueblos de la a.~ti[uedad, áSÍ co~o en las comunidades indÍ-
genas de Améri;::a; aún cuando, en casi todas las civilizacio

nes citadas se funde con el gobierno y la religión, debido a 
la trascendencia de ambas y a la relativa importancia de los 

negocios comerciales e industriales. 

"Algunos estudios de la prehistoria, hacen referencia a -

actividades que constituyen manifestaciones inequívocas de -

organización". I:l "arrastre", procedimiento emplea~ para -- ' 

cazar a los enormes ~amuts de la edad de los glaciales, indf 

ca una autentica organizaci5n que se manisfiesta desde el -

momento en que se emplea un esfuerzo coffiGn, coordinado, en -

función con el instinto de dichos animales, para lograr su -

objetivo prefijado, como era el de darles caza para aprove--·· 
char su carne. 

"Tal procediniento consistía en asustarlos arrojandoles -

piedras, emitiendo gritos, etc., y dirigiendoles hacia un -

precipicio profundo, para que encontraran ahí la muerte al -

despeñarse. Esta labor necesariamente de grupo. tenia que -

ser realizado en forma coordinada, con objeto de lograr, de

la manera citada y conducir a los animales a través de una -
ruta preestablecida. 

*Definición* 
El autor Fernando Arias Galicia, entiende como ciencia ad 

ministrativa "Aquellas que estan dedicadas a lograr un máxi
mo aprovechamiento de los escasos recursos en que cüenta la

humanidad", esto compite a la contabilidad, y a la adminis

tración propiamente dicha por ende en el texto al hablar --

aceraa de los administradores, debe entenderse que se hace -

referente a los profesionistas de las tres disciplinas men-

cionadas. 

Aunque diversos autores dividen el proceso administrativo 

en un diferente número de etapa, todos estan de acuerdo en -

que se inicie con la Planeaci6n, o sea, a•lantarse al futu

ro! preveer los problemas antes de que se presenten (algunos-
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autores mencionados despues; a) La orranizaci6n, es decir, la 

ordenaci6n de las labores; b) La integraci6n, es decir la a-

tracci6n de los recursos necesarios; e) J,a direcci6n, o sea,

guiar a las personas en realizar el trabajo; y en que se ter
mina por el control, es decir con la determinación del grado

en que se cumplieron los objetos para reiniciar el ciclo al
establecer nuevos planes para cubrir las deficiencias encon-

tradas en los primeros. Ahora bien, es obvio que en todos l~s 

pasos anteriores se requiere la investigación en e~ecto, pue

den establecerse planes arbitrarios, s~carlos por aire por -

así decirlo, pero su utilidad sería nula. Por el contrario, -

para llegar al establecimiento de planes fincados en la reali 

dad se·hace necesaria una serie de investigaciones, tanto do

cumentales como de campo en la etapa de control es imprecindi 

ble, agualmente, investigar las razónes de las desviaciones -

entre lo planeado y lo logrado, a fin de corregirlas así pues 

resulta indispensable que el administrador conozca y aplíque
los métodos de investigación en sus empeños. 

III.2 

En años recientes se ha observado el desarrollo de la cien 
cia administrativa, prueba de la afirmación la proporcionan -

los múltiples experimentos tendientes ~ identificar el proce
so que ocurre en todas las organizaciones. Estos esfuerzos de 

estudio esperan crear un cuerpo de doctrina que contenga ide

as propias y tambien las pertinentes de disciplinas conexas;

Antropología, L6gica, Sociología, Psicología, Economía, etc.

En algunos casos, la Adrninistracion deberá quedar en plano de 

subordinación, por ejemplo, como subalterna de la moral so--

cial. 

Las necesidades actuales requieren de una administración -

que garantice el uso óptimo de los recursos humanos y de los

rnateriale s. No debe establecerse confusión con otras discipli 

nas, las que tienen su propio contenido, pe~o coadyuvan a los 

fines de la administración. 
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Al referimos a la funci6~ ~roductiva como un sistema, es
to nos sug~iere que la direcci6n deber& disminuir su incaoi~ 

en una eficiencia limitadarner:te concebida de los sistemas 
que forman una empresa y haLrá de aumentar su insistencia en 

la creación de políticas y re:aciones de?artamentales desti
nadas a favorecer los intere5es globales je la misma. 

La relación del sistema ¿e ?roducci6n, con los sistemas -
de recursos humanos, mercadotecnia y finanzas resulta algu-~ 

naa,veces difícil de entender v aparecen desacuerdos respec
to a la actuación de cada si5:ema. 

Los factores h~~anos son ée primordial importancia, tanto 
para la administración corno ~ara el trabaiador. La dirección, 

competente; la adecuada selección de pers.onas y la asignación 

adecuada del trabajo; el reco~ocimiento de las actitudes, -

necesidades y ambiciones humar:as; el diestro manejo de los -

intereses comunes o en confli~to, todo son elementos de las

relaciones humanas que promue·:en la eficiencia, el espíritu

de cooperación y la lealtad requerida para el ~xito en la 
derección en una empresa. 

Realizamos negocios en una o:conomía dinámica. Su caracte

rística diferenciadora en el valor • . . . . . esto es, 

el valor para el individuo. Las fuerzas de las leyes económi 
cas y del progrese tecnológi:o han confluido nara provecta!:_ 

nos mls all& de la priraitivas ~eglas "gramática parda" de la 
producción en masa. El princi¿al centro de interés del em-

presario se ha desplazado desde la revisión de costos al in
cremento del valor. La clave ce este importante desarrollo 

escriba en la palabra valor. El valor es para el gusto del -
consumidor lo que la belleza para la mirada del contemplador 

La función del valor es el objetivo fundamental que todas -

las empresas, por consiguiente, de toda pro?ucción al sector 

de comercialización le incumbe la labor continuada de inten

tar constantemente definir el valor en todas sus manifesta-

ciones .JI en todos los sectores del mercado. Preci::sam'!mt~ .. por 

esa función es~por lo que la labor de comercialización actúa 

e incide en la eficiencia de la producción. 

(~·) 



Es preciso insistir en la necesidad de huscar y crear opa~ 
tunidad de inversión, aún más que en la necesjrlad de prever -

las oportunidades futuras. Si la función del director finan-

ciero consiste en poner el veto a los proyectos marginales -
que no puedan financiarse, la función del director ce produc

ci5n consiste en crear o encontrar provectos que se2n más ren 

tables. Teniendo en cuenta que los proyectos son vetados debi 
do a una falta de fondos, la tarea del director financiero ha 

de consistir en persuadir a los prestamistas e inversionistas 

para que proporcionen a la firma más fondos a un precio razo

nablemente bajo. En términos del modelo de la función finan-

ciera que ilustramos anteriormente, el :~objetivo del director 
financiero consiste en encontrar el modo de influir en las -

condiciones de las cuales se pueden obtener fondos exteriores 
a fin de reducir la variable de "costo de capital" que viene

determinada por la planificación de limitaciones de caja.Pero 
desde el punto de vista del director financiero, la labor del 

director de producción, consiste en crear cada vez más proye~ 

tos que tengan muchas posibilidades de proporcionar benefi--

cios, y con ello elevar afin más el coste de capital. Si al -

hacer esto el director de producción obliga al director fina~ 

ciero a revisar sus planes, a eliminar proyectos marginales -

adicionales y a ser más emprendedor y ágil en su busca de fo~ 

dos adicionales, tantc peor para la tranquilidad con que pue

da dormir por la noche el director financiero. Si la tarea -
del director financiero resulta fácil, esto indicará que el -

director de producción no esta cumpliendo debidamente su mi-

sión. 
Ahora ya establecidas las relaciones que abarca la produc

ción, con la organización, se debe tener un control de esta -

para que se cumplan los planes de fabricación, proporcionando 

información para su ejecución y sea óptima. 
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IIrt3.1 

¿Que es la productividad? 

se define de la manera siguiente: 
La productividad es la relaci6n entre la producción obteni 

da y los recursos utilizados uara obtenerla. 
Esta definici6n puede aplicarse a una empresa o a una in-

dustria. Aunque la productividad no es más que la relación -
aritmética entre la cantidad producida y la cuantía de cual-

quiera de los recursos empleados en la producción, forma par
te tan solo del medio ambiente total de la función productiva. 

En el medio ambiente económico, es de esperarse que las -

utilidades tengan un valor mayor que los valores de las inver 

siones. Esto resulta totalmente distinto a los propositos f~
sicos o de ingeniería en los que, es el óptimo teórico, la -

cantidad producida puede ser igual a los insumos de entrada. 
* A causa de las pérdidas debidas al razonamiento y al caler, 

la salida utilizada en el mundo físico es inferior a la. suma 

de las energías de entrada. 

La función productiva debe enfocar ambas actividades; la -

Física y la Economia. Es decir, aunque el valor físico de las 

actividades de fabricación es el resultado de numerosas fuer

zas que actuan recíprocamente, no hay duda de ~ue el desempe
ño de las actividades en el medio ambiente económico, repre-

senta una influencia de importacia superior. 

La función productiva puede explicarse analizando el prono 

sito u objetivo de un sistema, como el.que ilustramos. 
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t La funci6n productiva como un sistema * 

El financiaDiento (Bloque 1) circula, como la indica la 

flecha, hacia el (Bloque 2) que encierra los insumos o ma~ 
teriales que son adquiridos por una empresa ~3nuf acturera

CBloque 3) la cual distribuye eficientemente su mano de o
bra, maquinaria y equipo de proc¿so, apro~ec~ando cuantiti 

vamente el flujc preveniente del bleque 2. 
El sistema 6ptimiza convenientemente los :ienes y serví 

cios (Bloque ~) para generar utilidades, las ~ue a su vez
marchan de regreso hacia el bloque 1, y aE;Í S'..lCesivamente. 

Al enfocar la función productiva como un sis~~ma,tratamos

simplemente de insistir en la relación en el ~edio ambien

te físico con el medio ambiente económico. Es de suma im-

portancia que el administrador moderno considere esta rel~ 

ción para sincronizar eficientemente .las operaciones de -
una empresa. 



IT I. ti. EL PR0CE80 ADMINISTRATIVO. 

(segGn C.P. y L.A.E. Jose antonio Fern~ndez Arena). 

Diversos autores coinciden en aceptar, como tradicional o

fundamental, en el proceso administrativo, los siguienTes fa~ 

tores: Planeaci6n (contiene a la previsión). Organización,,!~ 

tegración, Dirección, Control. 
La realidad de las instituciones demanda una nueva clasifi 

cación, más real y menos fol:'mal o académica. Esto no quiere -

decir apartese de una secuela lógica, por el contrario, enfa

tizar lo que verdaderamente es trascendental y olvidar los es 
quemas puristas como tales. 

Las empresas se forman con recursos humanos (su personal), 

materiales (instalaciones, oficinas y dinero), y t&cnicas --~ 

(sistemas y procedimientos). Estos recursos se orr,aniz¿n, 

sinónimo de orden ideal de necesidades y se integran, es de-

cir, obtie~en y aplican de acuerdo con el orden teórico. 
Dentro de esa estructura, ya organizada e integrada, se 

lleva a cabo el proceso administrativo. 
Los hombres de la empresa ante un problema proceden en el

siguiente orden: 

* Planeación (definición del problema e investigación de ss:_ 

luciones previas, así como, formulación de un programa deta-

llado qe acción. Estudio de la solución para lograr en lo po

sible un cambio innovador. Todo este esfuerzo de progr~~ación 

e innovación se realiza tomando en cuenta la estructura de la 

empresa (recursos hwnanos, materiales y técnicos). 

* Implementación (los programas preparados constituyen las

alternativas sujetas a decisión. No basta con una buena deci

sión, ya que es necesario que exista motivación del que adop

ta el programa y de los subalternos, sentir interés por ac--

tuar. Así mismo se requiere trasmitir cla~amente el mensaje -

deseado, o sea, la comunicación plena). 

* Control (comparación de los resultados de la acción con -
la planeación, pero no tan sólo las fierencias, sino tambien

sus causas. En empresas con una estructura adecuada puede sur 

gir el control automático, o sea, la corrección inmediata sin 

necesidad de reiniciar el ciclo y tener que planear, sino pr2 

ceder a la implementación). 
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Esta teoría que se propone enfatiza: 

1) 8 Planeación 

- - -- ---· - -- -

2) * ImplemeI\ta(;i6n •·• 

. . . ~ 

3) * Cont~6i' • ·"' . 

Programación' 
Innovación' 

a) Decisión' 
b) Motivación' 
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III. 5 EL PRODUCTO y POLITICAS pe rRODUCCION. 

r:n un sen1:ido muy estrecho, el prcducto es simplemente un
conjunto de .atributos o caractel:'Ísticas tangibles quí'micas y

f.ísicas, unidas en una forma reconocible fácilmente e identi
ficable. Cada tipo distinto de productos lleva nombre descrjr 

;..tivo que cc:nunmente es en1:endido, tal como manzanas, acera·,
zapatos y de beisbol. Los atributos del pt'oducto que -

llaman a la ;:10tivación a los patrones de compra del consumi"'
dor no juegan ningun papel en la diferenciación. 

Nuestra cefinición que escog~mos, según fundamentos de Már 

keting: un producto e~; un complejo de atributos tangibles e -

intangibles, incluyendo embalaje, color, precio, prestigio 

del fabricante y del vendedor, y servicio del fabricante y áe, 

del vendedor que el comprador puede aceptar como algo que sa

tisfacción a sus deseos o necesidades. 

El administrador de producción esta frecuentemente en con

tacto con problemas que conciernen a la direcci6n. Se descri
birá brevemente las políticas que la gerencia de producción é 

debe seguir para lograr una administración eficiente. 
Políticas a largo plazo relacionadas con el diseño de' un -

sistema de producción. Selecd.Ón de equipos y procesos. Usua! 
mente se dispone de equipo y procesos distintos para una nece 

sidad determinada. La dirección de la producción debe de to-

mar decisiones que compromentan al capital de la empresa y su 

enfoque básico de la producción. 

* Diseño de producción de artículos procesados. El costo de -

producci6n se relaciona estrechamente con e~ diseño de partes 
productos, formas, etc. Las decisionei de disefio a menudo es

tablecen las características de costas y de procesos pat'a el
sistua. 

* Planeación de tareas. La planeación de tareas es una parte

integrál del sistema total de planeación, in,voluc'!"'ando a la -
organización básica del trabajo, así como la inte.?t'ación de -

los datos de la ingeniería, para realizar tareas 0/timamente
planeadas. Esta planeaci5a puede ser tarnbien a corto plazo. 

* Localización del sistema. Las decisiones de 10c~:ízaciónpu~ 
~den en algunas casos ser importante cuando el e~·~ilÍbrio de

los fáctores de costos se determina por su proxfr: -::.:id a los -
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a los mercados, y cuando es crítico el suministro de materia

les. 

* Distribuci6n de instalaciones en el sistema. nehen reali

zarse las decisiones relacionadas con la planeaci6n de la --

capacidad, formas básicas de procuccfón, turnos, utilización

de tiempo extra y de subcontrato. Ademas, las operaciones y -

el equipo deben situarse en relación de las unas con el otro, 

enforma de que se minimicen los costos totales del manejo de

materiales. Esta Última condici6r. es muy difíeil para el com

plejo modelo intermitente en el cual varían los itinerarios.

Huchos problemas detallados se asocian unos con los otros pa

ra especificar en forma adecuada la distribución en un siste

ma de producción, tales como calefacción, alumbrado y otras -

instalaciones auxiliares, la distribución de espacio para --

almacen, etc, y el diseño del edificio en donde se distribuye 
el equipo. 

Políticas relacionadas con la planeación de operaciones de 

sistemas de control. *Control de inventarios y de producción, 

deben realizarse decisiones concernientes a la manera de dis

tribuir la capacidad productiva, de acuerdo con la demanda y

política de inventarios. Deben establecerse programas eficie~ 

tes, deben controlarse las cargas en hombres y.;máquinas y el

flujo de la producción. 

t, Mar:tenimiento y confiabilidad del sistema. Deben tomarse

decisiones en lo que respecta al esfuerzo de mantenimiento, -

al reconocimiento de la naturaleza aleatoria de la descompos

tura del equipo y tener en cuenta que el tiempo improductivo

de la máquina puede asociarse con costos importantes o pérdi

das de ventas. 

* Control de la calidad. Deben tomarse decisiones para esta 

blecer los niveles adecuados del riesgo de que sean produci-

das y remitidas partes defectuosas o que se cometan errores,

así como el riesgo de que desperdicien partes buenas. Los co~ 

tos de inspección deben estar balanceados en relación a las -

probables pérdidas causadas por materiales o servicios defec

tuosos que se envían. 

* Control del trabajo. El trabajo es aún mayor elemento de

costo en la mayoría de los productos y servicios. El planea-

miento de la producción requiere de una evaluación del campo-



nente trabaio; por esto, se ha dedicado mucho esfuerzo para -

medidas de trabajo y sistemas de pagr, de salarios. 

* Control de costos y mejorar. Los supervisores de la pro-
ducción deben, día, tomar decisiones ~ue involucren un balan

ce de traba~o, materiales y algunos costos generales. 

n Planeación de tareas. La planeación de tareas es una par

te integral del sistema total de planeación, involucrando a -

la organizaai6n b¡sica del trabajo, así como la integraci6n -

de los datos de la ingeniería humana, para realizar tareas 

óptimamente planeadas. Esta planeación puede ser tambien a 

corto plazo. 

* Localización del sistema. Las decisiones de localizaci6n
pueden en algunos casos ser importante cuando el equil1brio ~ 

de los factores de costos se determina por su proximidad a -

los mercados, y cuando es crítico el suministro de materiale~. 

* Distribuci6n de instalaciones en el sistema. Deben reali
zarse las decisiones relacionadas c~n la planeaci6n de la --

capacidad, formas básicas de producci6n, turnos, utilización
de tiempo extra y de subcontrato. Ademas, las operaciones y -

el equipo deben situarse en relación de las unas con el otro, 

en forma de que se minimicen los cestos totales deJ manejo de 

materiales. Esta últi~3 condicion es muy difícil para el com

plejo modelo incermitente en el cual varl:n los itinerarios. -

Muchos problemas detallados se asocian unos con los otros pa

ra especificar en for~a adecuada la distribución en un siste

ma de producción, tales como calefacci6n, alt.un~rado y otras -

instalaciones auxiliares, la distribución de espacio para --

almacen, etc. y el diseño del edificio en donde se distribuye 

el equipo. 

Po1íticas relacionadas con la planeaciénde operaciones de 

sistemas de control. * Control de inventarios y de producci6n 

deben realizarse decisiones concernientes ~ la manera de dis
tribuir la capacidad productiva, de acuerdo con la demanda y

política. 
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IIT. 6 Cl\L::. DAD -:· S ll S 

El control de calidJ..1: <' ~ la c·c· .. :.rdi.na.ció11 de esfuerzo;; en

la organizaci6n de manufactura para ~ue la producci6n se lle

ve a cabo en los niveles más econó::-.icos oue permitan obtener

completa satisfacción del consumidor. 

Cuatro aspectos del control de calidad. El control de cali 

dad es llevado a los siguientes planos revistiendo en cada -

uno de ellos un aspecto distinto. 

* Se aplica en aquellos niveles de política que deben determi 

nar el nivel de calidad deseable en el mercado. 

* Se lleva a la etapa de planeaci6n t~cnica de la empresa, du 

rante la cual se especifican los niveles de calidad que le 

permitan competí~ con los niveles óptimos con el mercado. 

* Es indispensable en aquella etapa del proceso de producci6n 

que requiere el ejercicio de un control sobre las materias ~~ 
primas recien adquiricas, al igual que sobre las diversas op~ 

raciones de dicho proceso, a fin de hacer efectivas las polí

ticas acordadas y lograr elaborar productos con los requisi-

tos de calidad que se han determinado. 

* Deben llevarse a las etapas de colocación, distribución y -

uso del producto, puesto que no es raro que la calidad del -

producto sufre menos-cabo al ser mal colocado o distribuido.

y en lo que respecta al uso, es necesario el control de cali

dad puesto que la mayor parte de los productos son garantiza

dos en el transcurso del tiempo X, y, consecuentemente el co~ 

trol de calidad deben extenderse hasta esta fase, vigilando -

que el funcionamiento de los productos sea tal que no defrau

de la garantía que se le otorga. 
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. UN SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD. -- ---~------ ------- -- --------

III. 6 .1. CONTROL DE CALIDAD EN LA PRODUCCION. ------- -- ------- -- -- ----------
El control de calidad en la fabricación es, de hecho, lo -

que viene a la mente de calidad en la mayor parte de las per

sonas cuando escuchan el término control de calidad. En reali 

dad, hay tres sudfases importa~tes que describen el control -

de calidad a lo largo del proceso de fabricación. Estas tres

subfases comprenden los siguientes aspectos: a) Inspección y

control de calidad de las materias primas recien adquiridas.
b) La inspección de los productos y el control de los proce

sos. e) La inspección y verificación del conrecto funcionami
ento de los productos. En estas subfases en donde encuentran

su mayor aplicación de acreditadas técnicas para inspecci6n
y control estadístico de la calidad. 

Sin embargo es conveniente hacer notar en este punto, que

el objetivo del control de calidad en el proceso de fabrica-
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ci6n es el de implantar los patrones, midiendo para ello las 

características de las materias primas, piezas y productos, a 

fin de comprar estas medidas con la_ de los natrones estable

cidos, de tal manera que, a) se acepten o se desechen los pr~ 

duetos, b) se corrija su funcionamiento mediante una realimen 

taci6n de datos. 

(73) 



Control es el de (domi~io) o (prevenci6nl contrnlar la ca

lidad es dominar la prod~cci6n para que se mantenga dentro de 
las especificaciones establecidas. Los modios para dominar y

prevenir la calüiad se de:iumina (méto::los est.:1d.ÍsUcos). 

Los métodos estadÍst~c~s son un instrumento para ayudar a

los tlcnicos del control o a los oper~rio~ a prevenir la cali 
dad de producci6n, pero esto no quiere decir que con estos rn! 

todos se produce la cali,::1ad. Por lo tanto, para obtener ls_~U!t 

,na calidad de produccí6n, es preciso reunir las condicíones

necesarias, tales como bi..:en opeI'ario, buen material y buenos
medios de fabricación. 

La palabra (calidad) en sentido vulgar, se basa en un cri

terio subjetivo de gustos personales, sin embargo técnicamen

te hablando, podemos distinguir dos clases de calidades: cali 

dad de diseño y calidad de conformidad. 
La calidad de disef:c está determinada por la efícina técni 

ca según diversos cri~e~ios técnicos, tales como funcionarnien 

to, rendimiento, gasto de energía, presentaci6n, etc. En cam

bio la calidad de confc1~midad está determinada nor el depar

tamento de control, verificando si el producto está conforme

ª las especificaciones establecidas por la oficina técnica. -
Es absurdo pensar que el control solo se preocupa del cumpli

miento de las especificaciones, sin tener en cuenta los cos-

tes de calidad. 

Todos los productos que no estan conformes con sus especi

ficaciones ocasionan una pérdida a la empresa. A esta pérdi

da las llamamos (coste de calidad~. Tambien·podemos definir -

coste de calidad como el precio que se paga para ob~ener el -

producto de acuerdo con sus especificaciones. Por ejemplo: si 

se fabrican 100 unidades de un producto y sola.mente se obtie

... nen 10 útiles, la perdida es del 90%, por lo tanto, el coste 

de calidad ser~ núlo y el control 6ptimo. 
Muchas empresas presumen ante sus clientes de la buena ca

lidad de sus productos, pero no tienen en cuenta e! coste de-
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calidaJ, ye que antes de inteErar ~~o~ productos, la inspec

ción ha hec~o una selecci6n apartando los def~ctuosos. Es -

evidente que estas empresas no tiPnun un buen control de ca
lidad, aunque tenga buend calidad sus productos vendidos al 

cliente. 

Podemos detallar los siguientes costos de calidad, produ

cidos por el control de calidad. 

a) Costos de prevención de calidad. 

* Gastos de administración del departamento de control de
calidad. 

* Procedimientos e instrucciones para pruebas, inspección
y control de procesos. 

* Diseño y desarrollo de equipos y dispositivos para la me 

dición de productos. 

* Formación de personal. 

b) Coste de evolución de calidad. 

* Ensayos y verificación de materiales recepcionados. 

* Ensayos e inspección en procesos. 
* Servic:;ios de Metrología y Laboratorio y ensayos. .. . . . - . ' . 

* Conservación y reparación de ~quipos de in~p~cci6n. 
e) Costos de fallos de calidad. 

* Chatarra. 

* Gastos de reparación y recuperación de los productos de-
ficientes. 

* Exceso de los gastos de reinspección y pruebas. 

* Posibles pérdidas de clientes por la calidad deficiente. 

*Descuentos.sobre los productos de clase inferior. 

* Pérdida en la moral del personal, debido a los roces en

tre departamentos de la misma empresa. 
Es obvio, el verdadero sentido de la calidad de conformi

dad esta basado en un criterio económico, o sea, el mante--
nimiento del producto dentro de las especificaciones establ~ 

cidas pero haciendo a la vez el costo de calidad más 

posible. 

III. 6. 5. ATRIBUTOS Y VARIABLES. 

Existen dos tipos diferentes de características 
cuales se efectua el control de calidad. 

Características verificables, llamadas atributos, roturas, 

grietas, poros golpes, etc. 
Características medibles, llamadas variables, como composi 
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" í . , . cion quim1~a, ertrucruras ~ecanicas, dimensiones, etc. La ca-

lidad en !·elación con unas '.' ritras se ezpre.:;a "por at1•j butos" 

y "por variables". 

Los principales factores que afectan a la calidad son los

siguientes: 
a) Mano de obra. 

b) Materiales. 

e) Maquinaria y métodos. 

La importancia de cada factor sobre la calidad depende del 
papel que desempeña en el proceso de fa~ric.ación. Es fácil 

ver la importancia del operario, de su preparación técnica y

de su mismo estado de ánimo. Además, en muchos casos, el ope

rario puede controlar los otros dos factores que afectan a la 

calidad, porque si el material es defec~uoso o la máquina fu~ 

ciona mal, el operario debe arreglar o avisar a su jefe. Por

eso, la "conciencia de calidad" del operario, es decir, de h~ 

cer las cosas bien, es un elemento deci6iva para la calidad. 

III.6.7. LOS RESPONSABLES DE LA CALIDAD. 

Como consecuencia de lo dicho,_se ve claramente la respon

sabilidad del operario en la calidad. Es deber del que traba

ja el producto, controlar la calidad al mismo tiempo. Algu-

nas empresas, debido al rn~todo cl&sico de la inspecci6n, han

desplazado la responsabilidad sobre la calidad del operario -
al inspector. Es un grave error, porque una buena calidad no

depende de una buena inspección por par~e de los inspectores
del control, sino de una buena fabricación. 

Si el operario no cumple con su deber en cuestiones de ca
lidad, la responsabilidad recae inmediatamente sobre su jefe

directo *el maestro*. A su vez, si el maestro tampoco cump1e
con su deber, la ~esponsabilidad será de su jefe superior de= 

fabricación y así sucesivamente hasta el director de la empr~ 

sa. 

(/6) 



Taller 

Inspecci6n - - - - - - -- -- Maestro 
1 
1 
1-. - - - - - - Operario 

esponsa-. 11 
bilidad ~ 

Mando l 
1 

Información \ , 

• 

* El control no es mas que un organo-Staff-que asesora y a

yuda a la dirección o a la fabricación proporcionandole la i~ 

formaci6n a su debido tiempo, sobre las causas perturbadoras

de la calidad. Es decir, el con~rol se limita a una labor de

informaci6n y careee de autoridad para modificar el proceso -

de fabricació~, ya que este corresponde al ~ando ejecutivo. 

Las empresas moder•as estan organizadas como un ejercito,

de manera que cada hombre dependa de un solo jefe inmediato,

para evitar la duplicidad de ordenes que confundiría a los -

soldados por no saber a quién obedecer. 

Como resumen de lo expuesto anteriorment~, el departamento 

de Control de Calidad es un organo -Staff- que se encarga de

coordinar los esfuerzos de los diversos departamentos para -

mantener y mejorar la calidad a un nivel de lo más económico

posible. 
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Cuatros tareas fundamentales: 
1.- Tarea preventiva: 

a) Estudio de la capacidad de proceso. 

b) GráficoG de control en el proceso. 

c) Gráficos de control para el nivel de calidad. 

d) Planes de muestreo para la aceptación de material. 

2.- Tarea de conformidad: 

a) Inspección en la recepción. 

b) Inspección en el proceso. 

e) Inspección en los productos acabados. 
d) Comprobación de los calibres y medios de ensayos~ 

e) Pruebas y ensayos. 

3.- Tarea correctiva: 
a) Estudio de reclamaciones. 

b) Revisión de la calidad para su 

c) Búsqueda de los fallos. 

d) Proporcionar los datos con su correcta interpretación. 

4. - Tarea de segu1•idad: 

a) Control de calidad de productos. 

b) Estudio económico del costo de calidad. 

c) Comparación de calidad con otras empresas. 

d) Preeisión en la inspección. 

e) Adiestra:niento del personal. 
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ORGAtnZACION n·-·, 
¡,,_IL L!-. I:J:>PI:CCION. 

rn;:,6.9.1. ... . .,. 
una organ1zac1on adecuada de la 1nspecc!on dividiendola en 

diversas secciones que corresponden a las variadas funciones

antes indicadas, cuya importancia y extensi5n dependen del v2 
lumen y características de la factoría y que son esencialmen

te las siguientes. 

a) Sección t~cnica.- Il personal de esta sección tiene la -

misión de establecer los métodos y rutinas de la inspecci6n -

adecuados en cada caso, confecciones pautas de inspección, d~ 

terminar y aplicar los métodos de control de la calidad, deci 
dir los gráficos de control que han de aplicarse, recoger y -

ordenar datos para establecer tendencias v causas de error y

deducir resultados. 

b) Inspección de recepción.- Interviene en la inspección de 

todos los ?reductos que llegan a la factor!a comprendidas a -

las máquinas, herramientas y equipos adquÜ.'idos en el exte:\- · -

r:tor. 
e) Inspección de fabricaci6n.- Comprende la inspección de -

mecanizado, de montaje y la de todos aquellos talleres que i~ 

tervienen en la fabricación del producto, tales como los de -

acabados electrolíticos, de fundici6n pint·.ira, barnizado c•r

pintería, etc. 

d) Inspección final.- Tiene como misi6n efectuar todas las

pruebas de recepci6n establecidas para la unidad ter~~nada, -

tanto las funcionales como de laboratorio; interviene tambien 

en el almacenamiento y en el embalaje y trasporte en el pro-

dueto. 

CON'l'ROL ESTADISTICO DE LA CALIDAD. ------- ----------- -- -- ----~-

lll.6;9~2 
El objeto del control estadístico de la calidád es establ~ 

cer rutinas y procedimientós de ínspecci6n normalizados apoy~ 

dos en métodos estadísticos, que permitiran'resolver los pro

blemas de control de la calidad. 

La llegada de los métodos estadísticos, hizo nacer la idea 

de prevenir los resultados. De este modo el control de la ca

lidad se fué convirtiendo en una organización constructiva y

colaboradora de la producción en lugar de ser simplemente un

archi vo de resultados y especulaciones. Su aplicación a la --
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inspección y los !'erfecciondl!i:O:.er,tos .ie E'..lS t(,cnicas, han per ... '. 

mitido obtener los siguientes resul-:ados: 
a) Una inspección ef¿ctiva, afü::iente y económica. 

b) Uniformidad de acción. 

c) Control de los defectos de fabricaci6n. 

d) Reducción en los gastos en arreglos y piezas estrope~-

das. 

e) Deter~inaci6n y aislamiento de las causas de los defec

tos de producci6n. 

f) Normas para tpmar decisiones en la evitación de defec-

tos y eliminaci6n de los riesgos de error. 

g) Consecución de la calidad exigida con arreglo a las nor 

mas y especificaciones previamente establecidas. 

h) Seguridad funcional del producto. 
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LA rn~;r::2c:10N y I:L CONTROL D[ C';\LIDAr. 

nr:6: 9. ~ . 
~os r~fer1mos a la inspecci6n cuyJ misí6n esencial es de--

terminar eb cada fase de la fabricaci6n, si ~sta se est& lle-

vando agabo correctamente y comprobando que se cumplen todas

las condiciones exigidas en la infor~aci6n, consición indis-

pensable pa~a que el producto terminado posea las caracteris

ticas y calidad debÍdas previstas en el proyecto. 

La inspección interviene en la recepcjón de todas las mat~ 

rias primas y elementos manufacturados y scmimanufacturados -

que han de emplearse en la fabricación, comprobando oue se a

justan a las medidas y condiciones del pedido. Interviene ta~ 

bien en cada una de las operaciones de mecanizado de las pie

zas, para determinar si la operación se ha efectuado de acue~ 

do con la p<1.uta y con las especificaciones y medidas del di
bujo. Interviene igualmente en las diversas fases del montaje 

y es esencial que antes de su envió el cliente, el producto -

sea sometido a todas las pruebas de recepción que deben ser -

necesariamente editadas para poder comprobar que cumple todas 

las condiciones relativas a dimensionados, presentaci6n, fun

cionamiento, y que posee la seguridad funcional mínima exigi

ble. 

La inspecci6n tiene tambien la misi6n de comprobar que to

das las máquinas, herramientas y equipos que llegan a la fac

toría se ajustan a las condiciones del pedido y a la oferta -

de los proveedores, y que todos los útiles. calibres y el el~ 

~entos de medición y control se mantienen en las debidas con

diciones de utilización y eficacia. 

La inspección afecta por tanto a todas las fases y proble

mas de la fabricación y de la industria, siendo un elemento -

esencial e ireprescindible en la consecuci6n de la calidad del 

producto, cuya responsabilidad ha de compartir con los depar

tamentos de proyectos y de producción, pero en el departamen

to responsable de que el producto terminado se entregue al -

cliente en las condiciones debidas. 
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Es un control por métodos estadisticos. Los métodos esta

dísticos son los tasados en la Ciencia [stadística. 

La estadística no es lo mi:mo que las estadísticas, de -

las que se habla corrientemenTe en plural, como las estadís

ticas de los anuarios. Esta ~alabra significa simplemente -

una colección cie datos numéricos. La estadística en singular 

es una ciencia cu:10 objeto es interp1'etar esos datos numéri-

cos . 

La ciencia estadística que se emplea en el control de ca

lidad es un instrumento para estudiar las variaciones ocu--

rridas en el proceso de fabricación. La interpretación de e~ 

tas variaciones es el objeto de los métodos estadísticos en

el Control de Calidad. Sin estos métodos es difícil sacar a! 

guna conclusión sobre los datos ob~enidos de la producción,

por los cuales tenemos que conocer la calidad. 

Por ejeoplo la calidad de ~n producto manufacturado en -

cuanto a sus dimensiones sie~;re e5tá sujeta a ciertas varia 

cienes. En cualquier industria, el proceso de fabricación no 

puede producir des productos de dimensiones exactamente Íde~ 

ticas. Aun con la ~aquinaria de mayor precisión, siempre --

existiran pequefias dife~encias de medidas. Por esta razón, -

las técnicas del proyecto, fijan previamente una calidad --

determinada la cual se conoce con el nombre de "límite de -

tolerancias". La admisión de estas toler•ancias es el recono

cimiento de inevitables variaciones de medida en el proceso

de fabricación. 

¿Porque existe la variación?. 

Es muy fácil de ver, porque la fabricación es un trabajo

combinado entre los tres factores: hombre, máquina y mate--

rial. Como no existe la perfección de estos factores, aun b~ 

jo las mismas condiciones de fabricación, los productos ela

borados son diferentes. 
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III. 6 .12 CAUSAS ALEATCRIAS Y CAUSAS ASIGNABLI:S DE LA VARIACIOll. ----- ----------- - ------ ---------- -- -- ---------
Una variación :'.nevitable e inherente a la fahl"icac:ión, in

dÍca que existen innumerables causas en el comhinado de tres
factores que ejercen su efecto sobre cada oroducto fabr;cado¡ 
estas variaciones suceden de un modo aleatorio, pero el con-

junto se mueve en un campo estable con un marcado caracterí~ 
tico identificable. Esta variación se dencmina natural \' pue

de ser: que no coincida con el campo limitado de tolerancias -
establecidas por la oficina técnica. Las causas que han infl~ 

ido en la variación natural son aleatorias o sea, que son nr~ 

ducidas por el azar y difíciles de ser conocidas y eli~inadas. 

Si la variación producida está fuera de este campo estable_ 
que se considera natural, podemos deducir que actúan otras -

causas extrañas ~ue se denominan "asignables", pqrque se nue

den descubrir y corregir con mas facilidad. 

¿C6mo se separan las causas aleatorias v las asignables? 

Con los métodos estadísticos ee nuede conseguir una linea

divisora separando la~ causas asignables de las aleatorias. -

Esta linea divisora es si~ilar al límite de tclerancia, oero

cada unªdesempef.a en lei '"'"'0ducción disti.ntos papeles, oue no
deben confudir. El límite de tolerencia esta establecido des

de el pünto de vista ticnico, considerándose ~ue fuera de es
t= límite el producto será deficiente en su funcionamiento; -
~ero, el límite aue seryara las causas aleatorias de las asig

nables es un línite llamado centro], nue ;;:irvl'O: nara detectar

cuándo la máquina o cualquier otro fac'tor no func:iona normal
mente, indicanGo la necesidad de tomar rnedid~t ~ara su a;uste. 

Con esto vel!'.os claramente que la ventaja ¿"' los métodos e~ 
'tadísticos es sefialar la presencia de las causas asignables,

en su momento o;ortuno, con el fin de corre¡::i' el proceso in
mediatamente, sin esperar hasta la terminnci$;:l rroducto.ror 

eso el doctor n, A. Shewart, padre del Contr~: Estadístico de 

Calidad, puso c';.J primera ob!'3 f:l nomf>re de ""·-,;y':rol I:conór.iico

de Calidad de los productos ~anufacturAdos. 



E:.G.13. DIS':'RIB':C:I0N Ill: fRECU!:~ICIAS. 

El mejor modo de conocer la variaci6n es recopilar los da

tos de las madidas, agruparlos, ordenarlos y representarlos -

gráficamente. 

La distribución de frecuencias es una tabulaci5n de nGm~ro 

de veces que acurre una medida dada dentro de una muestra o -

un colectivo. E:;té número de veces de una medida se llama ( .. -

frecuencia) de dicha medida. 

Si se expresa en tanto por ciento o tanto por uno, se den~ 

mina (frecuencia relativa). El valor de cada frecuencia rela

tiva, es la frecuencia absoluta dividida por la frecuencia ~o 

tal. 

III. 6 .14. PRESENTACION DE LOS DATOS PARA EL CONTROL DE CALIDAD. 

La presen~ación de datos es de la máxima importancia en la 

aplicación del control de calidad. Una gran parte del efecto

psicológico que se desea alcanzar para fomentar una mejor ca

lidad, se logra por medio de diagrama de control y mediante -

la representación gráfica de los datos estadísticos de cali-

dad. 

Los métodos corrientes empleados para la presentaci6n son: 

a) Tabulación. 

b) Contrastación descriptiva. 

c) Contrastaci6n de índices y 

d) R~p~~sentación gráfica. 
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III.6.15. ANALISlS DI:L VALOP. I'E LA CP.LIDA!.' DEL PP·JI.'UCT0. 

El primer paso es hacer un anilisi~ de la inversi6n de la

calidad justificada por el artículo. Este proceso puede lla-
marse "análisis del valol' de la calidad del producto". Lo que 

significa que el artículo deber~ considerarse en t~rminos de 
los ahorros globales en el costo de la calidad que pueden lo

grarse con la ir.versión er. la planificación y medici6n de la
calidad del producto. 

Los mayores costos de calidad que pueden ahorrarse son los 

costos de los fallos. Si el ingeniero de calidad se encuentra 

en situación tal que ha de empezar desde el principio, proba

blemente su mejor.base es hacer un estudio de distribuci6n de 

los costos de la calidad por linea de producto. Para realizar 

tal estudio son necesarios los datos relativos a los fallos -

de calidad. La experieRcia ha mostrado que muchas compafiias -

recopilan los inciden~es de los datos de inspección para la -
medici6n de la calidad. Desgraciadamente, con mucha frecuen-

cia, los datos pasan a un archivo sin sufrir un analisis. A6n 

así, éstos se hallan disponibles para un analisis histórico. 

Los datos sobre los co~ponentes del coste de los fallos de 

calidad, se recogen muy raramente. Con frecuencia, la aproxi

mación es una necesidad; así, donde no se dispone de datos,la 
mejor alternativa es reunir un comité de personas de todos -

los departamentos afectados para hacer unos cálculos aproxim~ 

dos de los costes de los fallos de calidad, para cada artícu

lo. 
Los costes de calidad de cada artículo se ennumeran en fo.E. 

ma descendente, empezando por el coste más elevado. Suponien

do, por el momento, que la inversión en planificación y medi

ción de calidad es la misma para cada artículo, entonces el -

mayor beneficio provendrá de la inversión,"en la seguridad de 

la calidad*, aplicada a los artículos que figuran al princi-

pio de la lista. Esta suposición no esta completamente justi
ficada, pero ilustra un principio y facilita un punto de a~.

rranque adecuado. 
El m~todo de analisis del valor de la calidad del producto 

se presta a la identificación de la importancia de los docu-
mentos de fabricaci6n de la linea de producto (Órdenes de com 
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pra, dibujos, etc.) de manera fue las otraf3 funciones de f,'lbri 

cación pueden prestar tam.bien su 'ltención a las lineas de pr~ 

dueto en una forma proporcional. 

Una vez se han aislado las lineas clave de producto, cada

una de ellas puede dividirse en submontajes y piezas comp~~e~ 

tes que sen, en realidad, puntos de inspecci6n. El DÍsmo tipo 

de anali5is puede e~?learse dentro de una linea de producto,

as1 come ~ntre lineas de productcs; es decir, habrá una con-

centraci~n d~ desconformidad y ~allos~en ciertas caracter!sti 

cas de las pi~zas co~ponentes y submontajes. En esta etapa de 

la plani~icación, les articulas a inspeccionar deber&n consi

derarse en términos de aceptació~, en lugar de en términos de 

contr•ol. Así, e 1 ingeniero de calidad se pone en lugar del - ' 

comprador y , en efecto, toma decisiones acerca de la calidad 

de acepta::ión para é:. Naturalmente, es mejor que el com¿!'a-

dor especifique estos requisitos de calidad, pero si no lo ha 

ce, el i~geniero de calidad debe hacerlo por él. Después se -

han establecido los !'equisitos de calidad de aceptaci6n ~uede 

considerarse los tipos de mecanismo de control de calidad, ne 

cesarios para hacer frente a estos requisitos . 
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Administrtwión del Control de Calidad. 

III~ 6.16 
¿Cuales son las tareas del control de calidad7 

Las taróas del control de calidad giran alrededor de la IJrodu~ 
ci6n y nrocesos de servicio, y para distineuirlas entre si se
les encierra en cuatro clasificaciones, a saber: 
Primera.- Cont1·ol de nuevo diseño. Comprende todos los esfuer
zos en un producto nuevo, cuyas carácteristicas mercantiles -
han sido seleccionadas; cuyos parámetros se han estudiado en -
su estructura, así como en sus costos iniciales y cuyos están
daras de calidad han sido es~ecificados, tanto los diseBos del 
producto y del proceso son revisados para eli~inar posibles mQ 
ti vos de difictü tad en la calidad, antes de que se proceda en
la fabricación, con el fin de lograr un r.rnntenimiento mejor y

eliminar tropiezos en el ase[turamiento de la confiabilidad del 

producto. En caso de :riroducción en cf;-r;·'.::i.dades o en volumen, el 

control sobre el nuevo disefío termina cuando los trabajos pil§. 
to han comprobado un co:nporta::!liento satisfactorio e1: Cllanto a
la producción; en cllanto a la producci6n por lotes, la rlltina
termlLnÓ en el momento en que se üücia la producción de las 
partes componentes~ 
Segunda.- Control de la materia prima. Esta comprende loa pro
cedimientos de aceptabilidad de loe materiales, de partes y ~ 

componentes comprados a otras compañías, o tal vez, que preven 
gan de unidades de la misma compañia. 

Se establecen eepecificacionee y estándades como normas de
aceptaci6n de materias primas, partes y componentes. Se aIJli-
can ciertas técnicas de control de calidad a fin de lograr la
aceptac~ón de costos, los más econ6micos. Esas técnicas inclu
yen la evaluaci6n de la calidad de los vendedores; la certifi
caci6n de venta de materiales, de partes o de componentes; 
muestreo de aceptaci6n y pruebas de laboratorio~ 
Tercera.- el control del producto. Este ten~rá lugar en el s~
tio de la producci6n para qua las correcciones que deban apli
carse se llevan a efecto con oportunidad y eYiten la manu.factg 
ra de producto defectuoso. No solamente comprende los materia
l es Y las partes elaboradas, sino tambien alcanza a los proce
sos que imprimen en el producto lQs características de calidad 
durante su elaboración. El control trata de :;-.~oporcionar un --
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producto que cumpla su cof'.letido satisfactoriamente durante el
término ·de vida que ee le sl1pone y en las co1ldiciones en que
será usado. Por lo tanto, abarca o com~rende calidad después -
de la producci6n y en el cam?o de servicio, que garantice el -
consumidor que el producto cum~lirá con sus funciones, en caso 
de que esa garantía sea necesaria. 
Cuarta.- Estudios especiales sobre el proceso. Este se refiere 
a investigaciones y pruebas que ayudan a localizar causas que
originen producto defectuoso. La eli~inaci6n o control de esas 
causas no solamente mejora o ~erfecciona a las características 
de la calidad, sino que ayuda a red~cir los costos. 

La Estadíatica en el 6ontrol de Calidad. 
r:r 6.11 . ta estadística es so~amente uno de los implenentos que en--
tran en el cuadro completo del control total de la calidad. 

La intervenci6n de los m~todos estadísticos han producido -
an efecto hondo en todo el campo de::. control de la calidad. EE. 
ta ayuda técnica esta re~resentada por cuatro instrumentos de
trabajo, que pueden uti:'...izarse se?aradamen~e o en combinaci6n, 
y son 1ms siguientes; 

1.- Distri buci6n de fyecuencias, la que consiste en una ta
bulaci6n ordenada de ná.::iero de veces que una característica de 
calidad ocurre dentro de laa muestras de productos que se exa
c:inan. Como una representaci6n de la ca:;.. 1.<iad de la muestra, h~ 
ce resaltar a la sim~le vista (a) la calidad media, (b) la di§ 
persi6n de los elementos de la muestra, y (c) el contraste co~ 
parativo de la calidad con los requisitos especificados. 

2.- Gráficas ~e control que contienen una comparaci6n gráfi 
ca de las características actuales del producto, en un orden -
cronol6gico (cada hora, cada día), los limites que indícan --
cual es el estado de la producci6n 

3.- Tablas de mueetreo, constituidas por una serie de resú
menes numéricos que representan la relaci6n probabilística (@ 

neralmente representada en porcentej es), entre el lote comple"rt 
to y las muestras que se toman del lote de que se t~ate. 

4.- Métodos especiales, e!; los que incluyen técnicas, tales 
como analisie de tolerancias i.~o~~elaci6n y analisis de va- -
~ianeia, éstos métodos han sido confeccionados para el uso de-
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control de calidad industrial con elementos de la estad:!stica
general. Esta herramienta se usa en análisis especiales de di
seño o de dificu1tades on el nroceso. 
III. 6.18 

Como se Organiza el Control de la Calidad. 
In espíritu motivado!' de la organizaci6n debe ser el que e_!! 

timule entre todos los empleados de la compañia una conciencia 
agresiva de la calidad. Este espí~itu descansa sobre elementos 
intangibles, dentro de los cuales la idea de la gerencia con -
relaci6n a calidad es de carácter supremo. 

Depende tambier. de ciertos :'actores tangibles. El más impo!_ 

tante de éstos es que la estructura de la organizaci6n del con 
trol de calidad peroi ta un máximo de resuJ.tados con un mínimo-' 
de fricci6n entre el 9ersonal sin quebrantamiento en la autorj,_ 
dad y sin diseneionea er.. los g.rupos :fw1cionales. 

El establecimiento de una organización de control de la ca
lidad en una compaitia es un asunto de relaciones humanas. Gt.U.
ae o modelos átiles pueden encor.trarae en la experiencia con -
el control de la calidad en los Últimos años. 

:Bata experiencia puede ser comparada con los ~etodoa de pl~ 
neaci6n que se encuentran en uao por las gerencias en la actu~ 
lid ad. 

Los modelos que sobresalen cooo de mayor éxito ao pueden ~ 
compendiar en sus términos esenciales como sigue~ 

Básicamente, la responsabilidad de la calidad pesa directa
mente sobre la alta gerencia. Por otxa parts, la siempre impo~ 
tante responsabilidad de cada trabajador de producir calided,
se aumenta con la complejidad en los productos y en la maquin.!!_ 
ria para elaborarlos. 

Es necesaria la existencia de lU1 mecanismo que ayuda a int~ 
grar y a interpretar esas responsabilidades. 

La creaci6n de éste organo no releva de aue responsabilida
des a los otros personales de la compañia, quienes son los ~e
jor preparados para el desempeño de sus labores.El organismo -
convierte al control total de le calidad en un todo más compl~ 
to por medio de la integraci6n y del control, que individual~ 
mente las partes, ingeniería, manufactura, inspecci6n, mercad.2_ 
técnia. Provee un centro orgánico que toma mas e:ectiva la tés 
nología del control total de la calidad. 
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III. ó. l9 
La Calidad con relaci6n al Costo. 

Los problemus de las a1ternativas en los negocios son los -

problemas de economía. Conatanteoente eetan siendo requed.das -

decisiones de muchss claseo en la direcci6n de cualquier emnre

sa oroductiva. Todas las decisio~es son entre alternativas - la 

eeax1 empresas o sobreentendidos. Sri las em1.iresas come1·ci.2Jes 

que traba2an par¡;¡ obtener utilidsdes, 1a base verdadera de una

elecci6n entre alternativos, es el efecto de que cada a1ternat! 

va puede producir sobre los costas y las ganancias del ~eeocio. 

Cuandci er las a: terndtivas estar invo1ucradas considernciones -

técnicas el estudio que com,-iara las estimaciones específicas r:.Q. 

netarias de las diferend.:::Js esti::iad~s ()U.e no pueden ser expres~ 

dao fácilmente en t6rminos ~onetariost es llamado ingeniería e
conó:ri.ica. 

Los est~dioe de ingeniería econ6mica que :ratan cuestiones -

de c2lid2d son a menudo mt1y dif'iciJ.es ·;·.<2 1os estudios sobre m.§_ 

terias tales como i~versionao propuestas en la industria. Pri-

mordialme.:·:ts, esto se debe a la dificultad de expresar en térr.:~ 

noe de dinero el efecto probable de l3s decis:!.ones pal'ticulares 

de ca.l.idad. En algunas fátricao, esta dific:.tl tad puede deberse

er; porte al hecho de que el sistema contable r.o identifica cie_t 

tos tipos de costos, tales como ~os costos de desecho y de re-

proceso, e:~ una forma satis:'actcria. Sin em:)argo, en la ::iayori.n 

de los casos, esta dificultad ea inherente a ~fls decisiones de

c:üidad.; ciertos elecentos en ciertas decisiones son extremada

mente difíciles de medirse en t~rminoa monetarios. 

Al usar la palabra calidad, ee necesario reconocer la disti~ 

cidn de calidad de diaeHo y calidad de ccnfor~idad. 

La calidad de conformid~d se refiere a si las característi~ 

ces de calidad de un produc1;o cor:::oesponden, o no, a aquellas -

verdadera~ente necesitadas para obtener los resultados pretend1 

dos por el diseñador. Tomados en este sentido, loe margenes de

seguridad señalados en las especificaciones d~l diseño,~ menudo 

tienen por objeto obtener la mencionada calidad de conformidad. 

cuando dichos márgenes de segu.ridad son Ltsados con el oojetivo, 

las especificaciones de diseño y de aceptaci6n son considerados 

uropiamente como materias con relaci6n recíproca. 
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Las decisiones que involucran calidad de conformidad puede~ 
referirse a la canti:iad y tino U.e insnecciór., a los métodos y

objetivos de uroducción y a los márgenes de seguridad usadas -
tn: 11.1s especi:'j_cacicws de diset:o. Al hacer los estudios econ.Q. 

micos para guiar dic~· . .:.is, decisior.es, es conve~ ü1i te diviiir los 
costos influenciados ~)or las decisiones en t:-es clases genera

les (1) costos de proJucción (2) ~ostos de aceptación y (3) -

costos de producto no satisfactorio. 
Los costos de -;::rc:i1_.;.cc.:LSn se rcfi_ere a aquellos costos invo;. 

lucrados en la prodL:cció:n del articulo en cuestión. Di:ferentos 

especific1ciones de j~se~o p~ede~ requerir ~ateriales de dife
rentes, la destreza ~e los distintos operarios, tiempo difere~ 
te para efectuar los trabajos y diferentes máquinas. 

Los costos de ace:;:;;aci6n incluyen no solo los costos de in§ 

pecci6n y nrueba, si~o tambien los costos nsra administrar el

programa ie ace~tación. 

La ex~resi6n costos de producto no satisfactorio se usa pa
.ra refe:ri:•se a aquel:os costos :r·rovenientes del aceptar un pr,2_ 
dueto que resulta no ser satisfactorio para el objeto que se -
pretendía. En este ss:-:tido. el c:::isto <lobera j_nte1'pretaree como 

incluyer:do una reducci6n en los ingresos, así cor:io tambien un

aumento en los gastos. 
Variables y atributos. Una ilistinción importante er. el len

guaje técz:ico de la estadística es la que existe entre varia
bles y e:ributos. Cu.ando se lleva tm registro sobre una medida 
:real de una característica de calidad tal como una dimenei6n -

expresaca er. milímetros, se die.e que la cal~dad se expresa por 
variables. Cuando ur.. registro muestra solamente el ~úmero de -
artículos que se coL.forman y el número de artículos que dejan

de confc:-marse con c•J.alqLtier requerimiento especificado, se d! 
ce que es un reeiatro por atributos. 

.-
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rn.6.20 
El Sistema de Cont~ol.de Calidad 

Un sistema de calidad esta formado por una red de activida
des t6cnicas y de nrocedimientos indispensables para poner en
el mercado un producto que s::tiafaga determinados estándares 
de colidad. 

Los procedi~ientoa establecen Jos elementos de trabajo por 
ejeCLitar, lo secuencio y el tiempo necesarios pan1 lo{'rar los

resultados que se desean y los puestos de responsahilidad para 

poner en práctica los nlane~ de tr bajo. 

- Porque es necesario ll.n siscema :ie t~alidad. 

Cttando llll::i industrio cree e y lai:J 1 ahJres t_ienen que ser en

comendadas a varias personas se hace necesario u.na p1aneaci6n- ' 

formal, definiendo la clase de trabajo y las responsabilidades 
inherentes. Como el trabajo queda encomandudo a difec·entes gr,!;! 

uos, todos estos se er.trelaz:n: entre si conveniente.:::ente. En -

consecuencia, no solamente se astatlece uru:i divisi·51: de traba

jo, sino que además se prO'lroca una integración, igualmente im

portante. El proposito prir:cipal de toda organizaci6n es la in_ 
tegraci6n de todos los eof:.1e:-zos had.a una finalidad única, -

porque si los actuantes laboraran en sentidos encoc:radoa los
reau1. tados serian negativos. 

Los sistelllas de calidad provaen loa procedimien':os qtte los
diferentes elementos de tu1d compañia tienen que aeg:.!.ir traba-
jando en conjunto para llevar a efecto las cuatro ~areaa del -
control total de la calidad. 
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:::n. 7. ;;rroTESIS 

En muchas cc:.isiones nos :1ernos encon-cr·ado con un ""in número 

de ideas relativas a los e~~aques y envases, que s! deben ser 

de madera, vidr:'..o, lámina, ::artón corrug3.do u otros materia--

les; pero muy ?oco se habla de como debe ser la calidad de di 

chos empaques, o si ésta es realmente la requerida por los 

clientes y si estos a su vez estan concientes de que la cali-

dad de los envases es la atecuada para sus productos que van-

a ser al1:iacenados o transportados. 

Por esta razón y despues de haber dado un marco te6rico de 

los empaques, envases y effibalajes en general y sus usos en la 

industria; 'trata.Tnos de enfocar én forma más objetiva el "pro-

blema" de la calidad en los envases y ez.paques de cartón co--

rrugado, por co~siderar hipoteticamente y despuea de haber c~ 

servado esta injustria, que es donde existe una gran vnri~ 

6ij en cuanto a calidad se refiere, esto es partiendo desde la 

materia prima p::.rll la elaboración del papel que a su vez es:-; -

matería prima rara la fabricación de los empaques de cartón 

corTugadc atraves de sus diferentes fases, así como tambien -

la calidad se ve afectada por una organización y dirección --

deficientes. 

CONCLUSION DE LA HIPOTESIS. ---------- -- -- ---------
Por lo antes descrito estamos considerando que esta indus

tria los principales problemas que afectan directame.nte a la

calidad son: 

A) Un control de calidad inadecuado; el cual se ve afectado -

por las siguientes variabl~s y subvariable.s: 

1.- Materia prima fuera de especificaciones. 
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2.- Supervisi6n del control de calidad inadecuada. 

a) Falta de personal idoneo al control de calidad. 

b) Poco instrumental para realizar un buen trabajo. 

c) Supervisión deficiente durante los procesos. 

3.- Control de calidad estadístico. 

a) Falta de un control de calidad estadístico. 

4.- Mantenimiento deficiente. 

a) Falta de un mantenimiento preventivo. 

b) Carencia parcial de mano de obra calificada 
. ' 

5.- No se hace uso óptimo de los Recursos Humanos y Técni-

cos. 

a) Falta de entrenamiento y capacitación. 

b) No hay 
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C A P I T U L O IV 

INVESTIGACION 

DE 

·CAMPO. 
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El objetivo principal que nos impulsa a elaborar este tra

bajo, es con el fin de saber que tipo de Control de Calidad -

tiene la industria de e~paques corrugados, y la repercusi6n 

que tiene en la productividad, por lo que quere~os que ~ste -

trabajo ten~a, un carác7er infcrma~ivo para dicha industria. 
Por lo cual nos her::os ¡:;!'opuectc analizar en base a una metodo 

logia, los sigui~ntes rostulados: 
a) Cuando la calidad ¿el producto es buena, es m~s acentado-

en el mercado. 

b) A mejor supervisi6n, mayor productividad y calidad. 

c) El instrumental de control de calidad, tanto la calidad 
cantidad necesaria sea, para realizar un buen trabajo. 

d) Llevar un control estadístico de calidad, para mejorar 
turas fallas de la calidad del producto. 

y 

fu 

e) Un mejor mantenimiento para mayor producci6n y buena cali 
dad. 

f) La capacitacién y desarrollo para incrementar mejor y ma
yor productividad y reconocimientos personales. 

REVISION BIBLIOGRAFICA. 

' 

Para elaborar nuestro trabajo, se consultaron varios li~ 

bros, y se tomaron como base aquellos que se apegaron m&s a -

nuestro objetivo que es sobre la producción de empaques corr~ 

gados y el control de calidad. 

A través de los libros pr·eviamente seleccionados se elabo

r6 un Índice que fué la base para la realización del trabajo, 
resaltando al estudio ce los siguientes temas: 

Importancia y función de los envases y embalajes, Especifi 

caciones generales de los envases y embalajes, La administra

ci6n y la función productiva, El control de ~alidad y sus té~ 

nicas. Que son factores principales para un buen trabajo so-

bre la producci6n de empaques corrugados y su control de ca

lidad. 



TV. 2 Diseño do la Muestra. 

Establecimeil1to do la muestra se hará a base de la empresaT 
l'iupaques Modernos San "Pablo, S.11. 

Para determinar el tamafio de la muestra dentro de esta em-

presa, se consideró tomarla como sigue: 
Esta empresa cuenta con tres turnos, del cual toma~os el -

rrimer turno para esta investigación, contando con una ~obla-
ción de 136 elementos, dentro del área de producción. 

En este caso ee seleccionó el método de "Muestreo aleatorio 
Simp1e'' en el cual cada uno de los elementos integrar.tes de la 
población, tienen la misma probabilidad de ser selecionados. 

Para determinar el tareaño de la muestra, se se utilizó la -
siguiente fórmula. 

en donde n = Tamafio de la muestra. 
U = Número integrante de la población. 
p = Población proporcional de un evento dado (pre-

muestra). 

Q = Es lo -proporción poblacional de que no se pro-
duzca el evento ( o fracaso). 

E = Error muestral. Es el máximo que se está die-
puesto a aceptar. 

Z = Repl•esenta el coeficiente de confianza. 

Sustituyendo lee literales por eue valoree obtenemos; 

N 136 D= x2 .0064 .0024 = ,-z- = 2-m-- = 
p ... .10 
Q = • 90 1J6 t•lb~~ 12.24 n = :oo~ -r +-:W ::o 

~414 = 
E = .08 
z = 1.645 29.56 30 = -N.C = 90% 

El tamaño de le muestra es 30, por lo cual seleccionamos 30 
elementos de la población de empleados y trabajadores, de esta 
empresa que se está estudiando. 
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Elaboración del di!;erio de la prueba. 

El cuestionario se elabor6 por ~edio de preguntas dirigi-

das c~~radas y abiertas a empleados y ohrercs. 

fl formato del cuestionario es el siguiente: 

CUESTIONARIO EVALUATIVO DEL CONTROL DE CALIDAD. 

INDUSTRIA DE ENVASES COPRUGADOS • 

• 
Nombre del encuestado·--~--~--------~---------

MATEEIA PRIMA. 

1.-¿La materia prima que se utiliza en la fabricación de los

empaques, de que calidad considera Ud. que es? 

F.egu1ar. -------- Mala. -----
2.-¿Considera Ud. que las especificaciones en la materia pri

ma para la fabricación de los empaques son las requeridas? 

s~·--------
No. _______ __ 

3.-¿Que normas de.calidad sugiere Ud., para que esta mejore~

en caso de que la respuesta anterior sea negativa? Subraye. 

A) Hejor chequeo B) Mayor calidad C) Ajustarse más a la for 

mula. 

D) MSs personal especializado E) Otras, Especifíque. 

SUPERVISION. 

1.- En general, ¿La supervisión como considera Ud. que es en

la empresa de empaques corrugados? 

Buena·------~ Re•gular. ____________ __ 

2.-¿Cree Ud. que el personal de contr.ol.de,J~ii~~~d,;}~J~elas 
características para el ,puesto? _ 3 ;_ . C,{.:;~ .. _,, 

-,-r-::_-·-;~-·:--:;1 

¿Porque? 

R. ________________________ .;.._ ___________________ _;, ________ __ 

3.- Considera Ud. que el intrumental con que se cuenta en el

control de calidad, es bueno en calidad y en cantidad para -

realizar un buen trabajo? 

Si. _________ __ No. _________ _ (En calidad) 
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Si.. No.- (En cantidad) --------
4.-¿Considera Ud. que actualmente existe una supervisión ade

cuada durante los procesos, por parte del supervisor de con-
trol de calidad? 

Buena. ------- Regular. ______ ~ Mala. _______ _ 

5.-¿Considera Ud. que actualmente existe una supervisión ade

cuada durante los procesos,por parte del supervisor de sección 
o de partamento? 

¿Porque? 

CONTRO~ DE CALIDAD ESTADISTICO. 

1.-¿En esta empresa se lleva un control-~stadísticodela cali 
dad? 

Si. 

2.-En caso negativo, podria Ud. mencionarnos por cual de las -
razones siguientes: 

A) Por que se desconoce. B' Por rio haber personal capacitado. 

C) Por considerarlo innecesario, D) _Por falta de tiempo. 

DEL MANTENIMIENTO. 

1.-¿Considera Ud. que en esta empresa.el_mantenimiento que se-

BUeno. -------

;- ,'·\ . )'.'-~:: .-_ ·~-· ' 

Regu1a~•.···.·.2.x: •. }<;;·~-·-··-.·• .. :·.'. ... ~ia:.·_>_. :-_· ____ _ 
lleva a cabo es?· 

2. -¿Este mantenimiento a st?~ez,~-~fect~· dir~ctaméirl:~ a la cali 

~: >·· -:_:·~·:f ~ '.<~?-':~---~-_){~: ·._'. .. ~'.:_~:-:_: ··. . 
' _,.. .. ___ '-.·' 

. _úNci:.;-_/'_. i·. ~ · -·· -

Si. --------
RECURSOS HUMANOS. 

1.-¿Esta empresa cuenta con una sección de entrenamiento y ca

pacitación de.~ empleados? 

Si. ----------
No. ____________ _ 
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2.- El personal que se encarga del control de calidad es: 

A) Empírico. B) Teorico practico.--------

C) Practico. __ ~ D) Teorice. ________ _ 

3.-¿Considera Ud. que en est& empresa se toma en cuenta al pe~ 

sonal sobresaliente en el desempeño de sus actividades? 

No·--------~ 
¿PoI'que? 
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lV.3. RI:COLECC10N DI: DATOS. 

IV. 3 .1. LEVANTAl!IENTO DE I:NCUSSTi\S. 

La encuesta se realizar§ en la empresa de empaques Modernos 

San Pablo, S. A., por facilidades, y es una de las más fuertes 
que hay en el ramo en M~xico. 

Los cuestionarios se aplicaran a los obreros y empleados -
que esten en contacto directo de la producci6n de este produc

to de corrugados, de acuerdo con la muestra previamente esta-

blecida; los empleados y obreros que se erf::revistaran tienen -

diferentes funciones o puestos dentro de la empresa q4e son -~ 

las siguientes: Supervisores, jefes de turno, conductores de -

máquina, centraleros, pileros, vaporistas, prenseros, embobina, 
dores, ayudantes, etc. 

IV.4. ~ROCESA.MIENTO DE DATCS. 

IV. 4.1. TABOLACION DE DATOS OBTENIDOS. 

La tabulación de datos recolectados, se hizo en base de po~ 
centajes que correspondieron a cada pregunta, dejando para el

final del capitulo seis las concluciones, considerando as!, -
porque ya vistas las respuestas a cada pregunta, se tendrá una 

idea clara de lo que se está tratando de explicar en este caso 

RESULTADOS DE LAS PREGUNTAS. 

Materia Prima: 

1.-¿La materia prima que se utiliza en la fabricaci6n de los -

empaques, de que calidad considera Ud. que es? 

Buena.-26.66% Regular. 73. 3 3% -------- ,' : . ~ .... :',"~' 
2. -¿Considera Ud. que las especificaciones en la materiif prima 

para la fabricación de los empaques son las requerid.~!'lL 

si. 1s .-ssi No. · ·s3,·3n 

3.-¿Que normas de calidad sugiere Ud.,para que esta mejore~ en 

caso de que la respuesta anterior sea negativa? 

A).Mejor chequeo. 23.33i 

C).Ajustarse más a la fórmula. 60% -------
D).Mas personal especializado.- 0.00% E) .Otras O. 00% 
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1.-¿En general, la superviGi6n corno considera Ud. que es en la 

empresa de empaques corrugados? 

Bue na. ---'3-'0_'b'-· ---- Regular. _..;;.6....;0_% ___ _ Mala. ____ 1_0_% ____ __ 

2.-¿Cree Ud. que elrpersonal de control de calidad, reune las

caracteristicas requeridas para el puesto? 

Si. _....;1....;0_% ___ _ No. 90% ------
¿Porque? 

No, porque el trabajador es empírico. 43.33\ 

No, porque el trabajador necesita más preparación técnica. 20% 

No, porque tienen diferentes y excesivo trabajo. 23.33% 

Abstenciones. 13.33% 

3.-¿Considera Ud. que el instrumental con que se cuenta en el

control de calidad, es bueno en calidad y en cantidad para rea 

lizar un buen trabajo? 

Si. __ 8_6_._6_6_% ____ _ 

Si. 0.00% -------
No. 13.33% 

No. 100% 

{En Calidad) 

(En Cantidad) 

1i.-¿Considera Ud. que actualmente existe una supervisi6n ade-

cuada durante los procesos, por parte del supervisor de control 
de calidad? 

Buena. 16.66% Regular. __ 7_6_._6_6-% ______ _ Mala. 6. 66% 

5.-¿Considera Ud. qy;e actualmente existe una supervisión ade-

cuada durante los procesos, por parte del supervisor de sección 

o departamento? 

10\ 

Si, porque se:exige más producc"ió:rl~ts·o\~'' ;;.;:""''. •. 
Abstenciones. 13;33·\ · · · C:·'o"---.-_o_;_·=-=·=--"o·~ --~ ~-~~-F,~:--:=c::--~==-- :·'·.;\: 

Control de Calidad·Estad!stico. -. \ ::~· <'"'- --- ·.·.·.-.·:-/.-.--~· 

' .·- ." ... ·-.· '>.''<:' 

1.-¿En esta empresa se lleva un controi.estéldÍsticode la cal.f... 

dad? 

si. o.ooi No.· 1ooi· 

2.-¿En caso negativo, podría Ud. mencionarnos ?Or cual de las
razónes siguientes? 
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a)Por que se de~'conoce.-:~- 16.66% 

b) Por no haber personcü capéici ta do . __ 3_3_._3_3_% __ _ 

c)Por considerarlo innecesario. 46.66% 

d)Por falta de tiempo. 3.33% 

Mantenimiento. 

1.Considera Ud. que en esta empresa, el mantenimiento que se -

lleva a cabo es: 

Bueno. 63.33% ------- Regular. ___ 3_6_._6_6_% __ ~ Malo. 0.00% 

2.¿Este mantenimiento a su vez, afecta directamente a la cali

dad del producto? 

3.¿El personal con que cuenta esta área, se puede considerar -
como mano de obra calificada? 

No. 70% 

Recursos Humanos. 

1.¿Esta empresa cuenta con una secci6n de entrenamiento y capa

citación de empleados? 

Si. ___ o.;...;....o~o_i ____ -'-___ No. 
--~-------------

100% 

2 •. El personal que se encarga del control de calidad es: 

a) Empírico. 30\ 

c) Pr&ctico. 53.33% 

b) Te6rico pr¡ctico. 16.~6i 

d) Te6rico. · O.OOl 
~--------------

3.¿Considera Ud. que en esta empresa se toma en cuenta 

nal sobresaliente en el desempeño de sus actividades? 

Si. 23.33% No.' 76. 66% 

¿Porque? 

perso 

Si, porque·sólo depende de cada jefe de determinado departame~ 
to. 2oi· 

No, por políticas toman·en cuenta 
rni· 
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CAPITULO V 

- -- ·' _._,, ~ 

RESULTADOO 

y 



V.1 SINOPSIS. 

I,'. 1. 1. ANALISIS DE LOS DATOS OBTENIDOS. 

Una vez tabuladas las preguntas, procedere~os a analizarlas 
mencionando el objetivo que tiene cada ?regunta, así como ei -
res~ltado que se obtuvo: 

La pregunta número uno, se hizo con el objeto de conocer si 

la materia prica que adquiere la industria de empaques es la -
requerida, la encuesta arrojo como resultado, que el 26.66% es 

buena, el 73.33% es regular. 

Lo anterior nos indÍca que la industr~a de empaques adquie

re materia prima en condiciones regulares. Este punto se esta

rá confirmando en la consiguientes preguntas aplicadas en el ~ 

cuestionario. 

La pregunta número dos se relaciona con la número uno, ya -
que es importante saber que si las espec~ficaciones de la ma±e 

ria prima son las requeridas en la fabricación de empaques; la 
respuesta obtenida fué, No en un 83.33%, y Si en un 16.66%. 

La pregunta tres, se relaciona con la pregunta dos en caso
que sea negativa, el resultado sobre no~~as de calidad para -

que mejore son: ~ejor chequeo 23.33%, Mayor calidad 16.66%, -

Ajustarse más a la fórmula 60%, Más personal especializado 0%, 

y Otras 0%. 

Estas primeras tres preguntas nos sirvieron para conocer en 

una forma general que grado de exigencias de calidad existe en 

la industria de empaques corrugados. Los resultados que se ob

tuvieron nos indican que: 

*La materia prima se acepta en condiciones regulares que bue-

nas. 

*Las especificaciones de la materia prir.ia no son las .. I"equeri-

das para la fabricaci6n de empaques. 

*Las normas de calidad que se sugieren son: que se ajustan mas
a la fórmula y que se tenga mejor chequeo. 

Las siguientes preguntas que analizaremos van dirigidas a

saber que tipo de supervisión se lleva en la ~~dustria. 

La pregunta número uno se elaboró para conocer como es en -
ge.neral la supervisión en la empresa de ernpac;';"::s corrugados, -

el resultado fu~: bOena 30%, regular 60' v mala 10%. 

La pregunta dos nos indÍca que si el persor.:;l de control de 
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calidad reune las caracter.Ística~::; para c'l puesto; la rei~puesta 

es No en un 90\ y Si en un líl%, para la ~firmaci6n de estas a! 

ternativas se hace la pregunta abierta ¿rorque?; las respues-

tas similares se conjugaron y concluimos que: 

*No, porque el trabajador es empírico en un 43,33%. 

*No, porque el trabajador necesita más preparación técnica un 
20\(,. 

*No, porque tienen diferentes y excesivo trabajo un 23%. 

*Abstenciones se tuvieron el 13.33%. 

La pregunta tres nos indica que si el instrumental que se -

cuenta es bueno tanto en calidad como en cantidad, el resulta
do nos jndíca que Si es bueno en calidad en un 86.66%, pero es 

No en un 100% en cantidad, para realizar un buen trabajo de 

control de calidad. 

La pregunta número cuatro nos menciona si existe una super
visión adecuada durante los procesos, por parte del supervisor 

de control de calidad, la resultante nos dice que es regular ~ 
en un 76.66%. 

La pregunta cinco es casi similar a la pregunta anterior, -
pero aquí es por parte del supervisor de sección o departamen

to, y el resultado nos indíca que Si hay una supervisión ade-

cuada durante los procesos, y para satisfacer esta respuesta -

se tiene la pregunta abierta ¿Porque? el cual por depuración -

de respuestas resumimos lo siguiente: 

*Si, porque hay trabajo ex~esivo, pero bueno en un 36.66%. 

*Si, poraue se exige más producción, 50% 

Estas cinco preguntas :;obre esta área de supervisión y sus

procedimientos ncs han servido para detectar la eficiencia o 
deficiencia de esta área, y los resultados que se obtuvieron -

nos indícan que: 

*La supervisión de la empresa en generalsel1eva en una forma 

regular. 

*Que el personal que se encarga en llevar el contr~l~ de cali-

dad no reune las carácterísticas para el puesto, ya que es so
lamente ~~pírico. 

*Que el instrumental para llevar a cabo el control de.calidad, 

es de buena calidad, pero es insuficiente para real.izar un~ 

-·~ trabajo. 
*Se considera que la supervisión del control de calidad no es

buena durante los procesos de producción. 
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ilSe cons .i de:ra qu<:: hay buena supervisi6n dllrante los procesos, 
por parte del cu;:;ervisor de sección o de~artamento, porque se 

les exige más 
. __ ,.:¡ • ,,. pr,,,,ucc1on por parte de la;:-, políticas de la mis 

ma empresa. 
La siguiente ~ase de preguntas se hicieron a base,sí exis

te antecedentes en los procesos de la producción; por lo ta~

to la primera pregunta nos dice si en esta empresa se lleva -
un control estadístico de la calidad, la respuesta fué No en
un 100%. 

La siguiente pregunta nos dice ¿Porqué razónes? en caso n~, 
gativo de la pri~era pregunta, y los indicados nos demuestra

por considerarlo innecesario en un 46.65\, y por no tener pe~ 
sonal capacitado en un 33.33%. 

Estas dos preguntas referentes para llevar un buen control 
de calidad en la producción, nos indíca totalmente que: 

*La empresa no lleva un control estadístico de la calidad;por 
lotanto el historial de la producción no se realiza: Porque -
si llega a haber una falla de calidad no es tomada en cuenta, 
ya_que no existen registros, y a-demas porque lo consideran -
innecesario. 

El siguiente concepto que es Manteni~iento, es esencial P! 
ra tener en buenas condiciones la maquinaria, equipo e insta
laciones. para que 14 producción no se pare en un determinado 
momento, y tan~o la calidad del producto terminado, no sufra
modificaciomes considerables. 

La primer pregunta la hicimos con el objeto de saber si el 

mantenimiento que se lleva a cabo en la emp1•esa es bueno; la
conclusión es afirmativa en un 63%, pero la pregunta número -

dos nos indíca que se afecta directamente la calidad del pro
ducto, ya sea por no tomar en cuenta prevenciones y medidas ,;¡ ··· 

de eficiencia de producci6n y control de calidad.· 
La pregunta tres nos viene a consolidar las referentes an

teriores, puesto que el personal de esta área debe ser y con
siderarse como mano de obra calificada, tal es que la respue! 

ta es negativa en un 70%; este punto se estará confirmando en 
las siguientes preguntas. 

El último concepto que es el área de Recursos Humanos, que 
es el principal ante todos, y se determina como primera pre-
gunta si la empresa cuenta con una secci6n de entremuniento y 

capacitación de empleados, tal es que la codificaci6n nos in-
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díca negativo en un 1JO%, e:ta rregunta se reafirma con las~ 

gunda, y nos dice que el rersonal aue se encarga Jel control

de calidad es ~ráctico, ya ~ue al ingre~ar a la em~~esa s6lo

lo entrenan en el área de t:rahajo, considerandolo aEÍ prácti

co y no capaci t:ado t:eóri.ca::.('nte. 

La pregunta número tres nos demuestra que la empresa no t~ 

ma en cuenta al personal sojresaliente en el desempeño de sus 

actividades en un 76.66%, y la causa de esta se demuestra por 

la pregunta acierta que es: por las políticas de la empresa -

difícilmente lo toman en cuenta, pero tambien en parte se in

dica que depende de cada jefe de determinado departa~ento, ya 

sea por simpatía y aptitudes. 
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SINOPSIS. 
Tabla de reaiµ.='-t.-.ad=º-ª-·----------------------- ---.... · 
CONCEPTOS Y PREGUNTAS ALTlmHATIV AS COKTESTACION.iS PORCBNTAJBS 

TOT_J,Lll3_. TOTA.!;E.§.. ____ 

1.l ATl$"'RI A PRIMA. 

1.-¿La materia prima de que c! 
lidad es?. 

Buena 11 26.66" 
19 Regular 73.33" 

Mal.e o JO ~ 100:' 
2.-¿Laa especificaciones de la 
materia prima son las requeri
das?. 
).-¿Que normae de calidad au-
giere para que mejore, ai la -
pr•gunta anterior ee negativa. 

SUPERVISI.Qlh 

Si e 
No 

-Mejor chequeo. 
-Mayor calidad. 
-A~ustarse ma a la 

f rmula. 

5 
25 

7 
5 

18 

1.-La superviei6n de aeta em-- Bueno 9 
presa ea· Regular 18 

JO 

30 

16.66" 
83.33~ 

23.33~ 
16.66~ 

60.00,C 

30.00% 
60.00,C 

100~ 

100~ 

. __ Mala 3 30 10. ºº" 19.QL __ _ 
2.-¿Bl personal de control de- Si 3 10.00% 
calidad reune lae caracteríeti No 27 90.00% 
cas uar!!. el nu~ - __J.Q.. 10~---

3bie. - ¿Porque? -No.el trabajador es 
eillpírico. .13 
-No.el trabajador ne 
casita preparación= 
t~cnica. 6 
-No. hay excesivo --

43. 331' 

20.00,C 

trabajo. 7 23.33% 
-------------~tendones. 4 _JQ._ _ 13 ..... 3..l,L lOQ1i _ 
3.-¡Bl instrumental con que - -En calidad. Si 26 86.66% 
cuenta el control de calidad - No 4 30 13.33% 100% 
es bueno en calidad y cantidad? -:In cantidad. Si G o.oo" 

- - - --------- ______ n.._o __ 3..,o...__3Q._ _ ioo.oo,r; 100% 
4.-¿La eunervieicfo durunte los D11ena 5 16.66% 
procesos, .. en control de cali-- Regular 23 76.66'/c 
~ ef! la adecuada? eenecifigue l~ 2 __JQ_ _ _h.66/C l~.- __ 



...... 
~ o 

COI!CEPTOS Y PRBGUI;TAS AL'IER!IATIVAS CONTESTACIONES 
~LBS 

PORCBNTAJBS 
TOTALES -- --- ____.... - ---- - --· ----- --------

5.-¿La supervisión ea adecua- Si 
da durante los procesos por - No 
parte del supervisar de sec-
ci6n?. 

27 
3 

5bis.- ¿Porque? -si.hay trabajo ex
cesivo, pero bueno. 11 
-Si.porque ae exige 

30 

90.001' 
10.00" 

36. 66" 

50.00\( 

lll0.00" 

mas producción. 15 
-Abstenciones, 4 30 13~331Ó 100.00?' 

CO?ITROL ESTADISTICO D.B: C!LID.AD. 

1.-¿Se lleva en esta emuresa- 51 O o.oo" 
control 1stadístico de ia ca- No 30 lOo.oo,r; 
llQ.!!d? 3Q _;ioo,oo,r; __ 
2.- En caso negativo de la -
pregunta anterior, porque ra
zones • 

-Porque ee desconoce 5 16.66" 
-No hay personal ca-
pacitado. 10 13.33" 
-Por coneiderorlo -
ir.necesario. 14 46.66" 

~~~~----~~----------~--~?~a~l;...:.ta de tiempo, 1 30 3.33~ 100.00% 
~IMI.Jm"TO. 

1.-El mantenimiento que se 
lleva a cabo ea: 

19 63.33% 
11 36.66% 

Bueno 
Regular 
Ma.ll.. ----
11 

O 30 --º.LOO% 100,00% 
~.-¿Ent~ munt~ntmiento urectQ 

directamente la calidad del -
uroducto?. 

24 llO.oo:t 
No 6 20.00" 

3.-¿El personal de esta área- Si 
ea "Mano ~ra Calificada". No 

9 
21 

RECURSOS Hl.JMAHOS. 

1.-¿Eeta emuresa cuenta con -
una sección-de entrenamiento
y capacitaci6n para empleados 

Si 
No -- Z,'3g .. 

-.:}~:::> ·.· 

2.-El pereonal que ee encarga 
on el control do calidad e~' 

, ·.:~e· :le, .' r:· ··~" 

-•IJírico ' ,, '· ,r 'g •. 
-Te6rico :práctico. 5 
-Práctico. 16 

~~~--~~~--T_e~6~r~i~c~º~· O 

.10 lPO.OO~ 

30.00~ 
.JQ__ 10.001' 100,00% __ _ 

30 

30 

º·ºº" 100.00~ 

30.001" 
16.66% 
53.33% 
o.oo~ 

100.00% 

100.00% 



corICICPTOS y PRRG::JN~ AS ALTERNATIVAS CONTBSTACIONE3 PORCENTAJBS 
TOTALES '!'OTALBS 

3.-¿Se toma en cuenta al par- Si 7 23. 33,: 
sonal sobresaliente en el de- No 23 76.661' 
semEeño de sus actividades?. o 100.001' 

3bis.- ¿Porque?. -Si. porque depende -
de ceda je!e de depa¡t· 

6 20.00" tamento. 
-No. por políticas de 
la empresa, dificil--
mente lo tcimen en - -
cuenta. 15 50.oo~ 
-Abstenciones. 9 30 30~00~ 100.00% 



\' • 2 GRAFI CAS • 

Para una mejor representación de los resultados obtenidos, 

elaboramos las siguientes gráficas. 

CoP.trol de calidad de una empresa de empaques corrugados 
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Gráfica No.1. 
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Gr!fica No.2 (bis) 

a).- No, porque el traba~ador es eopírico. 
b).- No, porque el trabajador necesita más preparaci6n 

técnica. 
c).- No, porque tienen diferentes y excesivo trabajo. 

d).- Abstenciones. 
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Gr!fica No. s. (bis) 

a).- Si, porque hay trabajo excesivo pero. 
b). - Si, porque se exije más producci6n •. · 

e).- Abstenciones. 
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GrS.fica No. 2. 

a).- Por que se desconoce 

c 

b).- Por no haber personal capacitado. 

c).- Por considerarlo innecesario. 
d).- Por falta de tiemno. 

(120) 

d 



MANTENIMIENTO 
100 

p 90 

o so 
r 

e 70 

e 60 

n 50 
t 

a 40 

j 30 

e 20 

10 

100 

p 90 

o 80 

r 70 
e 

e 60 

n so 
t l+O 
a 

j 30 

e 20 

10 

(1,21} 



MANTENIMIENTO 

100 

p 90 

o 80 

r 70 
e 

e 60 

n 50 

t 40 
a 

j 30 

e 20 

10 

(l.22) 



p 

o 

e 

e 

n 

t 

a 

j 

e 

p 

o 

r 

e 

e 

n 

t 

a 

j 

e 

100 

90 

80 

70 

60 

50 

40 

30 

20 

10 

o 

100 

90 

80 

70 

60 

50 

40 

30 

20 

10 

o 

RCCURSOS HUt1ANOS 

No 

Gráfica No. 1. 

. " 

a b 

.Gráfica No<. 2. 

a).- Empiric~(). 

b).- Teórico practico. 
e) • - Práctico. 
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a) .-Si, porque 

· departamento. 

b) .-No, por políticas 

en cuenta. 
c).-Abstenciones. 
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V. 3. COMPARACION DI: P.ESULT/\DOS COll HIPOTESIS. 

V.3.1 Lo propuesto en la hipótesis, lo analizarnos en este pun-
to considerando los resultados arrojados mediante la investi

gaci6n de campo, los cuales son los siguientes: 
1.- Materia prima fuera de especificaciones. 

El resultado es positivo según lo propuesto, ya que en es~ 
ta empresa aceptan la materia prima en condiciones normales,

y no son exactamente las específicas em primer término, y en

segundo, cuando se encuentra en proceso no se ajustan a la -

fórmula conveniente. 

2.- Supervisión de Control de Calidad inadecuada. 

La supervisión del control de calidad según resultados, se 

lleva en forma regular, y las razónes son las siguientes: El

trabajador del control de calidad, es empírico, por lo tanto

aceptan la producción según resultad9s de experiencias ante~

riores. No cuentan con un departamento de control de calidad

específico, teniendo relativamente muy poco instrumental para 
el chequeo continuo de la calidad, tanto del proceso de pro-

ducción como del producto terminado, a la véz se les exige ~ª 
mas producción, y escatiman solamente ésta política, por lo -

tanto: es inadecuada la supervisión, ya que no tienen bases -
fijas para llevarla a cabo. 

3.- Control de Calidad Estadístico 

Por raz6nes anteriores esta empresa no lleva un control es 

tadístico de la calidad; ya que lo consideran innecesario. 

4.- Mantenimiento Deficiente. 

Enteste punto, aunque los resultados nos hallan arrojado -

un mantenimiento bueno; pero es aparente: porque no llevan un 

mantenimiento preventivo, por contar con escasa mano de obra

calificada. 

5.- No se hace uso óptimo de los recursos humanos y técnicos 

Según las resultantes nos indícan que esta empresa no cue!!_ 

ta con una sección específica de entrenamiento y capacitación 

de empleados, y solamente son entrenados dentro del ~rea de ~ 
trabajo con la práctica, con personal que tienen experiencias 

anteriores. Además son relativamente pocas las oportunidades
del personal sobresaliente en el desempeño de sus actividades 

Podemos mencionar tarnbien que sí hay medición del desempeño,

pero son utilizadas para otras causas internas. 
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V. 4. ANALISIS CRITICO DE LAS DESVIACIOHES. 

Se han obtenido los resultados, y consecuentemente se com
pararon con la hipotesis formulada; ahora esbozamos un anali~ 
sis de lo compendiado, el cual se tratara de explicar las ra
zónes de los conceptos del problema del control de calidad de 
esta empresa. 

Consideramos que el primer punto expuesto que se relaciona 

sobre la materia prima, que es lo más básico para lograr la -
esencia de. un producto.; es adquirida como lo que se cree con
veniente, tanto en su calidad y precio, por el departamento -
de compras de esta empresa, y esto nos limita para censurar -
este concepto.mas a fondo, de el porqué no se adquiere lama
teria prima en condiciones óptimas. 

Tambien sobre la misma materia prima, para llevarla a cabo 
en los procesos; no se ajustan en la fórmula conveniente, y
los que llevan este control es el personal de supervisión de
la producción; los cuales casi la mayoría son empíricos como
primera causa, segunda, tienen siempre excesivo trabajo, ter
cera, no cuentan con bases específicas para una medición con! 
tante de la calidad de los procesos de producción, como el no 
contar con el suficiente instrumental de medición del control 
de calidad, un control estadístico de calidad y un mantenimi
ento preventivo. 

La escasa mano de obra calificada, repercute considerable

mente sobre este sistema, por no contar con un departamento -
de capacitación ~sta empresa. y esta falla es importante re-
calcar, ya que los recursos humanos siempre se le deben de -
p~oporcionar capacitación por la misma organización, y desa-

rrollar habilidades y .,t~tudes del individuo para hecerlo -
mas satisfactorio a sí m¿smo, y a la colecti~idad en que se -

desenvuelve. No se debe olvidar que las organizac~.ones depen
den, para su funcionamiento y su evolución, primordialmente -
del elemento humano con que cuenta. 
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PUtiTOS SOB:U~SALILN'l'I:'. ------ --------------
Hacemos mención que 1~sta investiración fué so1anente la o};;_ 

tenci6n de datos, aue nos vinieren a s~tisfacer ~l7unos pun-

tos relacioncidos sobre el contrc:l de ci!lidad de ei•:;;aques co-

rrugados de una empresa. 
Esta empresa produciría m&s de lo que obtiene, ~· se conte 

ra con el apoyo de la directiva; y relacionado sotre les raét~ 

dos de ?reducción. Ya que no se niega que es eficiente hasta
cierto grado su producción, pero la calidad del producto e~ -

r..uy importante tomarla en cuenta :;:ior varias cau~ar CTue serl'.n

expuestas posteriormente. 

Las entrevistas realizadas a algunos clientes, nos han de
mostrado que por lo regular ellos no t~~an en cuenta la cali

dad del producto; en este caso cajas c~rrug2das, ~or no tener 
con que instrumental checarlas. A;-1art<::. de esto, y que atrav-:o: 

del tiempo han observado algunas fall~2, co~o son: ensamble,

rupturas, entintado, etc.) y por otra ~arte el cartón corru¡~ 

do lo adquieren por su f&cil manejo v ~esto. 

La supervisi6n que hay, se ctserv6 la fal~2 de mejor preo~ 

ración t&cnica, en cuanto a sa~er llevar un control de cali-
dad, ademas de que estos supervisores estan ~upeditados a la

cantidad de producción, y estan basados por experiencias y -

pr&cticas de supervisores anteriores. :~s e~?leados v ohrercs 

son entrenados mediante !a asistencia ~el ~ersonal de su~ervi 

si6n, como por ejemplo del: Supervisor general, jefes de tur

no y conductores de máquinas. S.in~rrihargo, no existe un depar
tamento ·específico que se desligue exclusive.mente a la fun- -

ción de capacitación. Ahora to~ando en cuenta al personal ca
pacitado qne es teórico y prác-::ico, es de a~roximadamente de 

un 20%, tan sólo para la elaboración de napel que es otra cec 

ción, y que está ligada a la de corrugados; ya que este lleva 

tres capas esenciales de papel , para el proceso del cartón -

corrugado. 
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\'l. 2 RI:COML:tlLt.·'::ION~S Y pr:.:onsrc:c:rn:~:. 

Considero ~~e el proce-3miento de emnaque: corrugados, v -

la calidad de:S'..!n 
~ . 

ser opt.:. ... a, y es Lluy esencial para satisfa--

cer el menor riesgc del p~oducto envasado; ~or lo que decimo2 

que la empresa debe preoc~?arse por establecer un deuartamen

to de control de calidad en ésta área, lo~rando así una nosi

Lle y mejor aceptaci6n para sus clientes v ~e sientan satisf~ 

chas. ~l control de calidad ha recibido dra~áticos endosos do 

cwnentarios y cuenta con ..:na tecnolog2:a per:~ectamente d.:,sarrc 

~lada asociada a ella. Pe~e a ello no puede ~uncionar 3Íslada 

;r:ente. Los mejores instru.,":'.entos estaá:'.sticos v los pro:zramas

de calidad más ingeniosos ?Odran ser ~ealmente eficaces sólo

si son respaldados por todos los niveles empresariales v ~on

adaptados mediante una realimentación del s~stema de produc-

ción. 

Uno de los principales protlemas de nuestra sociedad hoy -

en día, es de producir masivamente, ?Or ser una sociedad de -

consumo, pero no se torna en cuenta la calidad de los produc-

tos manufacturados, por le que considera el patrón, o patro-

nes la menor importancia, 1ue a la vez afecta a todos en ~ene 

ral. 

En lo que respecta a los programas de ca~acitación v desa

rrollo, es conveniente que la industria cuente con este depa~ 

tamento, y desarrQlle los programas de mane::-a tal, para que -

intervenga el mayor númer-c de empleados y cireros posible, lo

grando con ésto, tener trabajadores mejor calificados. De es

ta manera se reduce considerablemente las fallas de los proc~ 

sos de producción, mantenimiento, comunicación, etc. Sino por 

lo contrario, si el trabajador cree_,qu¡:i.¡m.ra la dirección no

es más que un instrumento de producción, cuya personalidad no 

cuenta, se limitará a esforzarse justo lo nec~sario para no -

perder el empleo, si el trabajador no sabe lo que hace ni po~ 

que lo hace, si ignora lo más elemental acerca de las activi

dades generales de la em~resa, no se puede esperar que dé lo

mejor de sí; por ésta circunstancias debe d~ haber tambien me 

dici6n de desempefio. 
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V!.3. ª01UQIQN~ 

La calidad de los empaques corrugados es un factor muy 1!!! 

portante en el de•arrollo de varias industrias, ya que por -
medio de iata, loa clientes lo aceptarán mejor para el empa
que de s~s productos; ein que tenga el menor riesgo de dete
rioro, y l..lagQe al mercado en b~enae condiciones para el cog 
ewnidor final. 

Para alcanzar ~a buena calidad y productividad máxima en 
esta ampreaa de empaques corrugados, ee neceaario que tenga-
4seaoramiento cientí!ico o técnico especial, para que se tea 
ga qua adaptar e las necesidades de la aituaci6n; por lo tau 
to: se debe de implantar un departamento de caJHicitaci6n y -
entrenamiento para el peeeonai¡ y por lo consiguiente as! el 
trabajador s•br4 lo que hace y.porque lo hace, y no ignorará 
lo máa elemental acerca de las actividada• geaeralaa de la -
empresa, y se pueda esperar que d' lo mejor de a!. 

Cuando ae realizan ensayos pr4cticoa para comprobar ei el 
producto reune las condicione• t6cnicas necesarias, y se v~ 
rii'ican que ~stae no se cumplen, se descuida la calidad y -
particularmente la del material. Por esta ras6n ea más proba 
ble que .se· prolongue el tiempo de fabricaci6n& porque a• más 
difícil trabajar con material de inferior calidad. Be preci
so pue~fijar el grado de calidad necesaria an au jQato tiem 
po y punto; tomando en cuenta estos tres siguientes aspectos 
a) inspecci6n y control de calidad de lae materias primas re 
cien adquirídae. b) la inspecci6n de loa prod~ctoa y el con
trol de loa procesoa. c) la inapecci6n y verificaei6n del c~ 
rrecto funcionaraiento de loe productos. Estos trea aepectos
es en donde encuentran su mayor aplicaci6n la• acreditadas -
técnicas, para inspecci6n y control estad!atico de la cali-
dad, el cual •e debe implantar en esta empre .. da corrugados 
midiendo para ello lea características de laa materias pri-
mas, piezas y productos, a fin de comparar estas medidas con 
la de los patronea establecidos, de tal manera que, a) se a
cepta o se desechen loa productos, b) se corriJa su funcion~ 
miento mediante una realimentaci6n de datos. 
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