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INTRODUCCTON

En el mindo en que vivimos existe una gran variedad de produc-
tos empacados, y asi tenemos alimentos, calzado, ropa, medicinas-
etey los cuales para ser vendidos necesmtan de un empacue en am -

plias gamas de dimensiones, 1ormas y materlales,aasi como: de lee

rentes colores.

Todo esto forma parte de nuestra vida cotidiana en sus diferern

tes facetas, algunas veces consistentemente, en otras ejerciendo-

sutil influencia, pero proporcionandonos o intentando ofrecer un-

beneficio al consumir productcs envasados en.sus diferentes for--
mas, ya sean llamativos o de simple proteccibn; que ésto a final-

de cuentas justifica la existencia de dichos envases, empaques o-

embalajes. B o el N

Quizi algunas>veces no hemos preguntado qu‘~tan'importante -

son, en que consmsten como ccncepto y ‘en. forma practlca

Ex1sten publlcaclones que son por lo general artlculos y repro

ducc1ones de‘platlcas o conferenclas,,sobre "como hacerlos y &l -

porque¢dg;su;exltoﬂ;"pgpoﬁhpyfenuqia se necesita saber algo més -

que eso coniféléé1onia7105 envases’ y empaques.
La finalidad de la presente investigacién, es tratar de satis-

facer ésta necesidad, relacionando la ebtencidn del conocimiento-

o reconocimiento de los envases, empaque o embalajes.

(1)



a) * MOTIVOS.

En la presente investigacidn tratamos de enfocar en una. forma

parcial la importancia y funcidn de los envases y embalajes de car

tdn corrugado en nuestro pals; el cual describiremos sus princiT=-

les funciones y especificacidnes generales; por lo tanto:-la fina--
lidad a seguir, es buscar la forma de tener un buen control de cali

dad de &stos, y orillandonos a investigarlo a una industria.

b) * OBJETIVOS DE LA INVESTIFACION,

nizacidn

Esperamos que a

sidn de lo que aqui neluiremo!

Un sistema.ta
pasos o movimiento 11tado que se desea
los cuales v
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I.1 TEQRIA DIT LOS ENVASES
Al parecer el primer hombre sobre la tierra, destaca debido

a su creatividad para cubrir sus necesidades y subsistencia, =u
ambicibdn de mejorar las condicicnes de vida.

La humanidad gradualmente ingenia para creab{tééhiéaé(y:heA
rramientas que le permitan sobrevivir y sobresalir ehfré'laé o
fuerzas de la naturaleza. Cultivd los pastos, fdrmé.rébaﬁos,fdeg
cubrid el fuégo y puso las bases para Qna organiiaciéh aé vida -

social.

Con la necesidad prlmordlal de apagar su sed, recolecta y-

conserva el agua, construye los prlmeros envases, probablemente—

de hojas a semillas. El1 primer tronco hueoo en donde el hombre—-

primitivo transporta, puede haber sido un embalajejca51 “tan anti

guo como el hombre mismo.

Cuando observa que las depresiones dejadas por las: patacs 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, mis pricticos que los envases de hojas, semillas u. o-

dres fabricados con las pieles de pequefios animales. Inciden to-

talmente su esplrltu de ‘observacién lo conduce'al descubbimiento

que cuando estos'

ec1p1entes de barro se acercan a queman en el-

fuego adqu1ere *mayortre31stenc1a y nace asi la alfareria.

t11 zac1on de 1a7“

best;asgde,carga;como medio de -~-

transporte ,necesar10~

ssenar'y confecclonar envases v -

embalajesﬁadaptables “ar las formas de 1as bestlas v capaces de re

31st1r sus mov1m1entos y caldas.

En excavac1ones arqueologlcas se han encontrado jarros v o-

tro tlpo de envases cuya antlguedad se pilerde en la prehistoria,

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

a miles de kilometros de donde se encontraron; esto noz hace su-

4)



poner aue dada la distancia, los medios de traniporte v su 2sta-

izl

o

do de conservacidn, que fuéron protegidos adeciadamnete parz su-
transporte, mediante embalajes come pudieron ser como canastas-—-
de fibras vegetales acolchonadas con paja, coms material de amor
tiguamiento,

Los Sumerios, cinco mil afios antes de cristo, fundian meta-
les y lograban aleaciones con las gue construian uteﬁsiiios, en-
vases y armas y précticaban la alfareria.

En la antigua Mesopotamia se envasaban articulos para maqui
llaje tallados en alabastro y utilizaban botellas y jarros para-
perfumes. Hacia el afio 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 satisfactores
humanos y esto es posible mediante la utilizecidn 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 estdticos y observaciones efectuados duran
te la seguhda éuefra mundial;wque eannfraron Que las deficien-~
cias de envases y embalajes causaban mas estragos en los suminis

tros necesarlos, que las accxoneskdel enemlgo mismo.

La revolucmdn industrlal que trajo ‘como resultado -la-produg

010n maslva para cubrlr 1as“nece51dades de la creciente pobla --
cidn, oullga ala vez al desarrollo de 1a técnologia y nuevos -
materiales y sistemaé para envases y embalajes, como son.los ---
plasticos y laminados simples o complejos,tubos depresibles etc.

Por otra parte, los sistemas distributivos actuales hacen

que el envase llene una de las funcilones mas importante en la -

venta de los productos.
(5)



Es asi fue el arte Ze envase y embalaie se transforme ora-

dualmente hacia una técnclogia cada vez mas especializada ya --
que el disefic dptimo de un envase y embalaie debe tener en cuen
ta, ademas de las cardcteristicas del producto y materiales de-
envase y su compatibilidad, los medios de manipulacidn, manejo-
y trasnportes, los gustos, preferencias v necesidades de los --

clientes. Para llevar la mercancia desde el punto de produccidn

hasta la satisfaccidn de las necesidades del consumidor, es ne-

cesario algln tipo de envase. En el zitio de la produccidn de--

necesidades almacenar las mercancias consolidandolas en los me-
nores espacics posibles, subdividiendolos huevamnete en unida--
des que faciliten y hagan posible su transporte y distribucidn-
a traves de distribuidores maydfistasxy detallistas hasta el
consumidor final. L

Los envases y embalajes llenan funciones comuﬁeéfixcomple—
mentarias, aln cuando el énvase generalménte ésuei»continente-—
de la unidad de venta“del producto, en tanto que en el ‘embalaje
las consolida en unldades de dlstrlbu016n y transporte. El enva
se estd mis enfocado hacia la venta del producto y‘gl,embala]e
hacia la protecc10n a traves de los medlos ‘ganalég'de distri-
bucidn. | ' |

" (B)



1.2 IMPCRTAMNCTIA ¥ TUNCION DL LOS IZHVASES Y EMBALAJES,
Probablewente alguna vez nos hemos preguntado ¢(Para oue sir

ven los envases?... sin una respuesta adecuada o quizi dandola a

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

amplia a esta pregunta y comenzaremos a decir algunas de sus fun

ciones tanto de los envases como de los embalaies.

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

* Contener el producto, conservarlo y protegerlo contra factores

intrinsecos & extrinsseos que puedan causar deterioro,

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

tos, as! como el manejo y transporte de los mismos.

Permitir la adecuada indentificacién del producto:

b4

Asistir a la venta del prodﬁcto.

*

Facilitar su utilizacidn por e

los medios distributivos.

cenaje y transporte,

b

Permitir o facilitar el a

<

e

sumidor final.

(7



I.2.2. TFUNCIORES DE =ROTLCCION.

A) * Climaticas:

[,

Contaminacidn atmosférica (gases, vapores, olores, sabores).
¢ Lluvia o mojadura. .

& Humedad.

& Condensacidn.

& Escurrimientos.

¢ Radiaciones solares (températura;iluz),f;

% Cambios en la presibn. .~

§ Pérdida de de Cafégté?igfic§§'o §é16r
B) *# Biolbgicos: et 5
Ataque por microorg;ﬁié@@%

¢ Plagas (insectos, r@edébés,‘eicf‘

§ Pérdida de valor ﬁUfﬁifiQG
C) * Mecinicos: il

& Choque.

& Caidas.

& Vibraciones.

& Compresidén por el apilémiénfdfy sot

I.2.3.

SELECCION DE ENVASES

tro producto manufacturado, estan

(3)



constituidos por los materiales o materias primas v por el va-
lor agregado.

La selecci?én del o los materiales de envase v embalaje es--~
hecha en funcién directa del servicio y funcionamiento que pre -
s@ntan, y son a su vez determinantes en la seleccidn de maaui-

naria y eguipo para su transformacidn, manejo y transporte.

I.2.4, CONSIDERACIONES RELATIVAS AL PRODUCTO A ENVASAR.

En la seleccidn de sistemas y materlales de envase y embala

je deberé&n de analizarse las caracterlstlcas del 'roducto como

sons:

A) * Caracteristicas fisicas.
& Sélido.
& Pulvurento.
& Granulado.
& Pastoso. :
¢ Liquido (fluido yv1zcosc9)

& Gaseoso.

La forma de Dresentac16n, en trozos, tlras u: otra \formas, a

oxldable).
c) *VCaracteristicaé ofgaholépticgs.

¢ Comportamiento bajo accidn de factores como: agua, luz

(9)



D)

otras radiaciones y gases,

Pérdidas o deterioro en: sabor, aroma y otras caracteris-
ticas. ‘

Caracteristicas bacterioldgicas.

Empleo y uéo;' Nk

El producto seré'htilizado: una sola vez o varias veces.

Por consumidor (es): masculino, femenino, nifios jovenes-

adultos, ancianos, particularidades raciales, religiones,
ete.

Se trata de un producto: alimenticio, quimico y ‘otros.
lLeyes y reglamentos: nacionales, intefnaqiéhéiéé,‘pais-
de origen, pais de destino y pais o paises de ?ransito.

Normas de recomendaciones: naclonales, internacionales-

del distribuidor o usuario.

(10)



I.3 ESPECIFICACIONES GENERALES DE LOS ENVASES Y IMBALAJLS,

*lLa técnica de envasado abarca nc solo los procedimientos de
envase sino tambien los de embalaje. Es preciso no confundir am
bos conceptos. Puede definirse el envasado como la produccidn de
materiales de todas clases madiante recipientes concebidos ﬁara~
preservar su contenido centra los agentes exteriores. Un envase-
se disefia genaralmente para un gran nimero de productos simila--
res fabricados en serie en forma mecénica. En cambio, el embala-
je consiste en introducir una unidad o cierto tipo de unidades--
de mercancia en un recipiente -container- casi siempre con miras
a su expedicidn o transporte, Esta operacidn, en su mayor parte,
se efectua a manoj; las mdquinas intervienen solo en pequefia medi
da ... A estos envases y embalajes para mercancias se les denomi
na tambien recipientes primarios y secundarios...* |

Entendemos por envasado el uso . de reéipientes brimafios y --
secundarios y las operaciones de envase y émbalaje (preparaéién—
de los envases, introduccién de un producto dado en su envase, =
cierre herméfiééﬂdélioéréﬁbaséég'édidéécién de &stos en los reci
pientes de transporte~y cierre de dichos recipientes.

El envase es el materlal donde se coloca el producto, © que

se llena’ con el, o que 1e sirve de envoltura' mlentras oue el em

balaje es un veclplénte (caja, cajbn, ete) dentro del cual se -

colocan las un ade

de mercancia o de productos envasados ‘para-

protegerlos durante el transporte. Los rec1p1entes para envasado

y embalaje”pueden d1v1d1rse en dos clases. envases comer01ales -
y rec;plentes para el transporte.

Los envases comerc1ale contlenen las mercancias en las pe-
quefias cantldades que requieren los consumldores dlrectos, Estos
envases protegen el producto, garantizan su calidad v cantldad,-
y proporcionan al comprador informacién sobre el contenido, su

(11)



composicidn, la manera de usarlo v a veces, sobre 3u precio. Los

envases se fabrican con diferentes materiales v los hay de todas

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

pulverizadores y tulkos.
Los recipientes destinados al transporte se utilizan para -
embalar conjuntamente pequefias unidades de mercancia o para empa

quetar en forma individual productos de gran tamafio,.a fin de --

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

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

plentes protegen no solc los productos envasados, sino tambien o

tros productos, las instalaciones de transporte v el ﬁéf;dh&i en
cargado de manipular los recipientes. |

El tipo de envases y recipientes de transporte y el procedl—
miento de fabricacidn dependen en gran medlda del materlal em --
pleado; de acierto a &ste pueden clasificarse, por ejemplo, en -
envases y recipientes de vidrio, de metal, de papel, de pléstico
de materias textiles y de madera. Los hay tambien zompuestos de-
mis 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 mercancias con-

tra los agentes"extebiores, esto reviste especial’importancia -

cuando se: trata d fproductos allmentlclos, pues hay que proteger

los contra as condlclones atmosferlcas, los m;croorganlsmos, la

ciones’venenosas), las presiones.macénicas.y el robo.

(12)




A mayor frazilidad de l2s articulcs adquiere mayor relevan-
cia la proteccidn adecuacz que su embalaje le ofrece contra los
esfuerzos sin trasmitirlcs o cuando ménos amortiguandolos para
que &stos no zuedan exeder la capacicdad de resistencia de los -
productos emizlados.

Imaginemos cualquier medio de transporte terrestre, acuatico
o afreo en movimientoj; izas irregularidades en el medio de sus-
tentacidn, lz aceleracidn o frenajes sruscos, o los virajes en-
su trayectoriz recta, prcvscan a los zasajeros o carga moviliza
des cuya inercia los proyecta hacia la trayectoria y a la velo-
cidad originales. Tanto mis intensa serd esta proveccidn, cuan-
do mds brusco sea realizado el cambio, y tendrd una relacidn di
recta a los pesos vy masas de las perscnas, objetos y medios de-
transporte involucrados.

El choque tendrd significado de dafio, cuando la dislocacidn
de cualquiera de los elemantos del objeto transportado, exeda-

su limite de elasticidad, hecho que resulta en roturas o defor
maciones permanentes.

I.3.2 PROTECCION CONTRA CHOQUES.

E1l choque de un-articulo contra cuaquiera*de?ios'obstacu—-
los referidos, por colisién debida a calda, o-a dlslocac1ones-
horizontales ¢ laterales, ¢ por ambos lados conjugados, provo-
ca problemas de brusca desaceleracibn, con todas las implica--
ciones de la conversibf.:de la energia ciﬁética, en energia po-
tencial en trabajo a calor.

Las fuerzas de reaccidn que prcvocan‘el choque se edjercen -
scbre el producto & su embalaje, y-pueden a_su vez ser amorti-
guados por la elasticidad propia del producto o embalaje y sus
eventuales elementos de amortiguamiento, asi como de la mecéni
ca de la aplicacidn, de la que depende el resultado de protec-
cidén o dafio que sufran, de la intensidad de la fuerza aplicada
y de la superficie y tiempc de aplicacién. |

La funcién del embalaje pretende que estas fuerzas de reac-
cibn sean conservadas denir

ro de los 1Zmites compartibles con -
)

las deformaciones el&sticas del producto y embalaije.

Considerando lo antericr, podemos

comprender la importancia
que tiene de l=z

calidad y forma del ermbalaje v sus medios de -
(13)



amortiguamiento.

I.3.3. MATERIALES DE AMORTIZUAMIENTC.

La utilizacidn de materiales de amortipuamiento para la pro
teccidn de articulos frdgiles, incluidos en locs embalajes de -
transporte es casi tan antigua como ia humanidad misma, vy se -
encuentra perfectamente identificada al concepto mismo del em-—
balaje.

Apediados de nuestro siglo en que se inicia &l estudio cien
tifico del embalaje, se constata la necesidad absoluta de un -
profundo conocimiento de las propiedades v naturaleza de los -
materiales de amortiguamiento, para permitir la realizacidn de
los estudios técnico-econdmico de su aplicabilidad. \

A continuacidn 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, cartdn corruga
do, pulpa de madera, algoddn de celulosa, espuma de hule o - -
crin, imprenados con aglutinantes, fieltro prensado o tejido,
poliestireno expandible, espuma de polietileno, bolsas y alveo
los neumdticos en P.V.C. , P.V.C. expandido, polietileno expan

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

(14)



I.3.4 TECHNICAS DE ENVASADO.

El envasado es solo uno de los procesos & que se someten
los productos antes de su consumo; puede efactuarse de di--
versas maneras, que

automdtico., El tipo

van del envasado manual al totalmente -~
de procedimiento empleado depende del -
grado de desarrollo econdmico del nais de aue se trate
su situacidn financiera.

v de

Pese a su costo elevado, las miquinas son indispencables
para el envasado de productos alimenticios. No solo gartanti
zan un alto grado de higiene sino que permitan lograr =1 --
costo de envasado mds bajo por unidad de mercancia y evitan

un despilfarro de recursos,

El envasado tiene aplicacibén en todas las ramas de la ac
tividad econdmica; en el sector agricola, en el comercio al

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

tria alimentaria, que, con su amplio programa de produccidn
constituye un sector aparte. En la industriz alimentaria se
necesita gran cantidad de mdquinaria y equipo para envasar.
La modernizacidn y la automatizacidn del envasado exige méa-

quinas completas y de elevado costo. Al elegir equipo de en
vasado automético hay que procurar obtener el mis alto ren-
dimiento con el costo mas bajo.

No es frecuente cue se efectuen inversicnes de gran am--
plitud; por eso es importante que los recursos financieros-
de que se dispongan se utilicen para dar s<lucidn a los pro
blemas mids apremiantes. Como el problema del envasado auto-
mitico, tanto en su aspecto técnico como ert su aspecto eco-
némico, es de naturaleza compieja, conviene abordarlo de ma
nera sistemdtica a fin de lograr la estrecha cooperacidn de

todos los 1nteresados. En caso necesario. para garantlzar -

esa cooperac1on, las juntas y organizaciones mercantiles po
drian,adoptar medidas. .centralizadas.y. coordinadas.

‘Las instalaciones de envasado, -aunque ferman-parte de --
los programas de produccidn de los establecimientos‘que ela
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 espacio a los edi-
flClOS destinados a la produccidn y no dejar ese problema -
para una fecha ulterior.

(15)



I

.3.5. UBICACION DE LAS INSTALACIONES LCE ENVASADO.

Debido a la complejidad del problema v a la diversidad de
sus aspectos, es dificil exarinar la automatizacidn del enva

sado en todas las industrias de elaboracidn de alimentos den

tro de los reducidos limites de esta morcgrafia.
1)

el envasado puece efectuarse

En general-
en el lugar de produccidn (por-
ejemplo, en un establecimientc de elaboracidn de alimentos o

en una empresa agricola), o estar a cargo de empresas esne--

cializadas o de los comerciantes al por mayor y al Dor menor

Efectuando 2 envasado en un establecimiento de slahora--
cidn de alimentos o en una empresa agricola, puede lograrse-
la relacibn éptima entre la ejeclcidn de la tarea asignada vy
la utilizacidn completa de los medios de produccidn. E1 enva
sado en un establecimiento de elaboracién de alimentos supo-
ne, las siguientes ventajas:

Menor costo;

Solucidén dptima de las dificultades de envasado dentro de
la empresa gracias a la automatizacidn;

Utilizacibn éptima de mlquinas de alto rendimiento;

Nimero reducido de tipos de recipientes;

Mejora de la comercializacidn con empresas comerciales --
que no disponen de instalaciones propias para el preempaque-
tado;

Garantias en materia de calidad, cantidad v precio de los
articulos envasados.

El envasado a cargo de empresas: espe01allzadas Desﬁlta G-
til porque esas empresas pueden ofrecer servicios dotados de
los Gltimos adelantos a una. gran cantidad de productos en --
una gran escala. Los establecimientos de elaboracidn de ali-
mentos en pequefia escala y las empresas agricolas de poca -
produccidn no pueden utilizar de manera rentables las méqui-
nas modernas de envasado. Amenudo las empresas especializa--
das en envasado someten los productos a determinadas opera--
ciones fimales -por ejemplc, limpieza, clasificacibn, tosta-
do,graseado, etc.- y de esta manera participan en el proceso
de elaboracidn de los alimentos. Los productos preparados Ve
envasados por estos establecimientos pueden tener precios --

ma elevados y resulta mds ficil comercializarlos.
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Una de laz finalidades del envasado es atraer el interés
hacia el producto exhibido e incitar al comnrador a adqui--
rirlo. El envase permite informar al comprador acerca de la
cantidad, el contenido, el precio, etc. Cuando el estableci
miento de elaboracidn de alimentos o la empresa agricola no
envasan sus productos en envases comerciales, esto puede --
realizarse en el comercio al por mayor o al por menor. Los-
grandes establecimientos comerciales dispenen de instalacio
nes modernas de envasado, utiliIzan envases de disefio espe--
cial y presentan el envasado de sus productos en un estilo-
caracteristico. En los comercios al por menor, donde las --

mercaderias son directamente adquiridas por el comprador, -

los articulos se envuelven o envasan tanto por razdnes préc
ticas como de propaganda.

I.3.86. MAQUINAS DE ENVASAR.

Las miquinas de envasar, que comenzaron a utilizarse des
pues de la primera guerra mundial, se perfeccionaron rapida
mente. Las primeras podian efectuar 15 envases o de 25 a 30
embalajes comerciales por minuto., El rendimiento de las mi-
quinas que aparecieron més adelante alcanzd la cantidad de-
45 a 50 envases por minuto y, al cabo de algunos afios el --
rendimiento aumentd hasta 60 a 70 envases por minuto, y en-
la actualidad existen miquinas con un rendimiento més 6pti-
mo, como son las que producen de 90 a 120 y hasta 300 enva-
ses por minuto. Después de la segunda guerra mundial, la --
produccidn de las mdquinas de envasar aumentd notablemente,
en especial en Francia, Italia, El Reyno Unido, la Reﬁﬁbli—
ca Federal de Alemania y Suiza. Recientemente, Hungria, La-
Repliblica Democrdtica Alemana y lLa Unidn Soviética inicia--
ron tambien la produccidn en’ este terreno.f”' :

Para el futuro desarrollo de,las_maqu;nas;de envasar hay
que tener en cuenta, entre otras,. las dosysiguientes cues--
tiones: a) (Han de fabricarse miquinas especiales para ca -
da proceso, o mdquinas que realicen al mismo tiempo diver--
sas operaciones? b) ¢Se dard preferencia & la producecibn -

de miquinas de elevado .rendimiento o de rendimiento reduci-
do?.

(17)



I.3.7. ESPECIFICACIONLS GENLRALES DE EMEALAJL.

El Imbalaje interior <on frencuencia se utiliza mal, los
forros y las piezas de esquina aumentaran a la resistencia a
la compresidn de forma significativa. Sin embarge, con fre--
cuencia son menos eficaces que las particiones & almohadi --
llas de divisidn sencillas; porgue es raro encontrar las con
diciones de apilado reales en las que prevalezca la prueba -
de compresidn de una distribucidén de cargas ideal vy los fo--

rros y refuerzos de esquinag estdn disefiados para reforzar a
quellos puntos de la caja que soporten 1la mayor narte de la-
carga en las condiciones ideales mds que en las

pricticas.

condiciones-

Es preciso poner el soporte ahi donde cae la fuerza a la-

carga en la prictica, y no donde da los mejores resultados
en un laboratorio.

La

combinacidn de dimensiones para un producto dado es de

la mdxima importancia algunas veces, en re1a016n con el api-
lado.

El perimetro (longitud + anchura x 2) y la profundldad -—
de una caja tienen efectos deflnldos y separados en la resis
tencia al apilado. j ST -

La prcfundidad o altura es tambien factob,dritico, pero--
solamente hasta cierto punto;'La"figura“(i)Jnos*muéstra una-
serie de curvas cada una de ellas, representa cajas de un --
mismo perimetro con profundidades distintas o para una caja-

de 250cm. de perimetro si la profundidad se eleva entre

12.7cm. y 304.8 mm. ; hay un descenso significativo en la ca

pacidad de soporte de cargas mientras que por encima de 30u.
8mm,. 3

no hay un cambio significativo a medida que eleva la-
profundidad.

El efecto de elevac;én de profundidad debe ser partlcular
mente 51gn1flcat1vo -

en-cajas de un gran perimetro, en-las -.
Vo"con 0. cm. puede tradu01rse en ‘un
cambio medlo de la rueb. 'de com@resxon de var1 s c1entos de
kilos. S

El ultlmowd
lado-

stos,fact&ﬁeé‘d/'diééﬁo‘quefafe tan;aifapi-
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es la impresidn. El1 aspecto publicitario de un entalaje de --
cartdn ondulado impreso en un factor “mportante ceondmicamen-
te, pero si va ha ser cuestién de importancia la resistencia-
al apilado la cobertura de impresidn exesiva puede producir -
problemas. Un elevado porcentaje de protlemas de apilado con-
que se han encontrado las cajas de cartdn ondulado se han pro
ducido por elexcesivo aplastamiento del cartdn durante 1z ore
racidn de la impresidn.

Una gran parte de la rigidéz del cartdn ondulado se deriva
de la configuracidn geométrica del papel acanalado. Si esta -
configuracidn se destruye por aplastamiento, aquella parte de
la rigidéz desaparece y lo peor de tcéo, se introducen zonas-
localizadas de puntos debiles,

Las grandes zonas de cobertura de 1xnpresm:n debe ev1tar:e—

en las cajas cue hallan de apilarse,.

Debe evitarse particularmente aquellq'cQaQErtura',gg impli-
que diseflos de bandas o de bloques, o
El Contenido.

Tiene una repercusidn importante en la reSisfeﬁciaval api-
lado. La mayoria de las pruebas de compresidn se realizan en-
cajas vacias montadas, primordialmente porque resulta poco --
prédctico disponer del contenido real gue ha de llevar la caia
para cada caja que se prueba. Sin embargo, en algunos tipos -
de contenido impedirian de forma importante a la resistencia-
al apilado de un envase y hasta que algunos, que por el con--
trario, reducirfan significativamente la resistencia al apila
do.

Un embalaje vacio falla cuando los lados o paneles se pan-
dean hacia afuera que los més pequefios se pandearan hacia den
tro; ambas acciones son mutuamente dependientes. Si el conte-
nido llena completamente la caja, afin cuando este no soporte-
una carga significativa debe ayudar & la caja resistiendo la-

tendencia de los paneles o lados peguefios 2 pandearse hacia,-

dentro, lo cual, a su vez, reduciri la ten<zncia de los lados
o paneles largos o pandearse hacia afuera,

la capacidad la resistencia de carga total

incrementando asi-~
Zel embalaje. Los-

contenidos que son de forma irregular y nc ilenan el embalaje

hasta el punto de que puedan ofrecer esta rzstricecidn al pan-

(20)



deamiento de los lados, no afectaran significativamente a la-
capacidad del soporte de carga del embalaje. Al otro extremo-
de la escala, los contenidos que tiendan a avudar al pandeo -
de las paredes de la caja tales como los liquidos, a veces -~

crean un efecte perjudicial en el apilado.

I.3.8. LOS MODELCS DEL APILADO.

En el almacen no siempre ofrecen las mismas condiciones -~
que sq dan en la prueba de compresibn. 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. N

En la préctica real las cargas no son instantaneas, como -
en la prueba de compresidn, sino que son experimentadas por -
una caja a lo largo de un periddo de dias.

La fifura (2), nos muestra el efecto de esto, debido a la-
fatiga del material, una caja con una prueba de compresidn --
original de 453 kgr., experimentarndo una caja estltica de - -
342.4 kgr., fallard un periodc de 3 horas.

Una carga de 430,690 kgr. la hari que falle en 10 horas, -
con 346.52 kgr. en un dia y asi hasta el ~unto en que una car
ga de solo 250.25 kgr. originari el fallo de una caia en 100
dias. Los perlodos de almacenaje son usualmente de entre 10 -
100 dias. ‘Por: con31gulente, la resistencia real al apilado de
una caja seré entre el 65% y 55% de su prueba de compresidn -
en. el laboratorlo, solamente debldo a la duracién de la carga

El almacenaje ‘bajo dlversas condiciones -de humedad tiene -
un_efecto profundo sobre la resistencia al- apllado. La prueba
de la compresidn en el laboratorlo, 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 cartdn ondulado-
en diversas humedades relativas. Se han mostradc solamente pa:

ra temperaturas (23.8°c), a temperaturas mids elevadas, la cue

(21)
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va se irfa hacia arriba y a tewperaturas nis bajas, se
irfa hacia abajo, la humedad relativa no tiene significado

sino viene asociado con una temperatura especifica, por
cuanto su definicidn depende de la temperatura.

Esta grafi
ca nos ilustra tambien cobre el efecto de UISTERESIS, si--
una caja es tomada de una atmésfera muy seca, y se coloca-
en una atmosfera de 23.8°c - 90% de humedad relativa, no -
volvera al nivel de humedad de 7%, seguird la linea de pun
tos v se equilibrar@ a un nivel mis elevado. Permanecerd a
un nivel méds independientemente de cuanto tiempo se haya -
expuesto a la atmosfera de 50% y la nica forma de que pue
da volver a la humedad de 7% es sacarla hasta un contenido
de humedad més bajc que el 7% y despues dejarla acercarse-
al equilibrio sobre la atmbsfera desde el estado seco. La-
importancia de esto es que si una caja se almacena en un -
lugar seco inicialmente y que subsecuentemente se pone hu-
medo durante un corto periodo de tiempo, y después se seca-
nuevamente, las cajas retendran un nivel de humedad mis --
elevado que el que tenian al principio y consecuentemente,
serdn ma débiles de lo que podria esperarse a lo largo de-
un periodo amplioc de almacenaje.

La grafica anterior de la figura (4) nos muestra al e--
fecto medio de incrementar el contenido de humedad -sobre -
la resistencia al apilado de una caja de cartén ondulado,

Una caja con prueba de compresidn de 453 kgr. al 18% de
humedad, una condicidn a la que flcilmente se llega en los

Zas de verano cdlido de muchas partes.

El efecto de la humedad atmosférica sobre la resisten--

cia al apilado de las cajas de cartén ondulado, es quizd -

el fdctor que menos se ha conslderado de todos los facto-—
res de almacenaje.

El dibujo-A:de-la- flgura (5) nos muestra una ‘carga de -
cajas sobre una paleta de carga. "Aqui, las cajas se ven en
el modelo corriente.de entrelazado de apllado en paleta.No
se han tenido en cuenta aqui ni se han aprovechado las pro
piedades de apilado de la caja. En el segmento en el que -
si han tomado las mayores concentracicnes de carga estan -

situadas sobre los puntos méds débiles de la capa que so0por

(25)



ta. Esta prlctica reducs la capacidad de soporte de carga-
de un embalaje hasta ur 55%. ZIn el dihujo B de la figura--
Ne(6), nos muestra un radelo de apilado mucho més eficaz,-
con todad las cajs, alineadas, de fuerte que sus perimetros
son coincidentes verticalmente. Ln este caso hav una tras-
misidn re lativamente uniforme de la carga a lo largo de -
toda pila, con una consiguiente mavor caracidad de apilado.
Entre los métodos emplzados mara unirlas verticalmente alj.
neadas,figuran hojas de papel entre las capas de cajas y -
la préctica de poner unas bandas o flejes sobre la'capa su
perior por medio de cuerda o lazo elastico. Entonces resul
ta posible un incremento en la capacidad de arilado de has
ta un 33%. Otro defecto corriente en el apilado el de que-
la paleta sea demasiado pequefia, un saliente de media pul-
gada produce un 30% de disminucibn en la capacidad de so--
porte de la carga. Si la pared de la caja, la parte que so
porta la carga, no descansa sobre una superficie, es poco-

© nada el apoyo que pueda efrecer.

Desgraciadamente dirmensiones de paletas adecuadas y pi-
la verticalmente alineados, no nos afrece en la practica ~-.
toda la resistencia el apilado de una caja que se nos ofre
cio en el aparato de pruebas de compresidn. las pruebas --
han demostrado gue bajc una serie de condiciones, son un -
perfecto alineamiento de las cajas de una pila, hay un des
censo de aproximadamente 20% en la capacidad de soporte de
cargas de una caja en una piia frente a 1a que se did en -
las condiciones ideales de una prueba de compresidn.

La razdn de esto es que las superficies de la caja no -
son completamente horizontales y slempre habra” alguna dis-
torsidn en la trasmisidn de la carga de caja a caja, no im
porta lo cuidadosamente alineado..
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1.3.10 REQUISITOS FUNDAMLNTALEZ DEL INVASE Y LUSALAJE PAPRA !

e

k

EAPORTACION,

¢
§

Ls mucho lo que se ha escrito sobre los diverscos factores
gue conviene tener en cuenta al planear envases y emhalajes -
en general. Todos ellos hay que tenerlos en cuenta cuande se-
trata de envasar y embalar con miras a la exportacifn; es de-
cir, que 21 comercio de exportacifn entra transportes més lar

ges, manejo mis duro y una competencia mis fuerte, 1o que a

- -

su vez se traduce en nuevas exigencias en los envases vy emba-
lajes. Para resumir, todo embalaje de exnortacibn tiene aue:
% ppoteger el producto contra los dafios Jel transporte duran-
te todo su ciclc, de forma que tanto el producto como el enva
se lleguen al usuario final en pesrfectas condiciones; el argu
mento tantas veaes alegado de que el segurc de embargue se ha
ri cargo del dafio ocasionado al producto durante el transpor-
te no es muy .onvincente para el consumidor, que compra el --
producto porgue lo necesitea:

* Conservar las propiedades caracteristlcas del preoducto (gus
to, forma, ete):

* Ajustarse a los requisitos, neaes;dades y gustos del cllen~
te del mercado-objetivos

# Llamar la atencidn, despertar el 1nteres y crear la COnfla“
za del consumidor en el productoj-

* Ayudar a vender el producto al prQVOcar‘en e
pulsc de compra;

cliente un im

* Cumplir con las normas, leye
los mercados- objetlvo. -

y embalajes apreciar la dlferenc

‘entr ,elwdlseno del envase
y embalajes para el consum

terlor y los destinados a la ex
portacidn. Esto tal vez se deba,a Que se desconocen las nece-

sidades y requlsxtos de - 105 clientes en el exterior. Es pues-

de gran 1mportanc1a convencer a todos los gue trabajan en es-

te sector, sea cual fuere su nivel, desde los funcionarios --

oficiales y los organlsmos de promocibn de las exportaciones-

dirigentes de empresaz y los aebreros de la f2

hasta los fibrica,-

de que es necesario de que los envases y embalajes para la ex

sean eficaces desde el punto de vista promccional y
técnicamente adecuados. Este problema no es peculiar de los -

portacidn
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paises en desarrollo, y ec tambien muy frecuente entre los ex

portadores de los paises industrializadcs

1.3.11 NIVEL DE CALIDAD ACTUAL DE LOS ENVASES Y EMBALAJES PARA

Un estudio, efectuado desde el puntc de vista del consumi--
dor, de los mercados sumamrete competizivos del mundo indus- -
trializado revela que, corrientemente, es insuficiente tanto

el embalaje de los produciocs industrizles como el de los bie--
nes de consumo que ¢ienen su origen y se exportan de los pai -
ses en desarrollo. Esta observacién es vdlida para el embalaije
considerado desde el puntc de vista puramente técnico (protec-

cibén, disefio estructural), o desde el sunto de vista visual

N

(estimulo para las ventas, promocidn), o desde ambos puntos de
vista. Sin embargo, es muy amplia la gama de matices en lo-to-
cante en los métodos de embalaje. Por ejemplo, los paises en -
desarrollo que han alcanzado un grado relativamente elevado ‘de
industrializacidn, y especialmente los que tienen una pobla --
cibén numerosa y cuentan con un mercade interior importante,tie
nen la ventaja de poder hacer inversicnes justificadas en una-
industria especializada, que produzca zor lo menos los embala-
jes y los materiales de embalaje bisicos necesarios para la ex
portacidn de sus productos, en las cantidades y calidades que-
se requieran. Las actividades mancomunzdas, la creacidn de fi-
liales y el inter8s creciente en lo tacante a asistencia técni
ca, han entrafiado tambien gue se haya conseguido un nivel de -
calidad excepcional en los embalajes en algunos paises en desa
rrollo,

Couviene sefialar al respecto que es sorprendente la canti--
dad de productos mal embalados que expcrtan los paises indus--
trializados. Los disefiadores profesionzles suelen criticar la-
calidad de los envases y embalajes eurcpeos , en especial de --
los que ‘se destinan a productos de exportaci®n. Como no se tra
ta de que las instalaciones técnicas o de produccidngean inade
cuadas, la sola razdn de que el envase. o embalaje sea malo es
que alln en los paises industrializados, las empresas no siem--
pre se dan cuenta de la importancia que tiernen los envases v

embalajes en la promocidn de productos. Esto tuede ser un in--

centivo para que los palse:s en desarrcilso trzten de hacer los-

cambios necesarios para mejorar la calldad <= cus envases Vv
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I.3

embalajes para la exportacidn.

.12 ASPECTOS PRINCIPALLS EN QUL EL ENVASE Y Li EMBALAJL PARA

LA EXPORTACION PLANTEAN PROBLEMAS PARA L0S PAISES EN DE-

¥%%Produccidn Nal. de envases v embalajes confeccionados v de

materiales de embalaje#®##

* Restricciones de la importacidn de las materias primas nace
sarias para la fabricacidn de envases y embalajes de primera-
calidad para la exportacidn (este problema se plantea frecuen
temente por ejemplo, en relacidn con los materiales necesari-
os para la produccidn de cajas de cartdén ondulado).

% Insuficiente conocimiento de las técnicas negesarias para -
la produccidn de envases y embalajes de alta calidad cue se
requiere para la exportacidn.

* Las inversiones en maquinaria y equipo para la produccidn -

de envases y embalajes mas perfeccionados no son rentables,de

bido a que sdlo se requieren pequefias cantidades.

13

®%%Importacidn de envases y embalajes confeccionados y de ma-
teriales de envases v embalajes.*¥%

* Proteccidn de la industria local medlante restrlcc1ones ge-
nerales de la importacidn, que no admiten excepc1ones respec-
to de los materiales de envase y embalaje neceparios para la-
exportacidn ( reexportacidn ).

% Escases de divisas en el pais. No se preveé ninguna excer -
cidn, incluso en el caso de que pueda demostrarse que las di-
visas dedicadas a la importacién de materiales de envase y em
balaie hardn que aumenten los ingresos de la exportacibn, v -
que no se contard con tales ingresos mientras el envases 'y em
balaje para. la exportacidn siga al nivel insuficiente en que-
se encuentra actualmente. ' '

# Conocimiento insuficiente de los procedimientos de comnrz -
por lo que se refiere a envases y embalajes, lc que puede =ri
ginar precios y gastos de transporte innecesariamente eleva--
dos. Frecuentemente, falta completa de informacidn sobre lasz
especificaciones técnicas utilizadas en los procedimientos

=)

compra, asi como respecto a vtosibles suministradores, sus Zi-
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recciones y sus programas de fabricacidn,
I.3.14

k%%Conocimiento insufiente del disefio de los envases v embala
jes, tud

* No se comprende siempre suficientemente la importancia que tie
ne la calidad de los envases v embalajes para la exportacidn.

* No se reconoce plenamente lz mutua relacidn entre las carécte-
risticas del producto y el disefio del envase y embalaje.

% Conocimiento insuficiente de las condiciones durante el trans-
porte y el almacenamiento en todas las féses de distribucién ---
(riesgos inherentes a las condiciones climatoldgicas, transporte

y almacenamiento, etc). .
* Escaso conocimiento de las ccndiciones de los mercados objeti-

vo, particularmente en los que se refiere a las necesidades y --
preferencias del consumidor, requisitos de los distribuidores, -
normas, reglamentos y leyes relativas a embalaije.

* Carencia en el pais de consultores o de disefiadores especiali-
zados en envases y embalajes para la exportacidn e insuficiente-
informacidn sobre las fuentes de este tipo de asistencia.

* Bajo nivel de ensefianza de la técnologia vy el disefio del enva-
se y embalaje.

* Escasos datos sobre envase y embalaje que respondan a las nece
sidades especificas del pais en desarrollo de que se trate.
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I.4

LOS VALORLS SOCIALLS DEL EMPAOUL.

El empaque ha facilitade, ha mcdificado v ha creado nuevos
logros en las instituciones comerciales; los nuevos tipos de-
operacicnes de venta al menudeo, tales como los supermercados
y las mdquinas expendedoras automiticas, dependieron, en gran
medida, para su origcn y su crecimiento, de las innovaciones-
en el empacue. Las operacicnes de los mayoristas se han mejo-
rado con la ayuda de los nuevos conceptos para el manejo de -
materiales, los cuales permiten que el almacenaje y el trans-
porte de mercancias se efectilen en una forma desconocida has-
ta antes de la creacidn de sistemas modernos de empaque.

¢Qué se puede decir acerca de los valores mas importantes:
de los sistemas de mercadoteécnia en relacidn con el empaque?-
¢Cual es el papel de la mercadotécnia en una economia crecien
te?. No es dificil afirmar que la economia de los Estados Uni
dos ha pasado ya, desde hace tiempo, del mero nivel de subsis
tencia para la mayoria de su poblacidn. Las tareas de la mer-
cadot€cnia van mds alld de la necesidad de suministrar alimen
tos, albergue, vestido y otros elementos b&sicos, la necesi--
dad de impulsar la produccidn masiva se tranmitid a la venta-
masiva y actualmente se hace necesario impulsar un sistema ma
sivo de consumo.

La produccidn masiva fué el primer concepto aue introdujo-
el término "masivo" en la economia. Este concepto no se refie
re {inicamente a un volumen grande de produccidn, pues las mer
cancias se producian ya en grandes cantidades mucho tiempo an’
tes de que se creara dicho término. La produccidn masiva im--
plica algo mds: la organizacién de procesos, la especializa--
¢idn de funciones de trabajo, la planeacidn del ritmo del tra
bajo y el intercambio necesario de componentes estindar.Usan-
dd'e§t§7§épéréci6n de funciones, se puede mejorar cada parte-
del sistema y a veces, se puede optimizar €l total.

Pronto .se hizo aparente el hecho de que esto no era sufi--
ciente. La producidn masiva en si, Gnicaments origina grandes
cantidades de mercancias que se almacenan er: las bodegas.

Los sistemas de produccidn se han tenido nue maedificar y -

en algunos casos, ha habido necesidad de crezsr unos nuevos -
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sara satisfacer las capacidades de la produccidn masivay la-
2 i 3
distribucidn masiva ha o=

netrado en todos los aspectos de la
economia, afectande loec m&todos de transportacidn v l:

1ne-

talaciones para la distrihucién y ha obligado la creacidn de

instituciones de mayoristas v detallistas para permitir el -
movimiento de estos grandes vollmenes de productes. Estos -

cambios incluyeron la crzacidn de disposiciones para la ven-

ta masiva, tales como las ventas per catldlogo y los estable-
cimientos de venta al menudeo por autoservicio, en los casos
en que era imposible conszeguir suficientes vendedores en for

ma econdmicamente costeable; se crezron métodos para facili-

tar las ventas en forma masiva tales como la comunicacidn a-
través de la publicidad y del empague, asi como por sistemas
de crédito que permitiran al puUblico comprar antes de reci--
bir sus propios ingrescs.

Actualmente se estd poniendo énfasis en otras actividades
la distribucidn masiva en si, Gnicamente realiza un cambio -
articulos, de las bodegas del fabri--

a los almacenes de los detallistas.-
Ahora se estdn concentrandc los esfuerzos en el consumo en -

de localizacidn de 1los

cante a los anaqueles vy

forma masiva, ya que sin un esfuerzo organizado para incre--
mentar y mantener el ccnsumo de los articulos y de los valo=
res inherentes, nada se lograria.

Sin embargo alin existen ciertos problemas para este tipo-
de consumo, se refieren a los nuevos conceptos sobre los in-
gresos y las necesidades del consumidor, asi como tambien a-
los nuevos valores referentes a la propiedad de mercancias -
en relacidn con la compra de funciones y servicios. Asi como
crece en importancia el consumidor multifacético sobre el --
productor, es inevitable reconocer que la naturaleza de la -
ciudad cambiard tan radicalmente en el futuro de la misma ma
nera como los conceptcs de produccidn y distribucidn masiva-
la hicieron cambiar er los afios pasados. La diferencia en el
pasado y el futuro ha sido expresada en forma de encuesta —-
porel Sr.Ernest Dichter: "Nuestro sistema econdmico tiene --
que producir consumidores, en la misma forma en que anterior
mente se produjeron {inicamente mercancias"

El consumo- de valores inherentes en los

articulos va mis-
alld de la posesidn de los articulos en si, y estc se ha con
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vertido en una de las metas de la mercadotdcnia. Dicha mota-
se concentra en la conveniencila de estar en pocesidn de los-
articulos, en si, y e3to se ha convertido en una de las re--
tas de la mercadotécnia. Dicha meta se concentra en la conve

niencia de estar en posesidén de los articulos, en la forma,-

época y lugar que sean mds oportunos para el consumo. E1 em-
paque incremente tal consumo; la importancia de esos valores
ha sido expresada por el Sr. Walter T. Paepcke, presidente -
del consejo de administracidn de la Container Corporatién of
America, asi: "Nadie desea tener una caja de cartdn. Nunca -
se verd que un hombre trate de coleccionar trecientas mil ca

jas antes de morir".

Tambien se hea afirmado gque "E1l ciudadano del préspero del
préximo siglo preferird comprar tiemps cue comprar productos
... A medida que desaparece la escasez de los productos, as-
ciende en la escala de valores la escasez del tiempo". Los -
articulos desechables, los productos altamente elaborados ta
les como alimentos congelados o preservados por irradiacidn-
en los cuales en los trabajos de preparacidn se inicia =n la
fabrica y se presevan por medio del empaque o bien, el empa-
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 aste aspecto, que orienta al consu-
midor hacia su uso en vez de llevarlo &nicamente hacia su --
compra y hacia su posesidn. Los articulos desechables, 1os -
contratos de compra y la posibilidad de renta de muchos arti
culos y servicios que ahora se pueden adquirir, tienen un pa
pel importante en el ataque contra una economia orientada ha
cia el consumo. Debemos considerar que el gmpaque seri el --

més frecuente de los asistentes a esta tarea.
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I.4.1 EIL EMPAQUE ¥ LA CREACION DE VALORES:.

Ha existido siempre la discusidn sobre la validez de la a
firmacidn acerca de que el empaque agrega un valor al produc
to empacado, superando las limitadas funciones de almacenaje
v exhibicion, pues por otra rarte se considera cue sblo au--
menta el costo vy que es un desperdicio econdmico. E1 valor -
en si mismo, es un término dificil de definir. Los valores -
pueden definirse como la capacidad que poseen lcs articulos-
o los servicios para satisfacer las necesidades v los deseos
-humanos; pero esta definicidn no menciona la legitimidad de
tales deseos y necesidades. Esta definicidn 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 posesidn. No se dan bases para consi
derar los verdaderos aspectos subjetivos de un valor; esto -
se relaciona con las concepciones antiguas de la economia, -
que definen el valor como "una expresidn 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
m8s, de los precios de venta del fabricante. No hay duda que
los costos de empaque en las &reas superiores a este rango,-
no incluyen solamente los espectos mec@nicos y de proteccidn
al proceso, cosa que ocurre especialmente 2n los cosmé&ticos,
en ciertos productos alimenticios, v en los articulos para -
el hogar, en los cuales, gran parte de este costo, se origi-
na por razdnes concernientes a valores subjetivos; estos cos
tos son los que han sido criticados porque se les considera-
un desperdicio econdmico. .

Algunos grupos ‘de consumidores por medio de sus voceros -
oficiales hah'héého resaltar dichas criticas. Sus puntos 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 unidén de consumidores llaro la -
atencidn sobre el tremendo impacto que tienen el impacio ---
fraudalento en la economia". Tambien que: "Los organismos =--
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gubernamentales reciben un gran nreroc de auejas por los tru
cos usados en el empaque", y que "los costos del empague scn-
el equivalente a casi la mitad de los ingresas totales en al-
gunos estados o gobiernos locales". Tambien se afirma oue ---
"una familia tiene que erogar un promedio aproximado de 190 -
dolares al ano, por concepto de empaques gue invariablemente-
terminan en el basurero"; ademas se dice que "el consumidor -
paga por el empague'.

La mayoria de estos comentarios v objeciones tienen un co-
mln denominador en el punto de vista fundamental v es cue ce-
estima que todos los valores considerados por el consumidor -
son o deben ser, racionales v calculados, y que, en consecuen
cias, deben basarse en el precio que es, el mids racional de -
los indicadores de un valor. Este testimonio refleja la idea-
de que el minimo precic pagado por cantidad adquirida, es vya-
en si un valor; esta idea es representativa de la tradicidn -
ética puritana muy comin, tanto en los origenes como en el de
sarrollo de los Estados Unidos. Tambien este concepto inceno-
ra el ideal de austeridad en el costo minimo v despierta 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 cue -la posicidn del vocero esti -
basada esencialmente en apreciaciones propias o particulares-
sobre los valores que son tan justos v subjetivos, asi como -
dificiles de defender. 2cr ejemnlo acuellos acue ce baszn en -
medidas tales como el rrecio por kile., Estas apreciaciones --
son, generalmente, el resultado de valorizer con un nrecio --
una ecuacidn que es verdadera sdlc con una fortuita. 8lgo sin
precio no significa necesariamente algo sin valor, asi como -
tampoco el precic puede indicar acerca de un obiete, nues =b-
lo representa el grade de comodidad cue una persona esta dis-
puesta a sacrificar para adquirirlc.

A este respecto, es conveniente establecer que exista una-

clara diferencia entre un ercaque fraudulento v un emracue --

gue, valiéndose de la conveniencia v de 1la helleza, busca la-
aprobacidn del mercade aln cuande una parte de &1 obieto el -

costo adicional porcue lo concidera inQtil.

Mo existen rormar yara
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es bello, ni siguiera para establecer gud tan conveniente v-

qué tan bello puede permitirse ser un envase, antes del aque-
el costo se pueda considerar comoe extravaganie. Txisten muy-
pocas reglas para distinguirse lo fraudulento y las practi--
cas que deben seguirse, el algunos casos, a causa de la com-
petencia existente. Hasta cue nc exista una reglamentacidn-
especifica, cada empaque debe considerarse sobre la base in-
dividual, pero si se eliminan la:c més evidentes violaciones~
a las reglas establecidas para un buen empaque pors la buena-
politica de la mercadotécnia, se eliminarian tambien aque---
llos empaques que no estan totalmente llenos, o aquellos en-
los que el contenido estd descrito, ilegible o no descrito vy
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 ciertos valores que
superan a la mds ordinaria y ofvia funcionalidad. Por ejem--
plo, ademds de los valores utilitarios mencionados anterior-
mente de forma, tiempo, lugar vy posecidn, existe el valor de
escasez. Algunos consumidores aprecian aquello que es raro,-
cuya posegidn indica a los demds y a ellos mismos su buen --
gusto y sus posibilidades econdmicas para satisfacer sus de-
seos, Cuando tal producto estd empacadc, el empaque mismo -
presta o debe prestar ayuda para crear esta idea; aparte de-
esto hemos de considerar que &1 articulo debe ser singular,-
distinto y ya no digamos, escaso. En contraste con lo ante--
rior, podemos mencionar aquellos articulos que ofrecen como-
virtud primordial, la conformidad con la que los consumido--
res lo aceptan y lo compran.

Con frecuencia, el empaque se disefia especificamente para
mereceyr atenci®n 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; asi, el empaque aspira frecuentemente-
alcanzar un nivel estético propio, cosa que se logra pocas -
veges. Algunos compradores eligen de entre un grupo de pro--
ductos, a aquellos que, empacados de tal forma que atraigan-
mds 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 Nueva York realizd una exposicidn de a--
proximadamente doscientos empaques diferentes, seleccionados
por su disefio, forma y disefic estructural, color, textura, -
proporcién y por la adaptabilidad de estas cualidades al de-
sempefio funcional. Desde luego, no todos los expertos en em-
paques estarfan de acuerdo con los empaques que se aligieron
o con las bases que se tomaron para la seleccidn.

Los valores del empaque que estimulan la propia imagen --
del comprador, han sido objeto de estudic. Podemos mencionar
factores tales como el placer sensual al manejar un empacue-
el prestigio, la idea de que el fabricante se preocupe por -
el consumidor, la higiene, v finalmente, la creatividad, ya-
que cuando el empaque induce a comprar es porque el consumis
dor puede duplicar o sobrepasar el resultado deseado que se-
ilustra en el empaque.

Estos valores pueden descartarse {inicamente si se dese---
chan los valores de la mercadotecnlia en una sociedad libre;-
pero si se acepta que el concepto de la eleccidn del consumi
dor estd basada en motivaciones conocidas y valorizadas por-
dicho consumidor, debe aceptarse tambien aquel conjunto de -
ventajas que tiene un producto que complace lcs gustos de un
grupo heterogéneo de consumidores. Desde luego deben excep--
tuarse lgs productos dafiinos o fraudulentos. Los expertos en
empaques recohocen que el empaque es inseparable de la merca
dotecnia. Este reconocimiento es el que ha creado la oposi--
cidn de los expertos a la nueva legislacidn, hecho menciona-
do anteriormente, afin en aquellos aspectos que, aparentemen-
te, eran atrativos para los que deseaban reducir los fraudes

Los fabricantes temen que una legislacibn demasiado rigu-
rosa referente a empaques entrar&, inevitablemente, en con--
flicto con los métodos actuales de la mercadotecnia y las --
formulaciones de productos, ya que son integrales.
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Si se considera que la mercadctecnia pone su atencibn al-
consumidor e intenta a satisfacer cus desecos v necesidédes -
por medio de sus productos disponibles, por les métodos de -
fabricacidn y por los servigios, debemos aceptar el hecho de
que la eleccidn del consumidor seri variable v que basada en
motivos racionales a los que nadie se refiere individualmen-
te, pero gque tienen mérito si_milares en el mercado.

Los expertos en mercadote€tnia nc niegan la existencia ce-
compradores de posibilidades que tiehen 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 consumi-
dores descuidados o de poca inteligencia,excepto en casos de
fraudes o de un peligro extremo para la salud. El sistema de
be ser flexible y alin permitir un poco de venalidad, con el-
fin de proteger la libertad de eleccidn de la mayoria de lcs
consumidores y la libertad de los fabricantes para elegir --
los mecanismos mds adecuados.

Es asf{ como podemos afirmar que el hecho de que el empa--
que agregue valores a los articulos va mis allé de los atri-
butos fisicos que producen satisfaccidn, los cuales son valo
res que se pueden cipitalizar en el mercado y que los consu-

midores estan dispuestos a intercambiar por atros; a su vez,
no requiere de més.
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I.4,2,  INDUSTRIALIZACION LI LOS EMPAOULS Y ENVASEZ,

Tomando en consideracidn que no podemos prescindir de ali
mentos, habitacibn, vestuario, ni omitir medios materiales\—
de comunicacibn y educacién, como edificios, libros, aulas,-
ete., que requieren de produccidn industrial: cemento, cely-
losa, vidric, acero etc., y que para su produccidn, distribu
cibn necesitan de combustible, aquipo de transporte, lineas-
de transmisidn, de empacues y envases etc., que podemos cOn-
siderar como materias primas o suministros de estas activida
des industriales a los productos primarios, desde el momento
en que se obtienen de la ndturaleza ya sea por extraccibn --
captura o recoleccidn; el proceso de industrializacidn es ra
z6n y resultado del progreso, ya que lo que era bueno ayer,-
ahora resulta anticuado y hay gue modernizarlo, es decir, --
que todas las actividades industriales es un conjunto, for--
man una espiral productiva, mediante la cual se busca el pro
greso en los tiempos modernos,

Son diversas las operaciones y procesos de industrializa-
cidn muches de los cuales son tan sencillos, por lo gque exis
te la resistencia a clasificarlos como actividades industria
les, en cambio los insertan como tareas completamentarias de
las actividades primarias, pudiendo ser en algunos casos lim
pieza, clasificacidn y ventas.

Pero en verdad estas operaciones ¢ procesos, son el prin-
‘cipio del proceso general de industrializacibn, pues confor-

me se perfeccionan amplian o complementan, generan nuevas ac
tividades manufactureras.

Como cualgquier otra actividad industrial, la fabricacibn-

de envases y empaques ha evolucionado conforme se fudron a -
plicando las materias primas existentes. Siendo su primera -
fase la concepcibn de una idea basica, que tuvo que ser desa
rrollada para obtener una produccibn, la cual se adaptd a --
los recursos o medios de fabricacidn.y a las exisgencias de-
su demanda, en lo que influyd en la utilizacibn de nuevos -~
sistemas, mejorando en sus inversiones y descubrimientos. En
esa forma llega a la siguientes fases donde determinan su si
tuacidn frente a las demas industrias, proporcionando una de
las partes componentes del producto terminado, teniendo tan-
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ta influencia en las demés ramasc industriales, como éstas so-
bre ella, haciendola que adopote nuevos equipos industriales-
impulsando en esta forma la industrializacién de esta activi-
dad.

Por los demas cambios de esta indole 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 resultado.

El empaque de hoy es una actividad de produccidn con obli-
gaciones en los campos de compra de materiales, maquinaria -
de empaque, control de calidad, control de costos y rendimien
to de produccidn, as{ como tambien interviene en mercadeo y -
ventas. ‘

Uno de los beneficios mas valiosos que un empaque puede --
proporcionar a una empresa o negocio, es ayudar a imcrementar
su productividad. Actualmente el concepto de empaque, es que-
puede y debe contribuir a redituar la inversidn, que el dine-
ro gastado de manera estratégica e inteligente en &l reduce -
de costos y aumenta las ventas. Un empaque gue no protege, --
que emieszaidemasiado 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 pals alin mis
en esta €poca que se requiere de mejores medios, metodos y --
procesos para garantizar el mantenimiento de los productos --
gue sirve'de alimento a la excesiva explosidn demogrédfica en-

todo el otbe, sobre todo en los paises de menor desarrollo --
relativo.

(41)



I.5 CUAL ES EL FIN DE LOS ENVASES:

Su composicidn basica varia segin varios elemtos, pero de
pende esencialmente.
* Del nivel de vida:

El aumento de nivel de vida, produce un aumento de embala
jes y botes de conservas, pldsticos, papeles, cartones y por

el contrario disminuyen los residuocs de alimentos, verduras-
restos grasas v cenizas.

* Del modo de vivir de la poblacidn:

En efecto, el modo de vivir en los grandes edificios de a
partamentos es muy diferente, de donde los desechos varian -
en cantidad y calidad.

Tambien hay que considerar la gran variedad que existen -
de desperdicios de envases de todos tipos, ya sea segln: zo-
nas turisticas, segln el clima, segln el dia de la semana y-
estacibén del afio.

En toda aglomeracidn humana, se plantea el problema de Ia
eliminacidn de los desperdicios que se acentfla al crecer el-
nucleo de poblacidn y aumentar el nivel de vida.

El aumento de poblaci&n provoca una concentracidn de prow
ductos de desechos cuya eliminacidn no es f&cil, sino se re-
curre a medios comunitarios. El tratamiento individual es ca
da vez mi&s inadecuada debido al costo elevado y la complica-
cidn de las instalaciones, cuyas exigencias van en aumento.

La elevacidn del nivel de vida lleva consigo una mayor e-
xigencia de salubridad y comodidad. A la higiene se le dd ~--
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 #r
» malos olores y a sus desagradables aspectos.

I.5.1. POLITICAS DE APROVECHAMIENTO DEL EMPAQUE.

- o e e B . s - o _ " - - — > - —— ] - —

En la reutilizacidn de desperdicios industriales, se con-
sidera que los desechos 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 produccién
de papel y por consiguiente de envases y embalajes.
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IT.1. ESPECIFICACIONES GENERALES.

g2 A Pu-—pio e PPt o g sy g

Dentro de la industria de envases como ya se dijo anterior
mente existe una gran variedad dentro de la cual hemos dado -
una especial atencibn a los envases de cartdn vy aln mis espe-
cialmente al cartén corrugado al cual para fines de este e@tg
dio se le ha denominado "Envases Industriales".

II.1.1. DESCRIPCION DE DIVERSOS TIPOS DE CARTON.

En la amplia deversificacién de empaque del mercado y den-
tro de la prictica misma, se clasifican como cartdén los sigui
entes productos en la industria papelera.

a)* toda clase de cartdn maso menos gruesos; desde el .papel <
de ultramarinos fino: (300-35C Grs/mz) hasta el cartbén grueso
de encuadernar (4.000-5.000 Grs/mz).

b)* Cartones sin revestir y sin capa superior, por ejemplo el
cartén de pasta de paja, el cuero artificial y el cartdn gris
cualquiera gque sea su peso.

¢)% E1 comunmente llamado Cartdn Corrugédo 8 Cartdn Ondulado-
que es el de mayor uso en nuestro pais y que se conoce en la-
siguiente cualidad o resistencia: 7 kilos/cm2, 11 kilos/cmz,-
12.5 kilos/cmz, 14 kilos/cmz, 16 ki105/cm2, i8 kilos/cmz, 19-
xilos/cm? y fibra sbdlida que es de una resistencia de 21 kirse
los/cm2 y que tambien existen de mayor calidad o resistencia.
Pero si el cartén continuo llamado tambien como cartdn mecd--
nico, se mejora ®*sea introduciendo una materia prima de buena
calidad o afiadiendo una buena capa superior* se convierte en-
cartulina, cualquiera que sea su peso. Seglin el proceso de --
produccidn que se emplea, cabe entre el cartém grueso {que se
quita mano de los cilindros) y el cartdn continuo.

El cartdn para Cromolitografia, cromcrtd4n que es un exelen
te tipo de cartulina totalmente encolada o impermeable, varzre
vestido por un 1lado y se emplea para la fabricacién de enva-
ses de cartdn desarmable de buena calidad, su peso oscila en-
tre 220 y 600 Grs/mz; suele usarse tambien para trabaios fi--
nos de imprenta.

El cromocartdn de imitacidn se hace de cartbn grueso en --
tosco (cartdn de varias capas), blanco por un lado y con aca-
bado muy suave; las capas superiores e inferiores suelen ser-
de celuldsa pura, mientras que las intermedias sad-de borra -
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de papel. El cromocartdn de imitacidn se fabrica con un peso-

especifico de 200 a 700 Grs/mz, se emplea con mayor frecuen--
cia con peso de 200 a 350 Crs/mQ.

IT.1.2. ELEMENTOS QUE FORMAN EL CARTON CORRUGADO.

Para la elaboracién se emplean los papeles denominados ---
KRAFT y SEMIKRAFT (papel de estraza), estos son usados como -
cubiertas en los envases de cartén corrugado.

El papel kraft, proviene de un proceso quimico en la made-
ra para la obtencidn de la celulosa al sulfato, con la cual -
se elabora dicho papel.

El papel semikraft, proviene de una refabricacidn 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 & liner exterior, segln sea su colocacidn en-
la formacidn del cartdn, que en combinacién con el papel ondu
lado conocido generalmente como corrugante, medium o flauta,-
cuya fabricacidn es hecha a base de una mezcla de papel semi-
kraft u otros materiales como puede ser:

* Celulosa de bagazo de cafia o paja meteriales cuyas caracte-
risticas escenciales son las de dar

rigidéz a la vez que re--
sistencia al cartbn. :

La combinacién a base de adhesivo de las cubiertas exterio
res e interiores, que es el alma que sirve para formar junto-
con ellos el cartdn corrugado.

Uno de los elementos escenciales para la elaboracidn del -
cartdn corrugado es el adhesivo, desempefia el papel muy impor
tante ya que de €1 depende el 50% de su resistencia y calidad
de envase, s5in esto queda nulificado la fabricacidn, asi como
la impresidn y acabado del mismo.

Para la elaboracidn del cartdn corrugado se emplea el ad--
hesivo a base de almiddén (Gtil 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 almidén es una mezcla de, almiddén, -
agua y porcentajes de ingredientes quimicos como son: sosa --

caustica, borax y formol; el proceso de elaboracidn de -esta -
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mezcla esta basado en una preparacidn de cuatro partes de a-
gua (peso) por uno de almiddn, mezclado con 1los ingredientes
quimicos. Este adhesivo tiene la propiedad de no adherirse a
las partes métalicas, tiene una tendencia negativa a decolo-
rarse las cubiertas del cartdén y a penetrar atraves de un co
rrugante poroso causando una mala formacidn del corrugante,~
su preparacidn y manejo no representa ningln riezgo para el-
personal, representa menos costo dentro de la fébrica.

II.1.3. PROPIEDADES REQUERIDAS POR EL CARTON CORRUGADO.

* Debe tener una superficie adecuada para la impresidn de -
calidad en varios colores y por varios procedimientos, tipo-
grafia, litografia, hueco grabado, etec.

* Debe plegarse y doblarse bien sin quebrarse.

* Debe poseer la superficie rigidéz, de suerte que el envase
mantenga la fori-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 relacidn 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 unibn fuerte entre las diversas hojas,de
suerte que no haya deslaminacidn.

* Debe cortase en dimensiones muy uniformes y exactas.

® Debe encolarse a elevadas velocidades y formar jinetasg --
uniones.

% Debe ser resistente a la abrasidn.

* Debe retener sus propiedades originales durante sus largos

periodos de tiempo en el almacen del cliente y bajo toda cla
se de condiciones.

% F1 cartdn revestido debe ademfis de lo que antecede, tener-

un revestimiento flexible que no se pique cuando se imprima-
que no se agriete cuando se doble y que no se haga polvo.
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I1.1.4. EFECTOS CONTRADICTORIOS DE DIVERSAS DXISENCIAS DE CALIDAD.

Se exige muchas propiedades al cartdn que estan en contra
diccibn unas de otras, por ejemplo:
* Densidad y suavidad a rendimiento para un espesor dado,los
clientes quieren el rendimiento m&s adecuado posible, al mis
mo tiempo exigen una hoja densa con una superficie suave.

Alta densidad y suavidad solo pueden obtenerspor un fuer-
te calandrado, y el calandrado fuerte reduce el espesor v el
rendimiento.
* Rigidez frente a capacidad de plegado la buena rigidez se-
requiere de la mayoria de los cartones, al mismo tiempo se -
espera que se doblen bien.

Estas dos propiedades estan en contradicciédn una de la o=~
tra.
* Resistencia al agua y sin embargo puedan absorber adhesivo
goluble en agua a velocidades muy alevadas.
* Resistencia al aceite, frente a la absorcidn de tintajpara
algunos tipos de impresidn, tales como la impresidn de "tin-
tas de brillo"™ el lado imppimible del cartdn debe ser resis-
tente a la penetracidn de aceite, de suerte que las tintas -
permanezcan a la superficie. Al mismo tiempo, debe tener la-
receptabilidad adecuada de suerte que las tintas no resbalen
en el cartdn.
t Formacién frente al desgarre: la buenaaformacibn de la su-
perficie del cartdn es esencial para el buen aspecto, sin em
bargo la buena formacidén se traduce primariamente en un vigo
roso refinado, y el refinado vigoroso tiene un efecto muy ad
verso, sobre la resistencia al desgarre. Por otra parte el -
refinado insuficiente puéde traducirse en una pobre unidn de
las hojas y de la subsecuente deslaminacidn.

IT.1.5. PRUEBAS DE LABORATORIO AL PAPEL Y CARTON.

Preiondpuspacy-Losutpupadim gt g S g Sl SRS

* Peso base, cuenta hojas, espesor, volumen especifico, for-
macidn porcentaje humedad, brillo, color resistencia al acei
te, resistencia al estallido, resistencia a la tensidn, lon-
gitud de ruptura, resistencia al desgaste, resistencia al --
plegado, resistencia a la adherencia, resistencia al agua, -
prueba de la gota de tinta, prueba de la absorcidn de agua -

Cobb, prueba electrolitica, prueba de porosidad, prueba de -
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suavidad, prueba de acabado, prueba de opacidad, prueba de -
r{gidez, prueba de absorcidn, prueba de repelado.

La mayoria de éstas pruebas estan mds 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 consi

titucidn muy simple, en parte por las propiedades 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 tecnologia de su elaboracidn, haciendo del papel -
una materia prima de peculiar interés en el campo de los ma-
teriales destinados a la fabricacidn de envases.

II.1.6. VENTAJAS QUE OFRECE EL USQ DEL PAPEL Y CARTON.

* Impresidn féeil y de exelente calidad.
* Muy buen comportamiento en el

cortado, trazado plegado y -
manipulado.

* Facilidad de ser pegado con todo tipo de adhesivos.

% Obtencidén de envases livianos, pero no sumamente rigidos.
* Alto grado de compatibilidad con productos alimenticios o-
medicinales.

* Facilidad de eliminacién del envase, una vez cumplida su -
misidn y posibilidad de refitilizacidn.

* Gran adaptabilidad para ser utilizado en combinacidn con -
otros materiales (pléstico, metal, etc). :

* Bajo costo en comparacidn eon el de otros materlales de en .
vase y embalaije.

# Interviene en el envasado de productos, liquidos, grasos,-
aromticos y de cierta agresividad quimica.

Es asi como el papel, es un elemento trad1c1onal, que po-
see exelentes cualidades en relacibn con su bajo costo, tie-
ne plena vigencia y participacidn en el acierto de los mate-

riales de envase y embalaje, ya sea individualmente o comple
mentando con otros materiales.
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IT.1.7. OTRAS PRUEBAS DE LABORATORIOQ AL PAPEL Y CARTON CORRUGADO.

* Humedad.- La humedad en porciento es la relacion que hay del
peso de agua en el papel, al peso del papel (humedo) y todo --
multiplicado por cien.

El papel es un material que tiende al equilibrio con la hu-
medad atmosferica, o sea que en condicicnes normales siempre -
tiene cierta cantidad de agua en forma de humedad.

Para determinar la humedad se siguen dos m&todos, el direc-
to o el de la estufa, que es el mi&s 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 circulacidn 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 conductométricc se basa en la propiedad que tiene
el papel de aumentar su resistencia, al paso de la corriente-
seglin disminuya el contenide 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 -
elpapel al rasgado" cuando se le aplican dos fuerzas de sentido
contrario, para hecer esta prueba previamente se acondicionan-
las muestras a 50% 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 resultado se lee directas=
mente en la escala que tiene adhepida el aparato. Las lecturas
deben dar entre 20 y 60° Elmendorf, si dan mayor o menor lectu
ra se gquitan o agregan muestras.

La prueba de rasgado debe hacerse doble, una para el papel—
ordenado en direccidn a la miquina que es el de lecturas meno-
res y otra con el papel ordenado a traves de la miquina gque es

el que da lecturas mayores.
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IT.1.9. RESISTENCIA A LA EXPLOSION 0 MULLEN.

Es la fuerza que soporta un papel o cartdn en determinada
drea antes de romperse. El Mullen se mide en Kgs/Cm2 o en 1i
bras/pulg®. La prueba de Mullen es una prueba que mds idea -
nos da que tan resistente es un papel ocartdn; esta prueba ~
de mayores valores cuando el cartdn es de muy buena calidad-
o cuando es muy grueso. Parahacer 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 numero de -
perforaciones hacia un lado que hacia otro. Cuando se da un-
Mullen de garantia 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 garantia.

N

II1.1.10. CALIBRE.

Es la distancia que queda entre dos pianos paralelos de -
160 milimentros cuadrados, que tienen una presidén de 7 a 9 -
libras por pulgada cuadrada, entre estos dos planos debe es-
tar la muestra de papel por probar.

El calibre o espesor como su nombre lo indfca es el grue-
so de la pared del papel o cartdn.

Las muestras primero deben ser acondicionadas en un cuar-
to a 50% de humedad relativa y 23°C.

El calibre se da en milesimas de pulgada o en milesimas -
de centimetros. :

El papel es una propiedad fisica del papall.
IT.1.11 ©PESO BASE.

Es lo que pesa en gramos un metro cuadrado de papel o car
tdn, que ha estado durante un tiempo relativamente largo den
tro de un cuarto que tiene 50% de humedad relativa y 23°C.

El procedimiento para determinar el peso de un papel o --
cartdn es el siguiente:

Se corta un cuadro representativo del cartdn o papel; se-
coloca la muestra en un caarto que tenga una humedad relati-
va de 50% y 23°C, cuando el pesc de la muestra ya no cambia-
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 darncs una idea de que cantidad de -
material lleva un metro cuadrado de cartdn, o que tan pesado
esti un pedazo de cartdn,

Es muy importante que la muestra sea una parte representa

tiva del todo y ademas que la muestra se acondicione a 50% -
de humedad relativa y 23°C.

IT.1.12, IMPERMEABILIDAD.

La impermeabilidad es la caracteristica 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 23°C,-
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 23°C y
a una humedad relativa de 50%.

IT.1.13 RESISTENCIA AL DOBLEZ.

En el caso de nuestros papeles gue estan considerados co-
mo gruesos es muy importante la prueba del guiebre o doblez,
ya que esta nos da una idea si al fabricar el cartbn va a re
sultar con una de las caras rotas en el lugar donde van los-
marcadores, Esta prueba se hace doblando el -apel primero --
hasta el lado no satinado y despues hacia el otro lado vy
viendo que afecto tuvo en la cara satinada,o>servando si
se deteriord la cara satinada. El doblez tarmb>ien se hace
papeles delgados pero ahi lo que se desaa ver es cuantos do-
bleces resiste antes de romperse una tira de papel de 1.5cms
de ancho, la cual tiene una tensidn de 600.#g;s..,.para hacer-
esta prueba es muy importante que la muestra haya sido acon-
dicionada a 50% de humedad relativa y 23°C.

IT.1.14 RESISTENCIA A LA TENSION O CARGA.

B T L o —putpeuipt e i Aty

Esta prueba nos dice que resistencia tierns una tira de pa
pel de 1.5cms. de ancho y 10cms. de largo, —uando en la pun-
ta se le aplica una fuerza o carga hasta que el papel cede y

se rompe. Para hacer esta prueba se acondicionan las mues---

tras en un cuarto de 50% de humedad relatiwz y 23°C. Después

se cortan tiras mayores de 10cms. de large zor 1.5 cms de an-
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cho, 10 tiras se cortan en direccifn de la miquina y 10 tiras
en contra de la mdquina.
A los resultados se les saca promedio y se abtienen dos --

lecturas; las lecturas en direccién de la maquina son més al-

ién
tas que las en contra de la miquina

I1.1.15. 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 tensidn o carga.

El resultado comunmente se da en por ciento.

L8gico es suponer que si el papel fuerza de hule tendria -

una gran elongacidn. Esta prueba es muy importante para los -
papeles de sacos de cemento.
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El considerable crecimiento de la poblacidn mundial en los
Gltimos tiempoc no ha ido acompafado de un aumento equivalen-
te de la produccidn de alimentos, aumento que constituye una-
necesidad vital. No sdlo la produccidn es insuficiente para -
satisfacer las necesidades generales de la poblacidn sino que
debido a su conservacidn defectuosa, inmensas cantidades de -
productos alimenticios quedan sin utilizar. La conservarcidn-
de los alimentos no es, por lo tanto, menos importante que su
produceibn.

Como se trata de compuecstos bioldgicos en los que influyen
muchos factores, la conservacidn de los alimentos no es tarea
f&cil., 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 rela
tivamente baratos por un periddo determinadog por ejemplo, --
los cereales y el azficar en=8ilos. Otros, como los huevos y -
algunas verduras y frutas, se pueden guardar a un costo algo-
mis elevado en almacenes con aire acondicionado en los que la
temperatura se mantiene algo superior a 0°C. La congelacibn -
de la carne fresca y de algunas frutas y verduras en clmaras-
frigorficas a temperaturas de -40°C, como minimo, y su almace-
namiento a temperaturas un poco mis elevadas resulta mucho --
mis caro. Como este m&todc de conservacidn es muy costosc, el
precio de los alimentos aumenta en consecuencia.

Los alimentos naturates no elaborados tienen mayor valor -
nutritivo, pero dado lo caro que resulta su conservacibén en -
estado natural, su Dprecio resulta a menudo m&s elevado que el
que puede pagar el comprador.

Los alimentos se elaboran de diversas maneras: por deseca-
cidn, evaporacidn (concentracidn), fumigacibn, liofilizacidn-
(congelacidn y deshidratacibn), coccidn. tostacibn, etc. En -
la elaboracibn industrial de los alimentos se utilizan los re
sultados déclae Gltimas investigaciones cientificas para man-

tener sus propiedades naturales (color, sabor, olor, protei-a
nas contenido de azlcar, etc).

* Caracteristicas.

La tecnologia del equipo de elaboracidh dz aliméntos se de

sarrolla rapidamente y la maquinaria es cada <{a mis compleja
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y perfeccionaia. Es preciso elegir equipo que garantice la -
alta calidad <=

los productos, los cuales, a su vez deben en
vasarse de molic que conserven sus cualidades.
Los embala“zs y recipientes para el

transporte, el proce-
dimiento de envasado,

la manutencifn, el almacenamiento y la
distribucibn estln estrechamente relacionados; una seleccidn
adecuada de lcz procedimientos de envasado, v de los tiposv—
de embalaje facilitan la conservacidn a bajo costo de las ==
proteinas, grasas, vitamines, carbohidratos v otrosg
componentes de los alimentcs.

valicsos

IT.3 RAMO AGRILCI

IT.3.1. INFLUENCIA DEL MEDIO SOBRE EL EMPAQUE ASRICOLA.

A
Cabe mencionar que el empaque agricola protege en su trang

porte y almacenamiento a productos de facfl descomposicidn, -
deben mantener su frescura a traves de un periodo considera--
ble de tiempo; cara conseguir esta condicidn, se mantiene un-
producto ¥ su empaque en un medio de alto contenido de hume--
dad.

£l empaque de cartdn corrugado, reune numerosos v grandes-
ventajas, que lo hacen atractivo para los preductos, debido a
que es liviano, ficil de armar, tiene propiededes de acojina-
miento, es fécil de almacenar, y se presta a diversos _disefios
que por su aspecto sirve como "Display" para su venta directa
al consumidor.

Sin embargce es nanejado censtantemente bajo condiciones de
alta humedad, el cartdn corrugado tiene propiedades higrosco-
picas el disefio <abe de preveer estas circuntsncias.

La mejor manera de controlar este aspecto, s conocer con-
calridad la influencia del alto grado de humedad relativa, --
tiene sobre el cartén.

Las caracteristicas de resistencia del cartén corrugado se
ven aumentadas considerablemente cuando la temperatura baja;-
o dicho de otra manera, si la humedad relativa se fija en una
cantidad, suponganos 65% y la temperatura se hace variar des-
de 0 a 50°C, veremos que el cartdn resiste ms 2z las diferen-
tes pruebas mecinicas, entre menos es la tempera2tura a pesar-
de que es precisamente en bajas temperaturas cuando el conte-
nido de humedad es mayor en el cartén, asi por s emplo, si un
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cartén a 20°C, de temperatura v 80% de humedad relativa, es re

ducida su resistencia a la compresidn en 15%, si la temperatu-
ra del medio que rodea al mencionado cartdn se baja a 3°C, y -

la humedad continua a 80%, la resistencia que se pierde por la

alta humedad, se recupera por la baja temperatura, como resul-
tado que el cart®n resiste a las condiciores standart.

Este factor es importante y debe de tomarse muy en cuenta -
el disefio de los empaques agricolas, dado que la mayor parte -
de los almacenajes y embarques, se hacen a baja temperatura v-
a alta humedad relativa.

I1.3.2.

Otras de las caracteristicas del empaque agricola es que --
dada su misidn 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 condicidn auna-
da a las necesidades de recoleccidn del producto o de forma es
pecial del empaque para utilizarlo como "Display", hacen due -
el disefio resulte la mayor parte de las veges especial o fuera
de estandart.

Esto implica que la caja tendra que ser procesada fuera de-
la linea "rdpida" corrugadoras, impresoras, pegadoras o grapa-
doras, teniendo que en la mayor parte de las veges usar las --

trogqueladoras o procesos a mano. Como generalmente los empa---

ques agricolas se pierde en cantidades fuertes, y para fecha -
de entrga muy cortas un disefio complicado innecesariamente pue
=de poner en peligrc la obtencidn del pedido, debido a las lar
gas fechas de entrega que la fibrica se ve obligada a dar.

Por otro lado una impresidn 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 impre
sora, reduce la eficiencia en un 100% o mls, ocasionando que el
tiempo de entrega se alargue al doble con el consiguiente peli
gro de que la época de recoleccibn termine sin que podamos en-

tregar todo lo que el cliente nos ha pedido, obligando a que -
use sSus empaques anteriores.

Ejemplo de esto: es la caja tomatera que se ofrecid impresa
en la tapa y el fondo, motivo por el cual empleamos un 30% més

del tiempo que hubieramos invertido, si la impresidn hubiera -
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sido solicitada unicamente en la tapa, este retrazo trajo co-
mo consecuencia incumplimiento en las fechas de entrega de o-
tros clientes, pues en la fébrica no pudieron -diverpificar el
equipo en que deber{s de hacerse 8l pedido. Como conclusidn -
debemos sacar lo siguientes log disefios de empaque agricolas-
deben ser simplificados al méximo posible, evitando trabajo -
a8 mano, o fuerza de la linea estandart en beneficio de la re-
putacién del empaque de catéh en la rama agricola.
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IT.4

* Algunos problemas que afecta a la organizacidn v due reper-
cuten en la calidad de su producto; esto es
dreas del departamento

en sus diferentes
de produccion v departamentos auxilia-~
res: como ventas compras, almacen y personal, )

* De produccidn: a) Fabricacién.- nosotros consideramos que -
la materia prima cue es el papel, no reune las especificacio=
nes requeridas como son. La humedad alfa, baja resistencia y-
falta de satinado; lo que ocasiona un laminade con caracteris
ticas anormales, '

b) Impresidn.- como consecuencia de un laminado inadecuado, -
tenemos en este segundo paso que la impresidn va a salir afec
tada, esto es: su apariencia no va a ser la correcta debido a
la humedad del cartdn, ya que la misma humedad y falta de sa-
tinado tambien afectan a las tintas, pues sSu consumo es mayor.
Por otra parte la falta de supervisidn adecuada, asi como la-
capacitacidn de personal obrero (que en este puesto debe con-
siderarse como la mds importante para la buena presentacidn 2
del empaque) nos da como resultado un producto de baja cali--
dad y ademas una baja produccidn (ocasionada tambien por la -
maquinaria anticuada y falta de refacciones).

c¢) Terminado 8 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 necesario cuando menos para-
no deteriorar mis el empaque se debe tener cuidado (por lo su
pervisores y obreros) gque el grapado o regadc sea buena cali-
dad, asi 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 organizacidn en el &rea productiva
consideramos que de acuerdo con los pasos del proceso adminis
trativo (planeacidén, direccidn y control), los principales --—
son: ;

* Planeacidn - personal de bajo nivel academico, pero con una
basta expefiencia; esto nos ha hecho pensar que solo. esta ar-
rutinado & mecanizado, no se tomaren mejores alternativas de-
planeacidn y son dejandas al azar.

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

pal falla de 1la organizacidn en general, pues especificamente
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hablado del &rea productiva; la direccifh tambien es empirica-

totalmente, pues se carece del conocimiente real de 1los Dpro--
blemas que atailen al departamento, tanto de producecidn como -
de organizacidn. Esto nos hace suponer que una empresa de es-
ta naturaleza debe aprovechar los recursos en forma més apro-
piada (recursos humanos, técnices y materiales) pero su prin-
cipal fallo que es la calidad, mejores en heneficio propio, -
como los que de ella dependen (trabajador v consumidor).

* Control.~ bueno pues si no existe una buena direccidn, tam-
poco se puede controlar adecuadamente por la carencia de re--
cureos humanos; y si los hay, pero estan mzl aprovechados.

En general y por lo antes expuesto, sacamos como conclu~ -
619N, que por tener bajos costos se estd sacrificando la cali-
dad del producto (envase & empaque); esto es por falta de co-
nocimiento en 1la mayoria de los casos, del comprador o clien
te y posteriormente del consumidor final a2 lo que respecta a-
este tipo de envases ® empaques; perc tambien se debe al tipo
de mercado que existe en México.
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CAPITULO III
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III.1 DEFINICICH Y COHCEPTOS.

La administracidn se inicia con el hombre inteligente, va
riando su intensidad de acuerdc con la etapa, v sobre todo -
en funcidn de los elementos disponibles; de tal suerte se en
cuentran vestigios en Egipto, China, Zrecia, Poma y demas --
pueblos de la antiguedad, &si como en las comunidades indi--
genas de América; aflin cuando, en casi todas las civilizacio-
nes citadas se funde con el gobierno y la religidn, debide a
la trascendencia de ambas y a la relativa importancia de los
negocios comercialec e industriales.

"Algunos estudios de la prehistoria, hacen referencia a -
actividades que constituyen manifestaciones inequivocas de -
organizacidn". Tl "arrastre', procedimiento empleago para ~-
cazar a los encrmes rmanuts de la edad de los glaciales, indi
ca una autentica organizacidn que se manisfiesta desde el --
momento en que se emplea un esfuerzo comfin, coordinado, en -
funcidn con el instinto de dichos animales, para lograr su -
objetivo prefijado, como era el de darles caza para aprove--.
char su carne.

"Tal procedimiento consistia en asustarlos arrojandoles -
piedras, emitiendo gritos, etc., y dirigiendoles hacia un --
precipicio profundo, para que encontraran ah{ la muerte al -
despefiarse. Esta labor necesariamente de grupo. tenia que -~
ser realizado en forma coordinada, con objeto de lograr, de-

la manera citade y conducir a los animales a través de una -
ruta preestablecida.

*Definicidn®

El autor Fernando Arias Galicia, entiende como ciencia ad
ninistrativa "Aquellas que estan dedicadas a lograr un maxi-
mo aprovechamiento de los escasos recursos en que cienta la-
humanidad", esto compite a la contabilidad, v a la admimis-
tracidn propiamente dicha por ende en el tekto al hablar ---
acerga 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 nmero de etapa, todos estan de acuerdo en -
que se inicie con la Planeacibn, o sea, adelantarse al futu-

ro, preveer los problemas antes de gque se presenten (algunos-
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autores mencionados despues; a) La organizacidn, es decir, la

ordenacidn de las labores; b) La integracidn, es decir la a--

traccidén de los recursos necesarios; c¢) La direccibn, o sea,-

guiar a las personas en realizar el trabajo; y en que
. mina por el control,

en

se ter-
es decir con la determinacidn del grado-

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 1lés
pasos anteriores se requiere la investigacidn en efecto, pue-
den establecerse planes arbitrarios, sacarlos por aire por --
asf decirlo, pero su utilidad serfa 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 campoc en la etapa de control es imprecindi
ble, agualmente, investigar las razdnes de las desviaciones -
entre lo planeado y lo logrado, a fin de corregirlas asi pues
resulta indispensable que el administrador conozca y aplique-
los métodos de investigaciln en sus empefios.

III.2 RELACION DE LA ADMINISTRACION CON OTRAS CIENCIAS.

En afios recientes se ha observado el desarrollo de la cien
cia administrativa, prueba de la afirmacién la proporcionan -
los mliltiples experimentos tendientes a identificar el proce-

so gque ecurre 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;-
Antropologia, Lbgica, Sociologia, Psicologfa, Economfa, etc.-
En algunos casos, la Administracion deberd quedar en plano de
subordinacién, por ejemplo, como subalterna de la moral so---
cial,

Las necesidades actuales requieren de una administracidn -
que garantice el uso 8ptimo de los recursos humanos y de los-
materiales. No debe establecerse confusidn con otras discipli

nas, las que tienen su propio contenido, pero coadyuvan a los
fines de la administracidn.
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.3. LA ADMINISTREACION Y L£ TUNCION PRODUCTIVA.

Al referimos a la funciér. nroductiva como un sistema, es-
to nos sugwiere que la direccién deberd dicsminuir su incapié
en una eficiencia limitadamente concebida de los sistemas --
que forman una empresa y habtri de aumentar su insistencia en
la creacidn de politicas y relaciones departamentales desti-
nadas a favorecer los interesces globales de la misma.

La relacidn del sistema de produccidn, con los sistemas -
de recursos humanos, mercadotecnia y finanzas resulta algu--
nas .veces dificil de entender v aparecen desacuerdos respec-~
to a la actuacidn de cada si:tema.

Los factores humanos son c¢e primordial importancia, tanto
para la administracidn como para el trabajador. La direccidn
competente; la adecuada seleccidn de personas y laasignacidn
adecuada del trabajo; el reconocimiento de las actitudes, --
necesidades y ambiciones humaras; el diestro manejo de los -
intereses comunes o en conflicto, todo son elementos de las-
relaciones humanas que promuevan la eficiencia, el espiritu-
de cooperacidn y la lealtad reguerida para el éxito en la --
dereccidn en una empresa.

Realizamos negoclios en una 2conomia din@mica. Su caracte-

ristica diferenciadora en el valor . . . . . . . . esto es,

el valor para el individuo. las fuerzas de las leves econbmi
cas y del progresc tecnoldgico han confluido para provectar
nos mas alld de la primitivas reglas "gramitica parda" de la
produccibén en masa. El1 principal centro de interés del em~--
presario se ha desplazado desde la revisidn de costos al in-
cremento del valor, La clave de este importante desarrollo -
escriba en la palabra valor. EI valor es para el gusto del -
consumidor lo que la belleza para la mirada del contemplador
La funcifn del valor es el objetivo fundamental gque todas --
las empresas, por consiguiente, de toda produccidn al sector
de comercializacidn le incumbe la labor continuada de inten-
tar constantemente definir el valor en todas sus manifesta--
ciones ¥ en todos los sectores del mercado. Precksamzpte. por

esa funcidn esupor lo que la labor de comercializacidn actfia
e incide en la eficiencia de la produccidn,
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Es preciso insistir en la necesidad de buscar y crear opor
tunidad de inversidn, afin mids que en la necesidad de prever -
las oportunidades futuras. Si la funcidn del director finan--
ciero consiste en poner el veto a los proyectos marginales --
que no puedan financiarse, la funcidn del director ce produc-
cifn consiste en crear o encontrar provectos que sezn més ren

tables. Teniendo en cuenta que los provectos 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 mis fondos a un precio razo-
nablemente bajo. En términos del modelo de la funcidn finan--
ciera que ilustramos anteriormente, el sobjetivo del director
financiero consiste en encontrar el modc 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 planificacidn de limitaciones de caja.Pero
desde el punto de vista del director financiero, la labor del
director de produceidn, consiste en crear cada vez mis proyec
tos que tengan muchas posibilidades de proporcionar benefi---
cios, y con ello elevar afin mids el costc de capital. Si al --
hacer esto el director de produccidn obliga al director finap
ciero a revisar sus planes, a eliminar proyectos marginales -
adicionales y a ser mds emprendedor y &gil en su busca de fen
dos adicionales, tantc peor para la trancuilidad con gque pue-
da dormir por 1la noche el director financiero. Si la tarea -~
del director fimanciero resulta f@cil, esto indicard gque el -
director de produccidn no esta cumpliendo debidamente su mi--
8ibn.

Ahora ya establecidas las relaciones que abarca la produc-
cidn, con la organizacidn, se debe tener un control de esta -
para que se cumplan los planes de fabricacidn, proporcionando
informacidn para su ejecucidn y sea Sptima.

A

b
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I11:3.1

¢{Que es la productividad?
se define de la manera siguiente:

La productividad es la relacibn entre la produccidn obteni
da y los recursos utilizados vara obtenerla.

Esta definicifn puede aplicarse a una empresa o & una in--
dustria. Aunque la productividad no es m&s que la relacidn --
aritmética entre la cantidad producida v la cuantia de cual--
quiera de los recursos empleados en la produccidn, forma par-
te tan solo del medio ambiente total de la funcién preductiva

En el medio ambiente econdmico, es de esperarse que las --
utilidades tengan un valor mayor que los valores de las inver
siones. Esto resulta totalmente distinto a los propositos fi-
sicos o de ingenierfa en los que, es el &ptimo tedrico, 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

de las energias de entrada.

mundo fisico es inferior a la. suma

La funcidn productiva debe enfocar ambas actividades; la -
Fisica y la Economfa. Es decir, aunque el valor fisico de las
actividades de fabricacidn es el resultado de numerosas fuer-
zas que actuan reciprocamente, no hay duda de fue el desempe-
fio de las actividades en el medio ambiente econdmico, repre--
senta una influencia de importacia superior.

La funcidn productiva puede explicarse analizando el propo

sito u objetivo de un sistema, como el.que ilustramos.
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Insumos o [Iano de o?rL plenes \'g
; maquinaria
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Utilidade
1
inanciamientq

"4 La funcidn productiva como un sistema *

El financianiento (Bloque 1) circula, come la indica la
flecha, hacia el (Bloque 2) que encierra los Insumos O mas
teriales que sen adquiridos por una empresa zanufacturera-
{Bloque 3) la cual distribuye eficientemente su mano de o-
bra, maquinaria y eguipo de proceso, aprovechzndo cuantiti
vamente el fluic preveniente del bleaque 2.

El sistema Sptimiza convenientemente los >Ienes v servi
cios (Blogue L) para generar utilidades, las zJue a su vez-
marchan de regreso hacia el bloque 1, y asi sucesivamente.
Al enfocar la funcidn productiva como un sistema,tratamos-
simplemente de insistir en la relacidn en el =edio ambien-
te fisico con el medioc ambiente econémico. Es de suma im--
portancia que el administrador moderno considere esta rela
cidn para sincronizar eficientemente las operaciones de --
una empresa.
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b4, EL PROCESC ADMINISTRATIVO,

(seglin C.P. v L.A.E. Jose antonic Ternidndez Arenal.

Diversos autoresg coinciden en aceptar, como tradicional o-
fundamental, en el proceso administrativo, los siguientes fac
tores: Planeacidn (contiene a la previsién). Organizacidn, In
tegracidn, Direccidn, Control.

La realidad de las instituciones demanda una nueva clasifi
cacidn, mids real y menos formal o académica. Esto no gquiere -
decir apartese de una secuela ldgica, por el contraric, enfa-
tizar lo que verdaderamente es trascendental y olvidar los es
quemas puristas ccmo tales.

Las empresas se forman con recursos humanos (su personal),
materiales (instalaciones, oficinas y dinero), vy té@cnicas ---
(sistemas y procedimientos). Estos recursos se organizan, ---
sinénimc de orden ideal de necesidades y se integran, e2s de--
cir, obtieren y aplican de acuerdo con el orden tedrico.

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:

* Planeacidn (definicién del problema e investigaci®n de sg¢
luciones previas, asi como, formulacidn de un programe deta--
llado de accidn. Estudio de 1la solucidn para lograr en o po-
sible un cambio innovador. Todo este esfuerzo de programacidn
e innovacidn se realiza tomando en cuenta la estructura de la
empresa (recursos humanos, materiales y técnicos).

* Implementacidn (los programas preparados constituven las-
alternativas sujetas a decisidn. No basta con una buena deci-~
sibn, ya que es necesario que exista motivacidn del que adop-
ta el programa y de los subalternos, sentir interés por ac---
tuar. Asi mismo se requiere trasmitir claramente el mensaje -
deseado, o sea, la comunicacidn plena).

* Control (comparacidn de los resultados de la accidn con -
la planeacidn, pero no tan sblo las fierencias, sino tambien-
sus causas. En empresas con una estructura adecuada puede sur
gir el control automdtico, o sea, la correccidn inmediata sin
necesidad de reiniciar el ciclo y tener que plansar, sino pro
ceder a la implementacidn).
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Esta ‘teoria que se propone enfatiza:

1) 8 Planeacibn '
a3 5begfamaci6n'””'“
_Innovacién'

2) * imﬁlemgptac;én

“iDecisidn !l

:Motivacidn'

Comunicacidn' -

3) * Contro
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I1T.5% EL PRODUCTO Y POLITICAS ML PRODUCCION.

En un sentido muy estreche, el precducto es simplemente un-
conjunto de atributos o caracteristicas tangibles qulmlcas V-
fisicas, unidas en una forma reconocible(fd&ilmente e identi-
fiecable. Cada tipo distinto de productos lleva nombre descrip
=tivo que comunmente es entendido, tal como manzanas, acera -
zapatos y palos de beisbol, Los atributos del producto que -
llaman a la motivacidn a los patrones de compra del consumim-
dor no juegan ningun papel en la diferenciacidn.

Nuestra cdefinicifn que escogimos, seglin fundamentos de4Még
keting: un producto es un complejo de atributos tangibles e -
intangibles, incluyendo embalaje, color, precio, prestigio ~-
del fabricante y del vendedor, y servicio del fabricante y &e
del vendedor que el comprador pueds aceptar como algo que sa-
tigfaceidn a sus dese2os © necesidades.

El administrador de produccidn esta frecuentemente en con-
tacto con problemas que conciernen a la direccidn, Se descri-
bird brevemente las politicas que la gerencia de produccidn &
debe seguir para lograr una administracidn eficiente,

Politicas a largo plazo relacionadas con el disefo de un -
sistema de produccidn. Seleccidn de equipos v procesos. Usual
mente se dispone de equipo y procesos distintos para una nece
sidad determinada. La direccidn de la produccidn debe de to--
mar decislones que compromentan al capital de la empresa y su
enfoque bidsico de la produccibn.

* Disefio de produccibn de articulos procesados. EL costo de ~
produceibn se relaciona estrechamente con el disefio de partes
productos, formas, etc. Las decisiones de disefio =z menudo es-
tablecen las caracteristicas de costos y de procesos para el-
sistema.

* Planeacidn de tareas. La planeacidn de tareas ez una parte-
integrédl del sistema total de planeacidn, involucrando a la -
organizacién bisica del trabajo, as{ como la integracidn de ~
los datos de la ingenieria, para realizar tareas ~ptimamente-
planeadas. Esta planeacifzm puede ser tambien a corto plazo.

% Localizacidn del sistema. Las decisiones de localizacibnpug
aden en algunos casos ser importante cuando el en.ilibrio de-

los fdctores de costos se determina por su proxir:<ad a los -

ey
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a los mercados, y cuando es critico el suministro de materia-
les,

* Digtribucidn de instalaciones en el sistema. Deben reali-

zarse las decisiones relacionadas con la planeacidn de la ---
capacidad, formas basicas de produceidn, turnos, utilizacidn-
de tiempo extra y de subéontrato. Ademas, las operaciones y -
el equipo deben situarse en relacidn de las unas con el otro,
enforma de que se minimicen los costos totales del maneic de-
materiales, Esta (iltima condicidr es muy difieil para el com-
plejo modelo intermitente en el cual varian los itinerarios.-

Muchos problemas detallados se zzocian unos con 10s

otros pa-
ra especificar en forma adecuadz la distribucidn en un siste-
ma de produccibdn, tales como calefaccidn, alumbrado y otras -

instalaciones auxiliares, la distribucibn de espacio para ---
almacen, etc., v el disefio del edificio en donde se distribuye
el equipo.

Politicas relacionadas con la planeacidn de operaciones de
sistemas de control. *Cohtrol de inventarios y de producecibn,
deben realizarse decisiones concernientes a la manera de dis-
tribuir la capacidad productiva, de acuerdo con la demanda v-
politica de inventarios. Deben establecerse programas eficien
tes, deben controlarse las cargas en hombres y:.mdquinas y el-
flujo de la produccidn.

* Mantenimiento 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 gue el tiempo improductivo-
de la miquina 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,-
asi como el riesgo de que desperdicien partes buenas. Los cos
tos de inspeccidn deben estar balanceados en relacibn a las -
probables pérdidas causadas por materiales o servicios defec-
tuosos que se envian.

* Control del trabajo. El trabajo es afin mayor elemento de-
costo en la mayoria de los productos y serviecios. El planea--
miento de la produceidn requiere de una evaluacidn del compo-
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nente trabaio; por esto, se ha dedicado mucho esfuerzo para -
medidas de trabajo vy sistemas de pags de salarios.

* Control de costos y mejorar, Los supervisores de la pro--~
duccién deben, dfa, tomar decisiones que involucren un balan~
ce de trabaio, materiales y algunos costos generales.

% Planeacidn de tareas. La planeacidn de tarea:z es una ﬁar«
te integral del sistema total de planeacidn, involucrande a -
la organizaczibn bdsica del trabajo, asi como la integracibn -
de los datos de la ingenierfia humana, para realizar tareas --
Sptimamente planeadas. Esta planeacién puede ser tambien a --
corto plazo.

* Localizacibn del sistema, Las decisiones de localizacién-
pueden en algunos casos ser importante cuandeo el equilibrio «
de los factores de costos se determina por su proximidad a --
los mercados, y cuande es critico el suministro de materiales

* Distribucibn de instalaciones en el sistema. Deben reali-
zarse las decisiones relacionadas con la planeacifn de la ---
capacidad, formas bisiczas de produceidn, turncs, utilizacibn-
de tiempo extra y de subcontrato. Ademas, las operaciones y -
el equipo deben situarse en relaciin de las unas con el otro,
en forma de que se minimicen los costos totales del manejo de
materiales. Esta (ltima condicion es muy dificil para el com-
plejo modelec intermitente en el cual varin lgos itinerariocs. -
Muchos problemas detallados se asocian unos con los otros pa-
ra especificar en forma adecuada la distribucifn en un siste-
ma de produccidn, tales como calefaccibn, alumbrado y otras -
instalaciones auxiliares, la distribucidn de espacioc para ---
almacen, etec. v el disefic del edificic en donde se distribuye
el equipo.

Politicas relacionadas con la planeacié de operaciones de
sistemas de control. * Control de inventarios y de producecibn
deben realizarse decisiones concernientes a la manera de dis-

tribuir la capacidad productiva, de acuerdo con la demanda y-
politica.

(70)




6  SL CONTROL DI CALIDAD

El control de calidzad: es la cozrdinzcidn de esfuerzos en-

la organizacidn de manufactura parz que la produccidn se lle-
ve a cabo en los niveles mis econfmicos que permitan obtener-
completa satisfaccidn del consumidor.

Cuatro aspectos del control de calidad. El control de cali
dad es llevado a los sigulentes planos revistiendo en cada --
uno de ellos un aspecto distinto.

* Se aplica en aquellos niveles de politica que deben determi
nar el nivel de calidad deseable en el mercado.

* Se lleva a la etapa de planeaci?n técnica de la empresa, du
rante la cual se especificen los niveles de calidad que le --
permitan competir con 1los niveles Sptimos con el mercado.

* Es indigpensable en aquella etapa del proceso de produccidn
gue requiere el ejercicio <e un control sobre las materias w-
primas recien adquiridas, al igual que sobre las diversas ope
raciones de dicho proceso, a fin de hacer efectivas las poli-
ticas acordadas y leograr elaborar productos con los requisi--
tos de calidad que se han determinade.

* Deben llevarse a las etanas de colocacidn, distribucibn y -
uso del producto, puesto gue no es raro que la calidad del --
producto sufre menos-cabc 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 transcursc del tiempo X, y, consecuentemente el con
trol de calidad deben extenderse hasta esta fase, vigilando -
que el funcionamiento de los productos sea tal que no defrau-
de la garantia que se le otorga.

(T
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- UN SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD,

III.6.1. CONTROL DEvCALIDAD EN LA PRODUCCION.

0 8 s b st > o e 4 an e o s o

El control de calidad en la fabricacién es, de hecho, lo -~
que viene a la mente de calidad en la mavor parte de las per-
sonas cuando escuchan el término control de calidad. En reali
dad, hay tres sudfases importantes que describen el control -
de calidad a 1o largo del proceso de fabricacidn. Estas tres-
subfases comprenden los siguientes aspectos: a) Inspeccidn y-
control de calidad de las materias primas recien adquiridas.-
b) La inspeccibn de los productos y el control de los proce-
sos. ¢) La inspeccibn y verificacidn del coprecto funcionami- -
ento de los productos. En estas subfases en donde encuentran-
su mayor aplicacibn de acreditadas técnicas para inspeccidn-
y control estadistico de la calidad.

Sin embargo es conveniente nhacer notar en este punto, que-
el objetivo del control de calidad en el proceso de fabrica-
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cidn es el de implantar los patrones, midiendo para ello las
caracteristicas de las materias primas, piezas v productos, a
fin de comprar estas medidas con la. de los patrones estable-
cidos, de tal manera que, a) se acepten o se desechen los pro
ductos, b) se corrija su funcionamiento mediante una realimen
tacibén de datos.
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(11.6.2, QUE STCHIVICA CONTRUL.

Control es el de (domirio) a (prevencidn) contrnlar la ca-
lidad es dominar la produscibn para que se mantengz dentro de
las especificaciones establecidas. Los medios para dominar vy-
prevenir la calidad se denvmina (métodos estadisticos).

Los métodes estadi{sticos son un instrumento para ayudar a-
los técnicos del control 2 a los operarios a prevenir la cali
dad de produccidn, pero zztc no quiere decir que con estos mé
todos se produce la calidad. Por lo tanto, para chbtener lakvg
«na calidad de produccifn, es preciso reunir las condiciones-

necesarias, tales como buen coperarioc, buen material y buenos-
medios de fabricacidbn. )

La palabra (calidad) en gentido vulgar, se bagsa en un cri-
terio subijetivo de gustos personales, sin embargo técnicamen-
te hablando, podemos distinguir dos clases de calidades: calj
dad de disefio y calidad de conformidad.

La calidad de disefic estd determinada por la eficina técni
ca seglin diversos criterios té&cniccs, tales como funcionamien
to, rendimiento, gasto de energia, presentacidn, etc. En cam-
bio 1la calidad de conformidad esti determinada por el depar-
tamento de control, verificando si el producto estd conforme-
a las especificaciones establecidas por la eficina técnica. -
Es absurdoc pensar que el control sclo se preoccupa 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 =21 precio que se paga para obtener el -
producto de acuerdo con sus especificaciones. Por ejemplo: si
se fabrican 100 unidades de un producto y solamente se obtie-
mpan 10 {tiles, la pérdida es del $0%, por lo tantc, el coste
de calidad serd nulo y el control &ptimo.

Muchas empresas presumen ante sus clientes de la buena ca-

&
[

lidad de sus productos, peroc no tienen en cuenta el coste de-
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III.6.5. ATRIBUTOS Y VARIABLES.

calidad, yz que antes de integrar csos productes, la inspec-

cidn ha heclhs una seleccidn apartando los defectuosos. Es --
evidente que estas empresas no tienen un buen control de ca-
lidad,

cliente.

aunque tenga buena calidad sus productos vendidos al

Podemos detallar los siguientes costos de calidad, produ-
cidos por el control de calidad.
a) Costos de prevencidn de calidad.
* Gastos de administracidn del departamento de control de-
calidad.

* Procedimientos e instrucciones para pruebas, inspeccidn-
y control de procesos.

* Disefio y desarrollo de equipos y dispositivos para la me
dicidén de productos.

* Formacibén de personal.
b) Coste de evolucidn de calidad. )
Ensayos y verificacidn de materiales recep¢ionados.
Ensayos e inspeccidn en procesos. S o
Servigios de Metrologia y Laboratorio y eﬁ‘

» > ¥ %

Conservacidn y reparacidn de qquipos de ln peci én.
c) Costos de fallos de calidad.
* Chatarra.

* Gastos de reparacidn y recuperac;én de los productos de—
ficientes. ’ ’ T

* Exceso de los gastos de reinspeccidn 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 econdmico, o sea, el mante---
nimiento del producto dentro de las especificaciones estable

cidas pero haciendo a la vez el costo de calldad més" bajo -
posible,

Existen dos tipos diferentes de caracteristicas’scbrgfl;s
cuales se efectua el control de calidad.

Caracteristicas verificables, llamadas atributos, roturas, ‘=
grietas, poros golpes, etc.
Caracteristicas medibles, llamadas variables, comc composi
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cidn quimica, estructuras mecdaniczs, dimensiones, etc. La ca-

lidad en relacibn con unas v otras se a2xpresa "por atributos"
y "por variables".

Los principales factores que afectan a la calidad son los-
siguientes:

a) Mano de obra,
b) Materiales.

¢) Maquinaria y métodos.

La importancia de cada factor scobre la calidad depende del
papel que dessempefia en el procesc de fabricacidn. Es fécil -~
ver la importancia del operario, de su preparacidn técnica y-
de su mismo estado de &nimo. Ademds, en muchos casos, el ope-
rario puede controlar los otros dos factores que afectan a la
calidad, porgue si el material es defectuoso o la mdquina fun
ciona mal, el operaric debe arreglar o avisar a su jefe. Por-
eso, la "conciencia de calidad" del operario, es decir, de ha

cer las cosas bien, es un elemento decisiva 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 métcdo clisicc de la inspeccidn, han-
desPlazado la responsabilicdad sobre la caiidad del operario -
al inspector. Es un grave error, porque una buena calidad no-
depende de una buena inspeccidn por parte de los inspectores-
del control, sino de una buena fabricacibn.

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 cumple-.
con su deber, la responsabilidad seri de su jefe superior de=--

fabricacidn y asi sucesivamente hasta el director de la empre
sd.
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l Direccidn general
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* El1 control no es mas gue un organo-Staff-que asesora y a-
yuda a la direccidn o a la fabricacidn proporcionandole la in
formacidn a su debidc tiempo, sobre las causas perturbadoras-
de la calidad. Es decir, el control se limita & una labor de-
informacidn y careae de autoridad para modificar el proceso -
de fabricacidrn, ya gue este corresponde al mandc esjecutivo.

Las empresas modermas estan organizadas como un ejercito,-
de manera que cada hombre dependa de un sclo jefe inmediato,-
para evitar la duplicidad de ordenes que confundiria a los --
seldados por no saber a quién obedecer.

Como resumen de lo expuesto anteriormente, 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 mis econdmico-
posible. '

(17)



IIT.6.9. TAREAS OUE DEBE RFECTUAR £L DEPARTAMENTO DL CONTROL.

Cuatros tareas fundamentales:
1.- Tarea preventiva:
a) Estudio de la capacidad de proceso.
b) Gréficos de control en el proceso.
¢) Graficos de control para el nivel de calidad.

d) Planes de muestreo para la aceptacidn de material.

2.- Tarea de conformidad:

a) Inspeccidn en la recepcidn.

b) Inspeccidn en el proceso.

¢) Inspeccidn en los productos acabados.

d) Comprobacidn de los calibres y medios de ensayos.
e) Pruebas y ensayos.

3.~ Tarea correctiva:

a) Estudio de reclamaciones.

b) Revisidn de la calidad para su méjppa;
c) Blisqueda de los fallos.
d) Proporcionar los datos con su correcta 1nterpretac10n.
4.- Tarea de seguridad:

a) Control de calidad de productos.

b) Estudic econdmico del costo de calldad.

¢) Comparacidn de calidad con otras empresas.
d) Preeisidn en la inspeccidn.

e) Adiestramiento del personal.
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ORGANIZACION DI L/ INSPECCION.

III 1l
Una Organlvac1on adecuada de la inspecc:dn dividiendola en

diversas secciones que corresponden a las variadas funciones-
antes indicadas, cuya importancia y extensidn dependen del vo
lumen y caracteristicas de la factoria v que son esencialmen-
te las siguientes,

a) Seccifén téecnica.- £l personal de esta seccién tiene la -
misidn de establecer los métodos y rutinas de la inspeccibn -
adecuados en cada caso, confecciones pautas de inspeccidn,
terminar v aplicar los métodos de control de la calidad, dec
dir los graficos de control que han de aplicarse, recoger y -

ce
ci

ordenar datos para establecer tendencias v causas de error y-
deducir resultados. '

b) Inspeccidn de recepcidn.- Interviene en la inspeccibn de
todos los productos que llegan a la factorfa comprendidas a -
las miquinas, herramientas y equipos adquiridos en el exter -
rior.

@) Inspeccidn de fabricacién.- Comprende la inspeccidn de -
mecanizado, de montaje y la de todos aquellos talleres que in
tervienen en la fabricacidn del producto, tales como los de -
acabados electroliticos, de fundicibén pintura, barnizado car-
pinteria, etc.

d) Inspeccidn final.- Tiene como misidn efectuar todas las-
pruebas de recepcibn establecidas para la unidad terminada, -
tanto las funcionales como de laboratoric; interviene tambien

en el almacenamiento y en el embalaje y trasporte en el pro--
ducto.

CONTROL ESTADISTICO DE LA CALIDAD.

II1.6.9.2 .
El objeto del control estadistico de la calidad es estable

cer rutinas y procedimientos de inspeccibn normalizados apoya
dos en métodas estadisticos, que permitiran 'resolver los pro-
blemas de control de la calidad.

La llegada de los métodos estadisticos, hizo nacer la idea
de prevenir los resultados. De este modo el control de la ca-
lidad se fuf convirtiendo en una organizacidn constructiva y-
colaboradora de la produccidn en lugar de ser simplemente un-

archivo de resultados y especulaciones. Su aplicacidn a la --
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inspeccibn y los rerfeccionamientos Jle sus tfonicas, han pers:
mitide obtener los sigulentes resultados:
a) na inspeccidn efectiva, aficiente v econdmica.
b) Uniformidad de accidn,
) Control de los defectos de fabricacibn.
d) Reduccifn en los gastos en arreglos y piezas estropeg--
-1 . das,
e) Determinaciln y aislamiento <e las causas de los defec-
tos de produccidn.
£} Normas para tomar decisiones en la evitacidn de defed--
tos v eliminacidn de los riesgos de error.
g) Consecucidn de la calidad exigida con arreglo a las nor

mas y especificaciones previamente establecidasy .

hy Seguridad funcional del producto,
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I1T46+903, . 4 : . ‘

os réferimos a la inspeccidn cuya misidn esencial es de--
terminar eh cada fase de la fabricacibdn, si ésta se estd lle-
vando acabo correctamente y comprobando que se cumplen todas-
las condiciones exigidas en la informacibén, consicidn indis--
pensable para que el producto terminado posea las caracteris-
ticas y calidad debidas previstas en el provecto.

La inspeccidn interviene en la recepcidn de todas las mate
rias primas y elementos manufacturados v semimanufacturados -
gue han de emplearse en la fabricacifn, comprobando gue se a-
justan a las medidas y condiciones del pedido. Interviene tam
bien en cada una de las operaciones de mecanizado de las pie-
zas, para determinar si la operacidn se ha efectuado de acuer
do con la pauta y con las especificaciones y medidas del di-
bujo. Imterviene igualmente en las diversas fases del montaije
y es esencial que antes de su envid el cliente, el producto -
sea sometido a todas las pruebas de recepcidn que deben ser -
necesariamente editadas para poder comprobar que cumple todas
las condiciones relativas a dimensionados, presentacidn, fun-
cionamiento, vy que posee la seguridad funcional minima exigi-
ble.

La inspeccibn tiene tambien la misién de comprobar que to-
das las miquinas, herramientas y equipos que llegan a la fac-
toria se ajustan a las condiciones del pedido y a.Xa oferta -
de los proveedores, y que todes los fitiles, calibres y el ele
pentos de medicidn y control se mantienen en las debidas con-
diciones de utilizacidén y eficacia.

La inspeccidn afecta por tanto a todas las fases y proble-
mas de la fabricacidn y de la industria, siendo un elemento -
esencial e imprescindible en la consecucibn de la calidad del
producto, cuya responsabilidad ha de compartir con los depar-
tamentos de proyectos y de produccidn, pero en el departamen-

to responsable de que el producto terminado se entregue al -~
cliente en las condiciones debidas.
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III.6.10 ¢QUE ES LL_CONTROL ESTADISTICD DE L2

1.4 CALIDAD?

Es un control por métodos estadi

disticos. Los métodos esta-
disticos son los tasados en la Ciencila Lstadistica.

La estadistica no es lo mizmo que las estadisticas, de --

las que se habla corrientemente en plural, como las estadis-

ticas de los anuarios. Esta palabra significa simplemente --
una coleccidn de datos numéricos. La estadistica en singular

. . . . a
€5 una ciencia cuyo objeto e lnterpretax‘ esos datos numéri-
cos .

La ciencia estadistica que se emplea en el control de ca-
lidad es un instrumento para estudiar las variaciones ocu---

rridas en el procesc de fabricacién. La interpretacién de es

tas variaciones es el cbjete de los métodos estadisticos en-
el Control de Calidad. Sin estos métodos es diffcil .sacar al
guna conclusidn sobre los datos obtenidos de la produccidn,-
por lcs cuales tenemos gue conocer la calidad.

ITT.6.11. CONCEPTO DEZ VARIACION EN LA FABRTCACION

Por ejemplc la calidad de un producto manufacturado en --

cuanto a sus dimensiones siemrre esté sujeta a ciertas varia

ciones. En cualquier industria, el proceso de fabricacidn no
puede producir dcs productos de dimensicnes exactamente fden
ticas. Aun con la maquinaria de mavor precisidn, siempre ---
existiran pequefias diferencias de medidas. Por esta razbn, -
las técnicas del proyecto, fijan previamente una calidad -

determinada la cual se conoce con el nombre de "limite de
tolerancias'.

La admisidn de estas tolerancias es el recono-
cimiento de inevitables variaciones de medida en el proceso-
de fabricacidn.

{Porque existe la variacidn?.

Es muy f8cil de ver, porque la fabricacién es un trabajo-
combinado entre los tres factores: hombre, m&guina y mate---
rial. Como no existe la perfeccidn de estos factores, aun ba

jo las mismas condiciones de fabricacibén, los productos ela-
borados son diferentes.
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II1.6.12 CAUSAS _ALEATCRIAS Y CAUSAS ASIGNABLES DE LA VARIACICH.

Una variacidén ‘nevitable e inherente a la fabricacidn, in-
dica que exister innumerables causas en el combinado de tres-
factores que ejercen su efecto sobre cada producto fabricado;
estas variaciones suceden de un modo aleatorio, pero el con--
junto se mueve en un campo estable con un marcado caracteris
tico identificable. Esta variacién se dencmina natural v pue-
de ser-que no coincida con el campo limitado de tolerancias ~
establecidas por la oficina tdcnica. las causas que han influ
ido en la variacidn natural son aleatorias o Sea, que Son pPro
ducidas por el azar v diffciles de ser conocidas vy eliminadas.

5i la variacidn producida esti fuera de este campo estable
que se considera natural, podemos deducir que actfian otrag --
causas extrafias cue se denominan "asignables", pgrque se nue-
den descubrir y corregir con mas facilidad.

LCémo se separan las causas aleatorias v las asignables?
Con los métodos estadisticos se nuede conseguir una linea-
divizora separando las causas asignables de las aleatorias., -
Esta linea divisora eg sirilar al limite de tclerancia, pero-
cada ungdesempera en la nrrnaduccibn distintos papeles, que no-
deben confudir, E1 limite de tolerencia esta establecido des-
de el punto de vista t#cnico, considerdndose zue fuera de es-
tz 1imite el producte seri deficiente en su funcionamiento; -
cero, el limite aque senara las causas aleatoriag de las asig-
nables es un linite llamado control, ~ue =zirve para detectar-
cudndo la miquina o cualquier otre factor no funciona normal-
mente, indicande la necesidad de tomar medid=z: nara su ajuste.
‘Con esto vemss claramente que la ventaja <e 1los métodos es
tadisticos es sefalar la presencia de las causas asignables,
en su momento crortuno, con el fin de corregir el proceso in-
mediatamente, sin esverar hasta la term1nac1q§el producto,Tor
eso el doctor #, A. Shewart, padre del Contr-: Estadistico de
Calidad, puso su primera cbra &1 nombre de “~ntrol Econdnico-
de Calidad de los productos manufacturados.

S~
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IIT.6.13, DISTRIBUCION DL FRECULNCIAS

El mejor modc de conocer la variacién es recopilar los da-
tos de las madidas, agruparlos, ordenarlos y representarlos -
grdficamente.

La distribmcidn de frecuencias es una tabulacidn de nfimero
de veces que acurre una medida dada dentro de una muestra o -
un colectivo, Est? nlmero de veces de una medida se llama (.-
frecuencia) de dicha medida.

3i se expresa en tanto por ciento o tanto por uno, se deno
mina (frecuencia relativa). £l valor de cada frecuencia rela-

tiva, es la frecuencia absoluta dividida por la frecuencia to
tal.

ITI.6.14. PRESENTACION DE LOS DATOS PARA EL CONTROL DE CALIDAD.

e - " o - - —— - - ———— e - -

La presentacidn de datos es de la mixima importancia en la
aplicacidn del control de calidad. Una gran parte del efecto-
psicoldgico que se desea alcanzar para fomentar una mejor ca-
lidad, se logra por medio de diagrama de control y mediante -
la representacidn gré&fica de los datos estadisticos de cali--
dad.

Los métodos corrientes empleados para la presentacibn son:

a) Tabulacién.

b) Contrastacién descriptiva.

c) Contrastacibn de indices y

d) Repnésentacidn gréfica.
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IIT.6.15. ANALISIS DEL VALOR DE LA CALIDAD DEJ, PRODUCTQ.

p R

El primer pasc es hacer un andlisic de la inversidn de la-
calidad justificada por el artfculo. Este proceso puede lla--
marse "andlisis del valor de la calidad del producto". Lo que
significa que 1 artfculc deberd considerarse en términos de
los ahorros glchales en el costo de la calidad que pueden lo-
grarse con la irnversidn en la planificacidn v medicidn de la-
calidad del procducto.

Los mayores costos de calidad que pueden ahorrarse son los

costos de los fallos. Si el ingeniero de calidad se encuentra

en situacidn tal que ha de empezar desde el principio, proba-
blemente su mejor.base es hacer un estudio de distribucidn 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 experiencia ha mostrado que muchas compafiias -
recopilan los incidentes de los datos de inspeccidn para la -
medicidn de la calidad. Desgraciadamente, con mucha frecuen--
cia, los datos pasan a un archive sin sufrir un analisis. Adn
asi, &stos se hallan disponibles para un analisis histdrico.

Los datos sobre los componentes del coste de los fallos de
calidad, se recogen muy raramente. Con frecuencia, la aproxi-
macibn es una necesidad; asf, donde no se dispone de datos,la
mejor alternativa es reunir un comité de personas de todos --
los departamentos afectados para hacer unos cdlculos aproxima
dos de los costes de los fallos de calidad, para cada articu-
lo.

Los costes de calidad de cada articulo se ennumeran en for
ma descendente, empezando por el coste m&s elevado. Suponien-
do, por el momento, que la inversidn en planificacibén y medi-
cidn de calidad es la misma para cada articulo, entonces el -
mayor bemeficio provendrd de la inversidn,*en la seguridad de
la calidad¥%, aplicada a los articulos que figuran al princi--
pio de la lista. Esta suposicidn no esta completamente justi-
ficada, pero ilustra un principio y facilita un punto de a-. -
rranque adecuado.

El mé&todo de analisis del valor de la calidad del producto
se presta a la identificacidn de la importancia de los docu--
mentos de fabricacibén de la linea de producto (brdenes de com
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pra, dibujos, etc) de manera fue las otras funciones de fabri
cacidn pueden prestar tambien su atencidn a las lineas de pro
ducto en una forma proporcional.

Una vez se han aislade las lineas clave de producto, cada-
una de elilas puede dividirse en submontajes y plezas componen
tes que son, =2n realidad, puntos de inspeccidn. E1l mismo tipo
de analis

s puede enrplearse dentro de una linea de producto,-

asi comc zntre lineas de productcs; es decir, habrd una con--
centracifn de desconformidad y fallos-en ciertas caracteristi
cas de lzs pilezas componentes y submontajes. En csta etapz de
la planificacidn, lc:z articulos z inspeccionar deberdn consi-
derarse en términos de aceptacibn, en lugar de en términcs de
control. Asi, el ingeniero de calidad se pone en lugar del -°
comprador y , en efecto, toma decisiones acerca de la calidad
de aceptacibn para &1, Naturalmente, es mejor que el compra--
dor especifigue estcos reguisitos de calidad, pero si no 1o ha
ce, el ingeniero de calidad debe hacerlo por é1. Después se -
han estazlecido los requisitos de calidad de aceptaciéh puede
considerarse los tipcs de mecanismo de control de calidad, ne

cesarios para hacer frente a estos requisitos.
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Administracidn del Control de Calidad.
I11.6.16

Cuales son las tareas del control de calidad?

Las taréas del control de calidad gfran alrededor de la produc
cién y vwrocesos de servicio, ¥ vare distinguirlas entre si se-
les encierra en cuatro clasificaciones, a sabers

Primera.- Control de nuevo disefio. Comprende todos los esfuer-
zog en un producto nueve, cuyas caricteristicas mercantiles —-
han sido seleccionadas; cuyos pardmetros sse han estudiado en -
su estructura, as{ como en sus cos%os iniciales y cuyos estdn-—
dares de calidad han sido esnecificados, tanto los disefios del
producto y del proceso son revigados . para eliminar posibles mg
tivos de dificultad en la calidad, antes de que se proceda en—
la Tabricacidn, con el fin de lograr un mantenimiento mejor y-
eliminar troviezos en el asegduramiento de la confiabilidad del
producto. En caso de produccidn en canitidades o en volumen, el
control sobre el nuevo disefio termina cuando los trabajos pild
o han comprobado un comvortamiento satisfactorio er cuanto a—-
la produccidn; en cuanto a la produccidn por lotes, la rutina-
termind en el momento en que s2 inicia la produccidn de lasg ~-
part®s componentes,

Segunda.~ Control de la materia prima. Bsta comprende los pro—
cedimientos de aceptabilidad d=2 los materiales, de partes y —-—
componentes comprados a oiras compafiias, o tal wvez, que proven
gan de unidades de la misma compafiia,.

Se eatablecen empecificaciones y esténdades cemo normas de~
aceptacidn de materias primas, partes y componentes. Se apli--
can cisrtas técnicas de control de calidad a fin de lograr la-
aceptacidn de costos, los mds econdmicos. Bsas técnicas inclu-
yen la evaluacidén de la calidad de los vendedores; la certifi~
cacién de venta de materiales, de vartes o de componentes; —-—-—
muestreo de aceptacidn y pruebas de laboratorio.

Tercera.— el control del producto. Eate ten@grd lugsr en el si-
tio de la produccién para que las correcciones gue deban apli-—
carse se llevan a efecto con ovortunidad y eviten la manufactu
ra de producto defectuoso. No solamente comprende los materia-

les y las partes elaboradasg, sino tambien alcanza a los proce—

805 que imorimen en el producto las caracteristicas de calidad
durante su elaboracién. El control trata de nroporcionar un =—
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producto que cumpla su cometido satisfactoriamente durante el-
término de vida que ge le supone y en las condiciones en gue—
gserd usado. Por lo tanto, abarca o comnrende calidad después -
de la produccidn y en el camvo de servicio, que garantice el -
consumidor que el producito cumvplird con sus funciones, en caso
de gue esa garantfa ses necesaria.

Cuarta.— Bstudios especiales sobre el proceso., Este se refiere
a investigaciones y pruebas que ayudan & localizar causas gue=
originen producto defectuoso. lLa eliminacién o control de esas
causas no solamente mejora o verfecciona a las caracterfisticas
de la calidad, sino que ayuda a reducir los costos.

.. . La_Bstadf{stica en el Bontrol de Jalidad.
ILILg'%étadiatica es golamente uno de los implementos que en--—
tran en el cuadro completo del control total de la calidad.

La intervencién de lo2 métodos estadisticos han producido -
un efecto hondo en todo el campo del control de la calidad. Es
ta ayuda técnica ests renresentada vor cuatro instrumentos de—
trabajo, que pueden utilizarse separadamente o en combinacién,
7 son las siguientes?

1.~ Distribucidn de frecuencias, la gue consiste en una ta-
bulacidén ordenada de ndmero de veces que una caracterfstica de
calided ocurre dentro de las muestras de productos gque se exa-
rminan, Como una repregsentacidn de ls calidad de la muestra, ha
ce resaltar a la simple vista (a) la calidad media, (b) 1la dig
versién de los elementos de la muestra, y (c) el contraste com
parativo de 1a calidad con los requisitos especificados,

2.~ Gréficas &e control que contienen una comparacién gréfi
ca de lasg caracterishicas actuamles del producto, en un orden =
cronoldgico (cada hora, cada dfa), los 1imites que ind{can —-—
cual es el estado de la produccidn

3.~ Tablas de muestreo, congtituidas por uns serie de resi-
menes numéricos que revresentan la relacidén probadbilistica (ge
neralmente representada sn porcentajem), entre el lote complew
%0 y las muestras que se¢ toman del lote de que se trate.

4,—~ Métodos especiales, en los qus incluyen técnicas, tales
como analisia de tolerancias y _torrelacién y analisis de va- -
rianeia, éstos métodos han sido confeccionados para el uso de-
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control de calidad industrial con elementos de la estadistica-
general. Bsta herramienta se usa en anfdlisis especiales de di=-

sefio o de dificultades en el nroceso.
I177,64,18 .
Como se Organiza el Control de la Calidad.

El espiritu motivador de la organizacién debe ser el que eg
timule entre todos los empleados de la compafila una conciencia
afiresiva de la calided. Este espiritu descansa sobre elementos
intangibles, dentro de los cuales la idea de la gerencia con -
relacién a calidad es de cardcier supremo.

Devende tambien de ciertos factores tangibles. El més impor
tante de éstos es que la estructura de la organizacién del con
trol de calidad permita un méximo de resultados con un minimo-®
de friccidn entre el nersonal sin guebrantamiento en la autori
dad y sin disensiones en los grupos funcionales.

El establecimiento de una organizacidn de control de la ca=-
lidad en una compafiia es un asunto de relaciones humanas. Gui-
as o modelos 4tiles pueden encontrarse en la experiencia con -
el control de la calidad en los (ltimos afios. '

Esta experiencis puede ser comparada con los metodos de plg
neacién que se encuentran en uso por las gerencias en la actug
lidad.

Los modelos que sobresalen comc de mayor éxito me pueden -
compendiar en sus términos esenciales como sigusé

Bdsicamente, la responsabilidad de la calidad pesa directa-
mente sobre la altes gerencia, Por otra parts, le& siempre impor
tante responsabilidad de cada trabajador de producir calided,-
se aumenta con la complejided en los productos y en la maquinag
ria para elaborarlos. '

Bs necesaris la existencia de un mecanismo que ayuda a intge
grar y a interpretar esas responsabilidades.

La creacidn de éste organo no releva de sus responsabilida-
des & los otros personales de la compafiia, guienes son los me—
jor preparados para el desempefic de sus labores, EL organismo ~
convierte al control total de la calidad en un todo més comple
to por medio de la integracidn y del control, que individual-—
mente las partes, ingenierf{a, manufactura, inspeccién, mercado
técnia., Provee un centro orgénico que toma mas efectiva la téc
nologfa del control total de la calidad.
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I11T.6.13
La Calidad con relacidén al Costo.

Los problemas de las alternativas en los negocios son los —
problemas de economfa. Constuntemente estan siendo requeridas -
decisiones de muchss clases en la direccidn de cualquier emnre-
ga productiva. Tcdas las decigicones son entre alternativas - 1la
gean empresas o sobreentendidos. In las empresas comercizles ——
que trabajan para obtener utilidades, la base verdaderas de una-
eleceién entre alternativas, es el efecto de que cada alternati
va puede rroducir sobre los costos y las ganancias del negocio.
Cuando er las alternativas estar involucradas congideraciones -
técnicas el estudio que compara las estimaciones especificas mo
netarias de las diferenciszs estimadus aue no vueden ser expresg

das fédcilmente en términos monetarios, es llamado ingenier{a e-
condmica.

.

Los estudioe de ingenieria econdmica que :tratan cuestiones ~
de czlidad gon a menudo muy dificiles ~us

e

lcs estudios sobre mg
terias tales como irversionss provuestss en la industria., Pri--
mordialmente, esto se debe =z la dificultad d» expresar en térmi
nos de dinero el efecto prchable <e las decisiones particulares
de calidsd. En algunag fédbricam, esta dificultad puede deberse-
eni parte al hecho de que el sistema contable no identifica cier
tos tipos de costos, talee como los costos de desecho y de re-—
proceso, exn una forma satisfactcoria. Sin embargo, en la mayoria
de 1os casos, esgsta dificulitsd es inherente ¢ 1la2s decisiones de-
calidad; ciertos eslementos en cilertas decisicnes son extremadg~
menie diffciles de medirse en términos monetarios,

4l usar la palabra calidad, es necessrio reconocer la distin
cidn de calidad de disefio ¥ calidad de conformidad.

La culidad de conformided se refiere a si las caracteristi~—
cas de calidad de un producto corresponden, o no, & aquellas -
verdaderanente necesitadas para obtener los resultados vretendi
dos por el disefiador. Tomedos en este sentide, los margenes de~
seguridad sefialados en las especificaciones del disefio,@ menudo
tienen por objeto obtener la mencionadas calided de conformidad.
cuando dichos mirgenes de seguridad son usadces con el objetivo,
las especificaciones de disefio y de aceptacidn son considerados
propiamente como materias con relacidn recivroca.
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Las decisiones que involucran calidad de conformidad pueden
referirse a la cantidad y tivo de insveccidn, a los métodos y=-
objetivos de vroduccidn y a los mdrgenes de seguridad usadas -
er. 1las esnecificacicnes de disefio. Al hacer los estudios econd
micos para guiar dichas decisiones, es converiente dividir 108
costos influenciados vwor las decisiones en tres clases genera-
les (1) costos de preduccidn (2) costes de acevtacidn y (3)
costos de producto rno satisfactorio.

Log costos de vrecduccidn se refiere a squellos costss invod
lucrados en 1a produccidn del artfculo en cuestidén. Diferentes
egvecificzciones de diserio pueden requerir meteriales de dife—
rentes, la destreza <e los distintos operesriocs, tiempo diferen
ts para efectuar los trabajos y diferentes mdquinas.

Los ccstos de acertacidn incluyen no solo los costos de insg
peccidn ;7 prueda, sinc tambien los costos pera sdminisirar el-
programa de acevtacidn.

La evrresidn cosios de producto no satisfactorio se usg pa-
.ra referirse & aquellos costos provenientes del aceptar un pro
ducto que resulta nc gser satisfactorio para el objeto que sg -~
pretendfs, Bn este zentido, el cousto debers interpretarse como
incluyerdo una raduccidn en los ingresos, asi comc tambien un-
aumento en los gastosg.

Variebles v atritutos. Una distincidn importante en el len~
guaje técnico de la sstadistica es 1a que existe entre varia—
bles y ezributos. Cuando se lleva un registro socovre una medida
real de una caracteri{stica de caslidad tal como una dimenaidn -
expresada en nmilimetros, se dice gque la calidad se expresa por
variables. Cuando un registro muestra solamente el =nfmero de -
articulos que se conforman y el nimerc de articulos que dejan~
de conformarse con cualquier requerimiento especificado, se di
ce que es un registro por atributos.
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I11.6.20
Bl Sistema de Control.,de Calidad

Un sistema de calidad esta formado por una red de activida—
deg técnicas y de vrocedimientos indispensables pars poner en—
el mercado un producto gue sciisfapa determinados estdndares -
de calidad.,

Los procedimientos establecen los elsmentos de trabajo por
ejecutar, la secuencia y el tilempo necesarios parsa loprar loa=—
resultadors gue se desgean y los puertos de resgponsabiiidaed para
vonar en prdcticae los vlanes de trabajo.

- Porque es necegsario un sisstema de calidad.

Cuando una indastria crece y las labores tienen que ser en=
comendadag a varias personas se hace necesaria ung planeacidne
formal, definiendo la clase de trsbajo ¥y las responsabilidaden
inherentes. Como el trabajo queda encomendado a diferentes gru
108, todos estos se entrelarzar entre sf convenientersnte. En -
congecuencia, noe solamente se asgtsblece una divisidn de trabg-
jo, sino que ademds se provocs una integracidn, iguslmente im-
portante. EL proposito principal de tods organizacidn es la in
tegracidn de todos los esfuerzos hacis una finalidasd ica, =~
porque si los actuantes laborarsn en sentidos encowirados los~
reaultados gerian negativos.

Los sistemans de celidad oroveen los vrocedimientcs que los
diferentes elementos de una compafiia tienen que seguir traba--
jando en conjunto para llevar a efecto las cuatro %areas del =~
control total de la calidad.
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rTT

7 ZIPOTESIS Y SUS VARIABI

En muchas ccasiones nos hemos encontrado con un £in nlmero

de ideas relativas a los enpaques y envases, que si deben ser

de madera, vidrio, 1&mina, cartdn corrugado u otros materia--

les; pero muy psco se hablz de como debe ser la calidad de di

chos empaques, o si &sta es realmente Xa requerida por los --

clientes y s1 estos a sSu vez estan concientes de que la cali-

dad de los envases es la adsc

uada para sus productcs que van-

a ser almacenados o transpcrtados.

Por esta razdn y despues de haber dado un marco tebrico de

los empaques, envases y embalajes en general y sus usos en la

industria; tratamos de enfocar en forma mis objetiva el "pro-

blema" de la calidad en los envases y erpaques de cartdn co--

rrugado, por considerar hipoteticamente v despues de haber ch

servado esta industria, que es donde existe una gran varimg—

{s en cuanto a calidad se refiere, estc es partiendo desde la

materia prima rard la elaboracidn del papel que a su vez esi-~

materia prima para la fabricacidn de los empaques de cartdn -

corrugadc atraves de sus diferentes fases, asi como tambien -

la calidad se ve afectada por una organizacidn y difeccidn --

deficientes.
CONCLUSION DE LA HIPOTESIS.

Por lo antes descrlto estamos cons;devando que esta lndus-

tria los prlnClpales problemas que afectan dlrectamante a la—

calidad son:

A} Un control de calidad inadecﬁado; el cﬁal»ée.ve‘afectado

por las 31gu1entes varlables y{subvarlableS"

1.~ Materla prlma fuera de espec1f1cac10nes.'
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2.- Supervisidn del control de calidad inadecuada.
a) Falta de personal idoneo al control de calidad.
b) Poco instrumental para realizar un buen trabajo.
¢) Supervisidn deficiente durante los procesos.

3.~ Control de calidad estadistico.
a) Falta de un control de calidad esfadistic&.'

4.~ Mantenimiento deficiente.

a) Falta de un mantenimiento preventivo.

b) Carencia parcial de mano de obré ?alificada;

5.- No se hace uso &ptimo de los Recursos Humanos

cos.
a) Falta de entrénémiento”yféapaéitac1on

b) No hayjhédiélén e
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CAPITULO IV

INVESTIGACION

DE

*ku***n***um\**ﬁ**jcfc**ﬁ*,*{ggug*’
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F METODO DE THVEST!

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 empaques corrugados, y la repercusidn -
que tiene enr la productividad, por lo que queremos que &ste -
trabajo tenga, un cardcter informativo para dicha industria.
Por lo cual nos hemos propueste analizar en base a una metodo
logia, los siguientes poastulados:

a) Cuando la calidad del producto es buena, es mis acentado-
en el mercado.

b) A mejor supervisidn, mayor productividad y calidad.

c) El instrumental de control de calidad, tanto la calidad v,
cantidad necesaria sea, para realizar un buen trabajo.

d) Llevar un control estadistico de calidad, para mejorar fu
turas fallas de la calidad del producto.

e) Un mejor mantenimiento para mayor produccidn y buena cali
dad. ‘

f) La capacitacién y desarrollo para incrementar mejor 'y ma- .
yor productividad y reccnocimientos perscnales. '

REVISION BIBLIOGFRAFICA.

Para elaborar nuestro trabajo, se consultaron-varios li- -
bros, y se tomaron comc base aquellos que se apegaron més a -
nuestro objetivo gue es sobre la produccidn de empagques corru
gados y el control de calidad.

A través de los libros previamente seleccionados se elato-
ré un indice que fué la base para la realizacidn del trabajo,
resaltando al estudio cde los siguientes temas:

Importancia y funcidn de los envases y embalajes, Especifi
caciones generales de los envases y embalajes, La administra-
cibn y la funcidn productiva, El control de calidad y sus téc
nicas. Que son factores principales para un buen trabajo so--

bre la produccibn de empaques corrugados y su control de ca-
lidad.
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IV.2 Disefio de la Huestra.

Eotablecimeinto de la muestra se hard a base de la emnresay
Empaques Modernos San Pablo, S. 4.

Para determinar el tamafio de la muestra dentro de esta em——
»resd, se considerd tomarla como siguel

Eota empresa cuenta con tres turnos, del cusl tomazcs el ——
orimer turno para esta investigacidn, contando con una nobla-——
cidn de 136 elementos, dentro del drea de produceidn,

En sste csso se selscciond el método de "Muestreo aleatorio
Simple" en el cual cadg uno de los elementos integrantss de la
poblacidn, tienen la misms prcbabilidad de ser selecicnados.

Pgra determinar el tamafio de la muestra, se se utilizé la -
gipuiente férmula,

_ N.P.Q ik
=" N=I) ¥ 5.3 De—y2—

en donde n = Tamafio de la muestra.
N = Ndmero integrante de la poblacidn.

Poblacidn proporcional de un evento dado (pre—
muestra).

g
]

Q = Es la proporcidn poblacional de que no se pro—
duzca el evento { o fracaso).

B = Error muestral. Es el méximo que se estd dis—
’ pussto a aceptar.

Z = Representa el coeficiente de confianza.

Sustituyendo las literales por sus valores obienemosy

N = 136 : D= —%i— = 3993%-- = »0024
P = olo .
Q= .90 . .. 136 — 12 24 —
E= .08 e n = 6§§T%§Tﬂ 05 7 )
Z = 1,645 o =29.56 ~ 30

N.C = 90%

El tamafio de la muestra es 30, por lo cual seleccionamos 30
elementos de la poblacidn de emvleados y trabajadores, de esta
empresa que se estd estudiando.
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Elaboracidn del disefio de la pruebha.
El cuestionario se elabord por medio de preguntas dirigi--
das ccrradas y abiertas a empleados y obrercs.
¥l formato del cuestionario es el siguiente:

CUESTIONARIO EVALUATIVO DEL CONTROL DE CALIDAD.

INDUSTRIA DE ENVASES CORRUGADOS.

Compafiia.

Némbre del encuestado.

MATERIA PRIMA.

1.-¢La materia prima qQue se utiliza en la fabrlca01on de los-
empagues, de que calidad considera Ud, que es?

Buena. Regular, ' Mala.

2.~;Considera Ud. que las especificaciones en 1a materia pri-
ma para la fabricacidn de los empaques son las requeridas?

(93]

i. No.

3.-¢Que normas de.calidad sugiere Ud., para que esta mejore,-
en caso de que la respuesta anterior sea negativa? Subraye.
A) Mejor chequeo B) Mayor calidad C) Ajustarse m8s a la for

) mula.
D) M3s personal especializado E) Otras, Especifique.

SUPERVISION.

1.~ En general, ¢la supervisidn como conszdera Ud. ‘quees. en-
la empresa de empaques corrugados? G

Buena. Reagular.

2.-¢Cree Ud., que el personal de pqntrdl dé
caracteristiéas para el,puesto?"

¢Porque?

R.

3.- Considera Ud. que el intrumental con queis@ﬁéuenﬁa‘én el-
control de calidad, es bueno en calidad 'y en. cantidad para --
realizar un buen trabajo?

Si. No. (En zalidad)
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51 No.~

(En cantidad)

. » . y P
L.~-¢{Considera Ud. que actualmente existe una supervision ade-
cuada durante los

trol de calidad?

procesos, por parte del supervisor de con--

Buena, Regular. Mala.

5.-¢Considera Ud. que actualmente existe una supervisidn ade-

3 + &
cuada durante los procesos,por parte del supervisor de seccion
o de partamento?

¢{Porque?

R.

CONTROL, DE CALIDAD ESTADISTICO.

1.~-¢En esta empresa se lleva un contro

estadfstico de 1a cali
dad? S e

Si, No.

2.-En caso negativo, podria Ud;

encionarnos por cual de las -

razones siguientes:

A) Por que se desconoce. B) Por no haber personal capac1tado.

C) Por considerarlo 1nnecesar10. D) Por falta de. tlempo.’

DEL MANTENIMIENTO. -

1.-¢Considera Ud. que en esta empres
lleva a cabo es? =

Bueno.

RECURSO0S HUMANOS

l.-¢Esta empresa cuenta con una secc16n de ent*enamlento vy ca-
pacitacidn de. empleados?

Si. ’ No.
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2.- El personal que se encarga del control de calidad es:

A) Empirico._ B) Teorico practico.

C) Practico. D) Teorico.

3.-¢Considera Ud. que en estd empresa se toma en cuenta al per
sonal sobresaliente en el desempefio de sus actividades?

Si. No.

¢Porque?

R.

Entrevigtd:
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1v.3. RECOLECCION DE DATOS.

Iv.

3.1. LEVANTAI'TENTO DE ENCULSTAS

NI

La encuezta se realizar&d en la empresa de empaques Moderncs
San Pablo, S. A., por facilidades, y es una de las mis fuertes
que hay en el ramo en México, '

Los cuestionarios se aplicaran a los obreros y empleados --
que esten en contacto directo de la produccidn de este produc-
to de corrugados, de acuerdo con la muestra previamente esta--
blecida; los empleados y obreros que se ergrevistaran tienen -
diferentes funciones o puestes dentrc de la empresa que son -=
las siguientes: Supervisores, jefes de turno, conductores de -

mdquina, centraleros, pileros, vaporistas, prenseros, embobinas
dores, ayudantes, etc.

Iv.y. PROCESAMIENTO DE DATCS.

Iv.

4.1, TABULACION DE DATOS OBTENIDNOS.

La tabulacidn de datos recolectados, se hizo en base de por
centajes que correspondieron a cada pregunta, dejando para el-
final del capitulo seis las concluciones, considerando asi, --
porque ya vistas las respuestas a cada pregunta, se tendrd una
idea clara de lo que se est@ tratando de explicar en este caso

RESULTADOS DE LAS PREGUNTAS.

Materia Prima:

1.-¢La materia prima que se Qtiliza en la fabpicacién;§éflos -
empaques, de que calidad considera Ud. que es? '

Buena.-2€.66% Regular. 73 33%

2.~¢Considera Ud. que -las- espec1f1cac1ones en la mat,>c
para la fabrlcac1on de los empaques son las requerldas?‘

Si. 16,66% . No. =~ '83.33%

3.-¢Que normas de calidad sugiere Ud.,para que‘gsta_yejope,,en
caso de que la respuesta anterior sea negativa?

A).Mejor chequeé. 23.33% B) .Mayor calidadgfiS;GG%'

C).Ajustarse mds a la férmula. 60%

D) .Mas personal especializado.- 0.00% : E);OtfaS“G;OO%
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SUPERVISION.

1.~¢En general, la supervisidn como considera Ud. que eg en la

empresa de empaques corrugados?

Buena. 30% Regular. 60% Mala. 10%

2.-¢Cree Ud, que el,personal de control de calidad, reune las-
caracteristicas requeridas para el puesto?

Si. 10% No. 90%

¢Porque?

No, porque el trabajador es empirico. 43.33%

No, porque el trabajador necesita més preparacidn técnica. 20%
No, porque tienen diferentes y excesivo trabaje. 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? o '

Si. 86.66% No. 13.33% (En Calidad)
Si

. 0.00% No. 100% (En Cantidad)

4.-;Considera Ud. que actualmente existe una supervisibn ade--

cuada durante los procesos, por parte del supervisor de control
de calidad?

Buena. 16.66% " "Regular. 76,.66% - Mala. 6.66%

5.-¢Considera Ud. que actualmente existe una supervisidn ade--

cuada durante los procesos, por parte del superv1sor de seccidn
o departamento? : g

Si. - 90%  No. o to%

- {Porque?

Si, porque hay trabajo exces;vo'p
Si, porque se:exige més producclé'
Abstenciones.  13.33% ~

Control de Calidad Estadistlco..

1.-¢En esta empresa se lleva un control,es
dad?

© Si. 0.00% " No. 100%

2.-¢(En caso negativo, podria Ud. mencionarncs por cual de las-
razdnes siguientes?
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a)Por que se desconoce. .. 16.66%

b)Por no haber personal capacitado. 33.33%

c)Por considerarlc innecesario. 4t6.66%
d)Por falta de tiempo. 3.33%
Mantenimiento,

1.Considera Ud. que en esta empresa, el mantenlmlento que se -~
lleva a cabo es:

Bueno. 63.33% Regular. 36.66% Malo. 0.00%

2.¢Este mantenimiento a su vez, afecta directamente a la cali-
dad del producto?

Si. 80% No. 20%

3.:E1l personal con que cuenta esta &rea, se puede considerar -
como mano de obra calificada?

Si.- 30% No. 70% -

Recursos Humanos.

1.¢Esta empresa cuenta con una secc;én de entrenamlento y capa-
citacidn de empleados? : p

Si.__ 0.00% . No. = 100%

2..E1 personal que se encarga del control:de calidad;eé:

a) Empirico. 30% b) Tebrico précfico.iis.ﬁé%f -
¢) Prdctico. 53.33% d) Tebrico._  0.00% S

3.:Considera Ud., que en esta empresa se toma en cuenta”al perso
nal sobresaliente en el desempeno de sus act1v1dades° ‘

Si, ' 23.33% 78 66%

U No.

{Porque?

Sl, porque solo depende dercada jefe de determxnado épaftamEB

No, por politiééézdewla empresa dificilmente 1o toma

‘en cuenta
. 5.04% . .‘.‘ . ».‘ ; h

Absténcioheéf 308
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V.l

V.ol

SINOPSIG.

1. ANALISIS DE LOS DATOS UBTENIDOS.

Una vez tabuladas las preguntas, prccederemos a analizarlas
mencionando el objetivo que tiene cada pregunta, asi como el -
resultado que se obtuvo:

La pregunta niimero uno, se hizo con el objeto de conocer si
la materia prima que adquiere la industria de empaques es la -
requerida, la encuesta arrojc como resultado, que el 26.66% es
buena, el 73.33% es regular.

Lo anterior nos indica que la industria de empaques adquie-
re materia prima en condiciones regulares. Este punto se esta-
r& confirmando en la consiguientes preguntas aplicadas en el -
cuestionario.

La pregunta numero dos se relaciona con la nfimero uno, va -
que es importante saber que si las especificaciones de la mate
ria prima son las requeridas en la fabricacidn 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 normas de calidad para --
que mejore son: Mejor chequeo 23,33%, Mavor calidad 16.66%,
Ajustarse m8s a la fbérmula 60%,
y Otras 0%,

Mas personal especializado 0%,

Estas primeras tres preguntas nos sirvieron para conocer en
una forma general que grado de exigencias de czalidad existe en
la industria de empaques corrugados. Los resultados que se ob-
tuvieron nos 1nd1can que:

*La materia prima se acepta en condiciones regulares que bue-—
nas.

*Las especificaciones de la materia prima no son las requeri--
das para la fabricacién de empaques. ’

*Las normas de calidad que se sugieren son:que 'se” a]ustun més—
a la férmula y que se tenga mejor chequeo.

Las siguientes preguntas que analizaremos van dirigidas a-
saber que tipo de supervisiocn se lleva en la Industria.

-

La pregunta nfimero uno se elabord para conccer como es en -
ganeral la supervisidn en la empresa de smpacu:izs corrugados, -
el resultado fu&: buena 30%, regular 60% v m

a
La pregunta dos nos indica que si el personzl de control de
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calidad reune las caracteristicas para o1 puesto; la respuesta

es No en un 90% y Si en un 10%, para la zfirmacibén de estas al

ternativas se hace la pregunta abierta (Forque?; las respues--

tas similares se conjugaron v concluimos que:
*No, porque el trabajador es empirico en un u43,33%.
*No, porque el trabajador necesita mds preparacidn 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 indica que Si es bueno en calidad en un 86.66%, pero es
No en un 100% en cantidad, para realizar
control de calidad.

un buen trabajo de --

La pregunta nlimero cuatro nos menciona si existe una super-
visidn adecuada durante los procesos, por parte del supervisor
de control de calidad, la resultante nos dice que es regular -
en un 7E.66%.

lLa pregunta cinco es casi similar a la pregunta anterior, -
pero aquif es por parte del supervisor de seccidn o departamen-
to, v el resultado nos indica que Si hay una supervisidn ade--
cuada durante los procesos, y para satisfacer esta respuesta -
se tiene la pregunta abierta ¢Porque? el cual por depuracidn -
de respuestas resumimos lo siguiente:

*Si, porgue hay trabajo exzesivo, pero bueno en un 36.66%.

*S1i, porque se exige mis produccidn, 50%

Estas cinco preguntas sobre esta rea de supervisidn y sus-

procedimientos nes han servido para detectarfla eficiencia o -

deficiencia de esta érea, y los resultados que se’ obtuv1eron -

nos indican que:

*La supervisidn de la empresa-en general se- 1leva en una forma
regular. L

*Que el personal que se encarga ‘en llevar el control de call—-

dad no reune las car&cteristlcas para el puesto,7Ya~que'es so-
lamente empirico.

*Que el instrumental para llevar a cabo el control de calldad

es de buena calidad, pero es 1nsuflclente para reallzar unbhon
-7 trabajo. )

*Se considera que la supervisién del control de cal;dad no es-
buena durante los procesos de produccidn.
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Se considera que hay buena supervisidn darante los procesos,
por parte del supervisor de seccidn o derartamento, porque se
les exige mls produceibn por parte de las politicas de la mis
ma empresa.

La siguiente fase de preguntas se hicieron a base,si exis-
te antecedentes en los procesos de la produceidn; por lo tan-
to 1z primera pregunta nos dice si en esta empresa se lleva -
un control estadistico de la calidad, la respuesta fué No en-
un 100%.

La siguiente pregunta nos dice ¢Porqué razdnes? en caso ne.
gativo de la prircera pregunta, y los indicados nos demuestra-
por considerarlc innecesario en un 46.6€%, y por no tener per
sonal capacitado en un 33.33%.

Estas dos preguntas referentes para llevar un buen control

de calidad en la producciédn, nos indfca totalmente que:
*lLa empresa no lleva un control estadistico de la calidad;por
lotanto el historial de la produccidn nc 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.

Il siguiente concepto gue es Mantenimiento, es esencial pa
ra tener en buenas condiciones la m8quinaria, equipo e insta-
laciones, para gue la produccidn no se pare en un determinado
momento, y tanto 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 empresa es bueno; la-
conclusidn es afirmativa en un 63%, pero la pregunta nmero -
dos nos indica que se afecta directamente la calidad del pro-
ducto, va sea por no tomar en cuenta prevenciones y medidas 4 --
de eficiencia de producecidn y control de calidad.-

La pregunta tres nos viene a consolidar las referentes an-
teriores, puesto que el personal de esta &rea debe ser y con-
siderarse como mano de obra calificada, tal es que la respues
ta es negativa en un 70%; este punto se estar& confirmando en
las siguientes preguntas.

El Gltimo concepto que es el 8rea de Recursos Humanos, que
es el principal ante todos, y se determina como primera pre--
gunta si la empresa cuenta con una seccidn de entrenamiento y

capacitacidn de empleados, tal es que la codificacibn nos in-
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dica negativo en un 130%, ezta pregunta se veafirma con la se
gunda, y nos dice que el personal que se encarga del control-
de calidad es

préctico, yz nue al ingrecar a la empresa s6lo-
lo

entrenan en el &rea de trabajo, considerandolo asi précti-
co y no capacitado tedricarente.

La pregunta nlmerc tres nos demuestra que la empresa no to
ma en cuenta ai personal sobresaliente en el desempefio de sus
actividades en un 76.66%, v la causa de esta se demuestra por
la pregunta abierta gue es: por las politicas de la empresa -
dificilmente lc toman en cuenta, pero tambien en parte se in-
dica que depende de cada jefe de determinado departamento, ya
sea por simpatia y aptitudes.
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SINOPSIS.
Tabla de resultados,

COKXTESTACIONES PORCENTAJES

CONCEPTOS Y PREGUNTAS ALTERNATIVAS
TOTALRES TOTALES
MATERIA PRIMA.
l.-:La materias prima de que cg DBuena 11 26,66%
lidad es?. - Regular 19 73.33%
Mals o130 0,008 100%
2.-;Lan especificaciones de 1a S1 ¢ 5 16.66%
materis prims son las requeri- No 25 B3, 33%
das?, 30 1004
3.~;Ques normas de cslidad su~- «~Najor chequso. 7 23,331%
giers para que mejore, sl la ~ ~Maeyor calidsad. 5 16.66%
prégunta anterior es negativa. ~Agustarae ma a la
formula. 18 30 60,00%  100%
SUPERYISION. .
l.-La supsrvieldn de ssta em—- DBuenao 9 I0.00%
presa es’ Regular 18 60,00%
Hala 3 30 10,00% 100%
2,~;El personsl ds control de- Si 3 10,00%
calidad reune las caracter{sti Mo 27 90,00%
cas oara sl puesto?. 30 100%
3big.~ yFPorgue? ~-No, el trabajador es
edpirico. 43,33%
~No, el trabajador ne
cegita preparacidn -~
técnica, 20,00%
~No, hay excesive -— -
trabajo. 7 23433% AN
~Abatanclonas, 4 30 13,33% 100% ‘
3.-iEL instrumental con que - -BEn calidad. Si 26 86, 66% S
cuenta el control de calidad - No 4 30 13.33% 1004
.
eg bueno an caelldad y centidad? ~%n cantidad. 61 8 0.00%
o e No 30 30 100,00%  100%
4,~:;L0 supsrvisidn durantes los Buens 5 16.66%
procescs, en control de cali-- Regular 23 76.66%
dad o3 la adecugda? emvecifigque Mala 2 30 G, 665 100%
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CONCEPTOS Y PREGUITAS ALTERNATIVAS CONTESTACIONES PORCENTAJES
- o TOTALES TOTALES
5.—;La supervisién ez adecua- Si 27 90.00%
da durante los procesos por - No 3 10.00%
parte del suvervisar de sec—— 30 180.00%
cién?.
5big.~ s;Porque? ~8i.hay trabajo ex-
cesivo, pero bueno, 11 36.66%
-9i.porque se exige
mas produccidn. 15 50,00%
~Abgstenciones. 4 30 13, 33% 100.00%
CCHNTROL ESTADISTICO DE CALIDAD.
1.~;Se 1lleva en esta empresa— 8i 0 0.00%
control estadf{stico de 1la ca- No 30 100.00%
1idad? 30 _100,00%
2.— En caso negativo de la —~ =Porque se desconocs 5 16,66%
pregunta anterior, porque ra- <—No hay versonal ca-
zones, pacitado. 10 13.33%
-Por considerarlo =
irnecesario., 14 46,66%
=Falta de tiempo, 1 30 3. 33% 100,00%
MANTENIMIENTO,
1.~El mantenimiento ques se - Bueno 19 63.33%
llaeva a cabo ess Regular 11 36.66%
Malo o) 30 0,00% 100,00%
D.=iBate muntenimlento ufecta 84 24 80.00%
directamente la calidad del - No 6 20,00%
nroducto?. L 30 100.00% _
3.~¢(El personal de esta drea- Si e 9 30.00%
es "Hano de Obra Calificada". No B kY 30 70,00% 100.00%
RECURSOS HUMANOS.
l.~;Bsta empresa cuenta con - Si 0.00%
una seccidén de entrenamiento~ No o 100.00%
y capacitacién para empleados 30 100.00%
2.~-E1 personal que se encarga =~ .
en el control de calidad ekt ~Empirico T 30.00%
~Tedrico préctico. .. 16.66%
-Préctico. : 53,334
30 0.00% 100.00%

~Tedrico.




ALTERNATIVAS " CONTESTACIONES PORCENTAJES

CONCEPTOS Y PREGUNTAS
) TOTALBS TOTALES

3.—;Se toma en cuentas &l per— Si 7 23.33%
sonsgl sobresaliente en sl de- No 23 76.66%
gempeiio de sus actividades?. .30 100,00%
3bis.~ ;Porque?. ~8i. porque dspende ~

. de cada jefe de depar

tamento. 6 20.00$A

-No, por polfiticas de
la empresa, dificil--
mente lo tomsn en -~ -

cuenta. 15 50.00%
—-Abstanciones. 9 30 30,00% 100,00%




GRAFICAS.
Para una mejor representacidn de los resultados obtenidos,
elaboramos las siguientes gréficas. o ' E
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a).- No, porque el trabajador es empirico.

b).~ No, porque el trabajador necesita mis preparacién
técnica.

¢).- No, parque tienen diferentes y excesive trabajo.
d).- Abstenciones.
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V.

3.

V,.3.1 Lo propuesto en la hipdtesis, lo analizamos en este pun-

to considerando los resultados arrojados mediante la investi-
gacidn de campo, los cuales son los siguientes:
1.- Materia prima fuera de especificaciones.

El resultado es positivo segln lo propuesto, ya que en es~
ta empresa aceptan la materia prima en condiciones normales,-
y no son exactamente las especificas em primer término, y en-
segundo, cuando se encuentra en proceso no se ajustan a la --
férmula conveniente.
2.~ Supervisidn de Control de Calidad inadecuada.

La supervisidn del control de calidad seglin resultados, se
lleva en forma regular, y las razdnes son las siguientes: El-
trabajador del control de calidad, es empirico, por lo tanto-
aceptan la produccidn segfin resultados de experiencias antea-
riores. No cuentan con un departamento de control de calidad-
especifico, teniendo relativamente muy poco instrumental para
el chequeo continuo de la calidad, tanto del proceso de pro--
duccibn como del producto terminado, a la vz se les exige ma
mas produccidn, y escatiman solamente ésta politica, por lo -
tanto: es inadecuada la supervisidn, ya que no tienen bases -
fijas para llevarla a cabo. .
3.~ Control de Calidad Estadistico

Por razbnes anteriores esta empresa no lleva un control es
tadistico 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 ©&ptimo de los recursos humanos y té€cnicos

Seglin las resultantes nos indican que esta empresa no cuen
ta con una seccidn especffica de entrenamiento y capacitacidn
de empleados, y solamente son entrenados dentro del &rea de %
trabajo con la préctica, con personal que tienen experiencias
anteriores. Ademis son relativamente pocas las oportunidades-
del personal sobresaliente en el desempefio de sus actividades
Podemos mencionar tambien aue si hay medicidn del desempeiio,-

pero son utilizadas para otras causas internas.
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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 tratard de ekplicar las ra-
zbnes 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 més bisicc 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 porque no se adquiere la ma-
teria prima en condiciones &ptimas. ’

Tambien sobre la misma materia prima, para llevarla a cabo
en los procesos; no se ajustan en la férmula conveniente, y-
los que llevan este control es el personal de
la produccidn; los cuales casi la mayoria son

supervisidn de-
empiricos como-
primera causa, segunda, tienen siempre excesivo trabajo, ter-
cera, no cuentan con bases especificas para una medicibn cong
tante de la calidad de los procesos de produccidn, como el no
contar con el suficiente instrumental de medicidn del control
de calidad, un control estadistico de calidad y un mantenimi-
ento preventivo.

La escasa mano de obra calificada, repercute considerable-
mente sobre este sistema, por no contar con un departamentc -
de capacitacidn esta empresa, y esta falla es importante re--
calear, ya que los recurscs humanos siempre se le deben de --
proporcicnar capacitacidn por la misma organizacibn, y desa--
rrollar habilidades y iﬁt&tudes del individuo para hecerlo --
mas satisfactorio a si musmo, y a la colectividad en que se -
desenvuelve. No se debe olvidar que las organizaciones depen-

den, para su funcionamiento y su evolucidn, primordialmente -
del elemento humano con gue cuenta.
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES
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N N PURTOS 5SOBRESALIENTL™

AT Va ket
ACT DN

Hacemos mencidn que esta investigacifn fud =colamente la ob
tencibn de datos, aue nos viniercn a

P93

atisfacer al-unos pun--
tos relacicnados sobre el contrcel de zzlidad de enrmpagues co--
rrugados de una empresa,

Lsta empresa produciria mds <de lo gue obtiene, s se conta
ra con el apoyo de la directiva; vy relaciocnado sebre los ndto
dos de produccidn. Ya que no se niega cue es eficiente hasta-
cierto grade su produccidn, pero la calidad del productc es -
muy importante tomarla en cuenta »or varias causas que Seprin-
expuestas posteriormente.

Las entrevistas realizadas a alpgunos clientes, nos han de-
mostrado que por lo resular ellos no toman en cuenta la cali-
dad del producto; en este caso caljas corrugzdas, tor no tener
con que instrumental checarlas. Aparte de esto, ¥ gque atravas
del tiempo han observado algunas fallzs, como son: ensamble,-
rupturas, entintado, etc., y por otra tarte el cartdn corrugs
do lo adquieren per su ficil manejo v <osto.

La supervisidn que hay, se cbservd la falta de mejor prepa
racidn técnica, en cuants a saber llevar un control de cali--
dad, ademas de que estos supervisores =stan zupeditados a la-
cantidad de produccidn, v estan basadez por experiencias y --

prdcticas de supervisores anteriores. Los emnleados vy obhrercs

Y

son entrenados mediante la asistencia del personal de supervi

sidn, como por ejemplo d=i: Su

‘U

ervisor general, jefes de tur-
no v conductores de méquinas. Sinembargo, nc existe un depar-
tamento especifico que se desligue exclusivamente a la fun- -
cibn de capacitacidn. Ahora tomando en cuenta al personal ca-
pacitado que es tedrico y practico, ec de aproximadamente de

un 20%, tan sdlo para la elaboracidén de papel que es otra cec
cidn, y que estd ligada a la de corrugados; va que este lleva

tres capas esenciales de papel , para el proceso del cartdn -
corrugado.
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V1.2 RECOMENLACIONIS Y P

Considero ~ue el procz-amiento de empaguas corrugados, v -

la calidad deben ser &pti.a, y es muy esencial para satisfa--

cer el menor riesgc del producto envasado; ~or lo que decimosg

que la empresa debe presocuparse por establecer un departamen-

to de control de calidac¢ zn &sta &drea, logrando asi una nposi-

tle y mejor aceptacidn para sus clientes v se sientan satisfe
chos. Ll contrcl de calidad ha recibido dramdticos endosos do
cumentarios vy cuenta con una tecnologia perrectamente desarr

llada asociada a ella. Te

[3¢]

ze a ello nc puede Zuncionar aislada

mente. Los mejores instrurentos estadisticos v los programas-

de calidad més ingeniosos podran ser realmente eficaces z8lo-
si son respaldados por tcdos los niveles empresariales v con-
adaptados mediante una rezlimentacidn del sistema de produc--
cibn.

Uno de los principales problemas de nuestra sociedad hoy -
en dia, es de producir masivamente, por ser una sociedad de -
COnsumo, PEeroc no se toma 2n cuenta la calidad de los produc--

tos manufacturados, por ic que considera el catrdn, o patro--

nes la menor importancia, jue a la vez afecta a todos

en gene
ral.

En lo que respecta a los programas de ca-acitacidn v desa-
rrollo, es conveniente que la industria cuente con este depar
tamento, v desarrqQlle lo:z programas de manera tal, para que -
intervenga el mayor nlmerc de empleados y dreros posible, lo-
grando con ésto, tener trabajadores mejor caiificados. De es-
ta manera se reduce considerablemente las fallas de los proce
sos de produccidn, mantenimiento, comunicacidn, etc. Sino por
lo contrario, si el trabajador cree_gup.perz la direccidn no-
es mis que un instrumento de produccidn, cuya personalidad no
cuenta, se limitarf a esforzarse justo lo necesario para no -
perder el empleo, si el trabajador no sabe 1o que hace ni por
gue lo hace, si ignora lc mis elemental acerca de las activi-
dades generales de la emnresa, no se puede =sperar que 4é lo-

mejor de si; sor ésta circunstancias debe d2 haber tambien me
dicidn de desemvnefic.
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VvI.3. SOLUCION,

— - — w—

La calidad de los empaques corrugados es un factor muy im
portante sn el desarrollo de varias industriss, ya que por -
kedio de &sta, los clientes lo aceptardén mejor para el empa-
que de s&s productos; Bin que tenga el menor riesgo de dete-
rioro, y llegue al mercado en buenas condiciones para el con
sumidor final,

Para alcanzar una buena calidad y prodoactividad méxima en
esta empresa de empaques corrugsdos, es necesario que tenga-
dsesoramiento cientifico o técnico especial, para que se ten
ga que adaptar a las necesidades de la situacidén; por lo tan
toé se debe de implantar un departamento de capacitacién y -
entrenamiento para el pe:aonal, v por lo consiguiente asf el
trabajedor sabré lo que hace y porque lo hace, y no ignorard
lo mée elementsl acerca de las actividades generales de la -
enpresa, 5y se pueda esperar gue dé lo mejor de af.

Cuando se realizan ensayos prdcticos para comprobar si el
producto reune las condiciones técnicas necesarias, y se ves=
rifican que &stas no se cumplen, se descuida lg calidad y —
rarticularmente la del material, Por esta razén es més proba
ble que 8e prolongus el tiempo de fabricaciéné porque es més
diffcil trebajar con materiel de inferior calidad. Es preci-
80 pues, fijar el grado de calidad necesaria sn su justo tiem
Po y punto; tomando en cuenta emtos tres sigulentes aspectios
a) inspeccidn y control de calidad de las materias primas re
cien adquirfdas. b) la inspeccién de los productos y el con-
{rol de los procesos. c¢) la inspeccién y verificacién del co
rrecto funcionamiento de loe productos. Esto= tres aspectos-
es en donde encuentran su mayor aplicacién las acreditadas -
técnicas, para inapeccién y control estadfetico de la cali--
dad, el cual se debe implantar en esta empresa de corrugmdos
midiendo pars ello las caracteristicas de lzs materias pri—
mas, plezas y productos, a fin de comparar estes medidas con
la de los patrones establecidos, de tal manara qus, &) se a-
cepta o se desechen loe productos, b) se corrija su funciong
miento mediante una realimentacidn de datos.
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