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A B S T R A C T Q 

La "Estandarización del producto y de los principales insumos -
de una compi1ftía fabric:1nte de cnv:1scs de vidrio, para su utiliz~ 
ci6n en sistemas computacionales de apoyo c11 el control y la toma 
<le decisiones'', es un trabajo que- está enfocado principalmente a 

la descripción tlc la mcto<lolonia que se debe seguir, desde el -

p11nto de vist:1 de la ln~cnicrín Industrial, para la implantación 
<le un sistC'ma computacional lle información en una empresa fabri

ca11tc <le c11vascs Je viJrio, rl ct1al puede ser t1tilizado como una 
l1crramicntn de :1poya en el co11trol y la tomn de decisiones. Asi 

mismo, este sistema Jebe ser \ttili:a<lo y rctroalimcntado constant! 
1ncnte para ampli:11·lo y mejorarlo, corrclacion4n<lolo con nuevos -
sistemas qt1c satisfn~an tina g:1ma m6s amplia y sofisticada de nec! 
sida<lcs a los directivos e11 las diferentes fircas de la empresa. 
Estos sistemas C'starán basn<los en los est:índnres tanto del prodUf 

to como de los insltmos. 

En lo que se refiere n los estándares del producto. que son las -

características tanto físicas como <le producción que cada envase 
debe tener c11 partict1l:1r 1 se utiliza para su calculo t6cnicas prfif 
ticas basadas en la cxpcrie11cia y que son muy particulares para 
este tipo de ind11stria. 

La estandarización de los insumos consiste en ln fijación de una 
cuota o presupuesto para el consumo de los mismos, analizando pri 
mero todos los costos y ~astas que se originan en ln empresa debi
do a s11 operación, para llc~ar a determinar por medio de un A, B, 

e, de los costos )' gastos totnles, los rubros mñs importantes. ~ 

que son los que scr5n cstadarizndos. 



Estn cstan<larizc1ci6n se ha1·5 11tili:ando <life1·entcs t6cnicas dependi
endo del insumo, como el estudio Je tiempos y moviemicntos en el -

caso de 1z1 ma110 de oh1·:1 1 )' 11n:1li:an<lo la utilización de cada uno de 
estos insl1mos d011tro de los tres pri11cipaics p1·o~csos que se siguen 
pnrn la fabric:1ci6n Je c11v¡1ses de viJrio, y que son: 

1. Proceso de Preparación de Vidrio 
1 Proceso Je formación dol ll11vasc 
3. Proc~so Je Revisi611 y l~mpaquc 

J~stos proceso5 son úescritos ca<ln uno por separado incluyendo el <li!!, 

grama de proceso respectivo, ademas se prcsc11ta una breve dcscripci6n 
de lo qul~ es el vidrio, su co1nposición química y la importancia que 
este proJucto ha representado dt1rantc la J1istoria <le ln 11umanidad -

l1astu nuestros llías, 

Una vez qt1c la cstan~arizaci6n del producto y de los insumos ha sido 

descrit:1 y cjcmplifica<ln, se procede con el <liscfto y ln realización 
<lel sistema <le computo en el cual estos est5ndarcs scrftn utilizados, 
dcscribic11Jo previamente la metodología que se <lcl1c scnuir para el 

aná1isis y el discf\o Je un sistema, 

ii 



"Ellos hacen Jo que <leben -
hacer; 
empican la ciencia cuando -
es t1plicablc, 
la intuición cuando es íltil, 
y el tanteo cuando es 
necesario." 

Charles L. Best 1 

Edward V. Krick 
INTRODUCCION A LA !NGENIERIA Y AL DISE/'10 
EN LA INGEN!ERIA. 

Limusa, 1973 
Pag. 45 



CAPITULO !: INTRODUCC!ON 



1.1. La funcl6n de la Ingenierla Industrial. 

El hombre siempre ha dedicado tiempo y trabajo al -
desarrollo de dispositivos y estructuras que hagan -

más dtiles y aprovechables los recursos naturales -
con que cuenta. 

La ingeniería es la aplicación de ciertos conoci-
micntos, habilidades y uctitudcs, principalmente a 
la creaci6n de obras y dispositivos que satisfagan 
las neccsidndcs y <lc~cos de la sociedad con una uti-
liznci6n 6ptima de recursos. I.a ingc11icría se ocupa 

no solo del proyecto, la plnnificaci6n y la produc-
ci6n de cosas Otiles, sino tambi6n, se ocupa de que -
funcionen eficientemente, de SllS costos de producci6n 

y de sus 1·endimientos operativos. 

La Ingeniería Industrial es la aplicaci6n de los pro
cedimientos de direcci6n t6cnica a todos los factores 
(incluyendo el factor humano) que intervienen en la -
producci6n y distribuci6n de los productos y nplica-
ci6n de Jos servicios. (Maynard 1-3). 

La funci6n de la Ingenier!a Industrial es ln de esta
blecer las normas necesarias para lograr una administr~ 

ci6n científica de la empresa, entcndi6ndose por ad-
minlstraci6n científica como Jos m6todos y sistemas -
para obtener una utilizaci6n 6ptima de los recursos -
con que cuenta la empresa, ya sean humnnos, financic·

ros y materiales como cqt1ipos y herramientas. 



La función de Ju lngenieria Industrial es una de las 
principales fuentes, a disposición de los directivos 
de unu empresa, pnr.n conocer los hechos y tomar deci
siones. (Maynard 1-36), 

1,2, Antecedentes. 

A causo del papel tan importante y siempre creciente 
que el envase de vidrio dcscmpcftn en mucl1os aspectos 

de nt1cstra vida, por ser lln material tan polifac~tico 
y debido a sus propiedades f[sicas tan singulares, -
este producto ha alcanzado un gran desarrollo en la -

actualidad. Por este motivo se hace cada día mSs pr~ 
blemdtica y dificil la tarea de control y Ja toma de 
decisiones en una empresa que se dedica a la fabric! 
ci6n de este prodt1cto, a causa del gra11 namoro de -
productos que hay que manejar y que día con d[a va en 
aumento, 

Por todo lo anterior, se vi6 la necesidad de realizar 

este trabajo en una empresa fabricante de envases de -
vidrio, la cual, para poder hacer frente a las necesi

dades futuras de la actual sociedad y seguir con su -
creciente nivel de operación, requiere de la aplicación 
de nuevos m6todos y sistemas computacionales de infor
maci6n que le permitan mejorar sus procesos de sistcm!!_ 
tización y anllisis como un apoyo en el control y toma 
de decisiones. 

En la actualidad, se ha reconocido la utilidad que los 
sistemas computacionales de informaci6n por su rnpidcz 
y confiabilidad, proporcionan n los ejecutivos de --



cualquier empresa 'luc son las personas con responsa
bilidades <le plnneaci6n y control por tener a su cargo 
recursos hl1m;1nos y mnterinlcs para realizar sus fun
ciones. 

Estos fu11cionarios en st1s rospcctivns empresas, reali
zan actividn<lcs de ejecución, coordinnci6n y control 
por comunmentc complejas y especializadas, lo que impli 

cu estar tomando consta11temcntc decisiones relativas a 
la sclccci6n de opciones que se presentan en cuanto a 
su utilización de materiales, equipos, recursos humanos, 
etc. que ofrezcan lo posiblli<lnd de mayor o mejor pro
ducci811, menores gastos y co11servaci6n de recursos, -
entre otras, Todo ello se resume rn los retos de opt.!-_ 
mizar recursos y mi11imiz:1r gastos. 

1.3. Objeti':'.Q. 

El objetivo principal <le esta tesis, es la implantaci6n 
de un sistema computacional de información en una indu! 
tria fabricante de envases de vidrio, que basado en los 
est5n<larcs del producto y do los insumos calcule en -
forma n11tomfitica el costo 11nitario de cada producto, pr~ 
porcionando i11formaci6n confiable y oportuna que pueda 
ser utilizada como una herramienta de apoyo en el con-
trol y la toma de decisiones. 

Para lograr el objetivo anterior se deberá: 

1. Realizar una breve descripción del vidrio y los pr~ 
cesas que intervienen en su manufncturn, para poder 



conocer el prodt1cto así como par¡1 poder determinar 
y agru¡1nr los procesos mfis importantes de su fabri 
caci6n. 

2. llaccr una descripción de los factores con los que 
serfi estandariz:1do el pro<lt1cto, así como fijar el 
procedimiento p.:i.r:t la estandarizaci6n del mismo. 

3. Descripción <le las t6cnicns necesarias para la es
tnndari:aci6n tic los principales insumos, analiza~ 

do primero los costos y gastos tot.:i.Jes de la com-
paíli.:i. nst co1no los procesos principales en donde -
estos ins11mos i11tervlenen. 

4. Jlisefiar conceptual y prflcticamc11te el sistema compu
tacional, objetivo de este trabajo, utilizando los 
cstfindares tanto <lcl Jlrod11cto como <le insumos refer! 
dos en los puntos anteriores. 

1.4. Alcances. 

En lo que se refiere n la estandarización de los insumos 
no se pretende Jlevnr n rabo un estudio a fondo para po· 
der llegar a determinar con detalle, un cstlndar para 
cada tino de los insumos que .interve11<lr5n en el estudio. 
Como se dijo anteriormente, solo se proporcionarn la -
mctodologia, ya que t111 estudio para la determinaci6n de 
cstdndarcs en tina empresa de este tipo, debido a su ma~
nitud, implica un anll i sis mucho muy grande y detallado 
de la utilización de cada insumo en los diferentes pro
cesos y departamentos de la planta, lo cual requerirla 
de t111 tiempo mucho mayor del que se dispone para la rea 

lizaci6n de este trabajo. 



CAPITULO 11: DESCRIPCION DE LOS PROCESOS PARA LA FABR!CACION 
DEI. VIDRIO 



2. l. 

2. 1. l. 

Breve descripcJ6n del vidrio, su historin y composici6n. 

DESCRIPCION. El vidrio es un producto inorgfinico que re
sulta de la fusión <le 1a arena siliccn con otras substa!!_ 
cins, formanJo una masa viscosa que al enfriarse gradua! 
mente fJcilita su moldeo, ya totalmente frio es un mate
rial rlgido que conserva Ja forma de su molde y su apnr! 
cncia es transparente. 

En casi todas las foses de la civiliznci6n moderna, el -
vidrio desempcfto un papel de importancia siempre ere-
ciente. 

Adcmfis, de ser un factor bfisico en la actual sociedad de 
consumo, el envase de vidrio siempre aparece ligado a las 
necesidades del hombre desde su infancia hasta su edad -
senil satisfaciendo inumcrablcs requerimientos a traves -

de su existencia, 

Confiable, puro, higiénico, transparente, inmiscible, 
inalterable a su contenido y siempre bien presentado, 
dlndonos la seguridad de mantener naturales, pureza y 

sabor de los alimentos, prescrvnndo vinos y licores, bri! 
d&ndonos confianza al ser dcp6sito de medicamentos, con
servando el aroma y fragancia y resistiendo la acci6n -
corrosiva de los agentes externos. 



2. 1. 2. llISTORIA OH Vllll\10, l.a historia del vi<lrio es muy anti

gu3, ya qt1c algl1nos l1istori:1<lo1·cs le dan al vidrio la -
antigucJad Je ln tierra y mucho antes de que el hombre -
lo fabricara artificialmvntc, este lo usaba en forma 

nntur¡1\ p:1ra dar for1na a ciertos objetos, ejemplo de -
ello es ln obsidiana, la cual es Je origen volc~nico -

gcncrnlmcntc trnnslflci<lo, Je color 11cgro y otras veces -
verde o c:1stafio obsctiro. l.a absiJia11n ft16 t1tilizada en 
1:1 c<laJ <le pic<lr;1 como 11t111ta de flccl1as, lanzas y cucl1i
llos1 cncontr5n<losc objetos }1ccl1os Je este 111ntcrial por 

todo el inundo, sohrc to<lo, e11 Grcci:1 y Egipto 

Poco se sabe acerca <le las primcr;15 fases <le la industria 
de ]¡1 fal1ricaci6n <lcl vidrio, Sll Jcscl1brimiento ql1iz6 se 
proJujo acciJc11talmc11tc por !:1 fusi6n de la arena con la 

sosa en un fuego abierto. 

~ichos de los primeros objetos de vidrio encontrados hns

la hoy, sa elaboraron en Egipto por los siglos XV y XVI -
a.c. A la ¡1rcna del Nilo, que contiene hierro, debe el -

vidrio egipcio tan color verdoso. Sin embargo, los egip-
cios poseían un conocimiento asombroso de los metales, 
Usaban el 6xido de cstafio para l1accr vidrio blanco opaco; 
el nzul turquesa vino del uso <lel cobre y lste fu6 tam-

biln usado pnra los vidrios de color verde y rojo. 



!.os vidrios tr:1nspare11tr~ r1·:1n 1·:1ros en ese tirm¡10, 
no solamC'11tc po1·quc h:1brf:1 sido difictiltoso el hacer 

los si11 conociinicnto .de los :1!~C'11tcs dC'colorn11tcs, -
sino t;11nbi~n 11orqt1c la t1·:111s¡1:1r011ci¡1 C'r11 inncccs:1ria. 

El vidrio fué usado siempre cxclusi\'a111C'11tc para adorno 

personal y, por lo caro y dJ(ic11ltoso de s11 fnb1·ica-
ci6n, se consideraba de igual valor que las gemas naturQ_ 
les, co11 l:1s c11:llcs se comhi11nl1a frccuc11tcmente, 

!lacia el afio 1.:!00 a . .J .C. los C'gipcios :nnendicron a pre~ 

sar el vidrio cle11t1·0 de moldes y esto l1i~o t1osible la -
p1·0J11cci6n <le escudillas, f11r11tcs y co~1as. 

Desde el ano 1550 a.J.C., :1111·oximad:1mc11te 1 hasta el co
mienzo de 1:1 i~ra Cristi:1n:1 1 Egipto, conscrv6 el primer -

lugar en la fabricación del vi<lrio. La industria fu6 -
gradualmente ce11t1·:1liza<la en Alcjan<lrin, de do11de los -
mercaderes fenicios la llevaron a toJos los paises del -
Mcditcrrli.neo. 

Ln i11vcnci6n de 1;1 can:1, .1ün Cllando no puede fijarse con 
certeza el lugar y la 6poc;1 1 debe co11sidcrarse como uno 
Je los mfis grandes inventos de la humanidad, P1·adujo -

una revolución indt1strinl que c11ml1i6 al vidrio de artic~ 

lo de lujo en articulo de necosldnd. Reveló al momento 
la verdadera capacidad clcl material e hizo posible la 

fnbricaci6n en cantidad de artlculos de vidrio con formas 
y discftos imposibles de ¡1roducir antcrior~entc, 

10 



La cofta era entonces nproxima<lamcnte del mismo tnmnfio -
y forma que hoy en día: un tubo de hierro de 1.20 a 
1.SOmts. de lar~o, co11 una prominencia en un extremo y 

una boquilla c11 el otro. 

Este simple artefacto, hizo posible In crenci6n de una 
variedad cnsi inacabable de objetos de vidrio hueco. -
St1mergicndo la prominc11ci:1 de la cana en t1n crisol con 
vidrio fun<lido y rctir5ndola h~bilmcnte, se snca una masa 
<le vidrio (posta) a<lheri<l:1 a la cafia, si se sopla por la 
boquilla la posta pt1cdc convertirse en unn ampolla gruesa 
o fi11n. Mc<lin11tc el baln11cco y rotaci611 <le esta ampolla, 
mientras el vidrio cstd c;1lirntc 1 haci6n<lola rod:1r y som! 
ti6n<lola a otras ma11ip11lacio11cs, co11 n1gunns herramientas 
sc11cillas y recalcnt:1n<lo de cu:1n<lo en cuando, pueden pro
ducirse rcci¡,icntcs de forma casi perfectamente sim6trica. 

Este m6todo se usa to<l:1vía l1oy en <lía, el proceso puede -
¡1crfeccio11arsc p:1ra la confccci6n de objetos de cualquier 
forma soplando el vi<lrlo dentro de moldes. 

En los comien:os de la Era Cristia11a se encontraron me-
dios para l>roducir el primer vidrio tra11sparente, de rela
tiva cla1·idad, Los experimentos q11e canJ11jcron a este re
sultado pueden haber sido estimulados por el avance t6cni
co de la cana, ¡Jorque la transparencia )' la at1scncia de -
color son cualidades preciosos de los g6neros de vidrio -
soplado, El nombre primitivo para este vidrio fué "cris
tal", por el deseo ele producir un vi<lrio tan incoloro y -
transparente co1no el p11ro crist:1l de roca. 
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l.os primeros cuatro siglos <le ln Era Cristia11n han sido 

justamente llamados la primera Edad de Oro del Vidrio. 
Debido, en purtc, a la invención de la caña )', en parte 
tambi~n, ¡1 ¡,¡ estabilidad co1nercinl del Irapcrio romano, 

la fnbricaci611 y uso del vidrio se Jivt1lg6 mucho más que 
en tiempos n11teriorcs rclativnmcntc pr6xi~os. La manu--

factur¡1 Je vidrio florcci6 e11 todos los países conquist! 
dos por Roma, e11 Egipto y en Siria, en Grecia y en Ita-
li:1 y en 1:1s provincias occidentales de las Galias y de -
Britania. Ourante el siglo 1V l;1 indt1~tria del vidrio -
tuvo un gran auge. F.n este período algunas clases Ue vi

drio llegaron a convertirse en necesidades dom6sticns, au~ 

que otras continuaron si.ende objetos <le lujo personal. 

Al caer el Imperio Romano, Bi:ancio se convirtió en el-
centro principal de dicha industria, ~11e siguid progrc-
sando hasta ya muy entrada la era del islnrlismo. 

Venecia mantuvo una supremacía sin igual en la industria 
vidriera durante Ja Edad Media y principios del Renaci-

micnto, Yn para el siglo XI existía en Venecia unn in-
dustria bien establecida. 

Sin embargo, la realizaci6n mis grandiosa de Venecia ful 
la fabricación de vidrio de alta calidad claro e incoloro. 

Parece que el secreto de la elaboración de 6ste se habla 
perdido en otros lugares durante la Edad )!edia. 

Tal era la demanda de vidrio veneciano en el resto de -
Europa que, durante el siglo XVI, muchos operarios vene
cianos sucumbieron a la tcntaci6n de emigrar a otros paí

ses, en los que ayudaron a erigir rnbricas de vidrio. Se 
extendió así por Francia, Espafia, Portugal, Austria y -

Alemania el nrtc italiano de In fnbricaci6n de vidrio. 
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l,os artesanos venecianos llegaron aGn a Inglaterra, -
llinamitt·ca y St1ccla. A- cnt1sa de los adaptaciones que 
los guslos locales impon(a11 rcs11ecto a formas y <lecor! 
<lo se pucJc decir qt1c 1 a fines del siglo X\'1 y en el -
XVII, h11bo en la cristalerin un estilo internacional, 
italinno. 

Parece que una de 1 as primeras in<lustri;1s europeas que 

se intro<l11jeron en Américn a r:1iz de lo conquista es
pofio\o fue Ja fobricaci6n de vidrio. Para 1592 se en
contraba yo est;1 industria bien establecida. 

En las colo11ias inglesas de la Amfirica del Norte se -
empezó a hz1cer vidrio poco tiempo dcspu6s del estable
cimiento de la primera de ellas. En 1608 se instaló en 
Jamcstown 1 Virginia, la primcr:1 fábrica, Trabajaban en 
6sta operarios holandeses y polacos e11viados por la -
casa motriz de Londres, La colonia holandesa de Nueva 
Amsterdam, hoy parte de Nueva York, E.U.A., fue tambi6n 
un centro de la industria colonial del vidrio. Probabl! 
mente se fabric6 6ste de 1645 a 1767, 

A partir de 17~0 empezaron a trabajar varias fabricas -
al sur de Nueva Jersey. La industria prosner6 desde su 
nacimiento y pronto el horno primitivo de 8 crisoles, · 
creció hasta 4 hornos de 80 crisoles con capacidad para 
producir SO to11cln<lns scmnnnles de vidrio. Jarvcs y sus 
socios trit1nfaron obteniendo varins pntcntcs 1 unn de las 
c11nlcs 1 aparecida en 1827 protegía un m6todo para el -
prens:1do del vidrio fundido en moldes de l1icrro, esto -
permitió ta producción <le vasos prensados relativamente 
baratos y di6 un gran ímpetu al negocio que florecio ha~ 
ta 1887, 
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2. 1. 3. 

En 18~0 la elaboración del vidrio en la mayoria de la 
f5bricas, no difer!n mucho de lo que se hacia 500 ó 

1000 nnos nntes, hasta gue en 1899 la !<lea de Owens de 
fabricar 11na m5quina completamente autom5tica de l1acer 
botellas marc6 una nueva era en los métodos de la fnbri 
cación del vidrio. 

En Mlxico, In primer planta de envases de vidrio fué es

tablecida aproximadamente hace 80 anos en la ciudad de -
Monterrey, N. L., misma que operaba con los modernos si~ 
temas de nquella 6poca. 

COMPOSICION DEL VIDRIO.- Nonnalmente la composición qul
mica del vidrio se expresa en porcentaje ci1 del peso de 
los óxidos que lo forman y su composición varia según el 

uso pnra el cual está destinado. 

La composición r¡uímica del vidrio para envases cae normal 
mente dentro de los siguientes valores: 

~ 
_,_ 

SiOz Oxido de Silicio 69-72 

A1 2o3 Oxido de Aluminio ó 
Alumina 1 -5 

Ca O Oxido de Ca lelo 9-11 

Na 2o Oxido de Sodio 13-1 5 

KzO Oxido de Potasio 0-Z 

Fe 2o3 Oxido Férrico 0.04 max. en 
cristalino 

S03 Trióxido de Azufre 0.35 max. 
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Las materias primas que contienen estos óxidos y que son 

usados regularmente en la industria del vidrio se dividen 
principalmente en dos grupos: 

1. Componentes mayores 
2, Componentes menores 

Los componentes mayores, son los elementos básicos neces! 
rios para la formación del vidrio y por lo tanto, son los 
que se usan en mayor cantidad, 6stos son: 

1. Arena de Sílice.-
Es el agente formador del vidrio, fundiendo este solo 
elemento se podría obtener un vidrio coman y corriente, 
pero su temperatura de fusi6n es mucho muy alta, alcall 
zando los 1650°C. La arena de sílice está compuesta -
principalmente de Si0 2 y Fe0 3 (en el caso del vidrio 
cristalino, el Fe03 se considera como una impureza). 

2. Soda.-
La soda se usa principalmente por el Na 2co3 (carbonato 
de sodio) que contiene, el cual se usa como fundente 
para abatir el alto punto de fusión de la arena, con -
este elemento se logra un punto de fusión entre los --
1500 a 1550°C. La soda proporciona al vidrio el Na 2o. 

3. Caliza.-
Este elemento estl compuesto principalmente de Si0 2 y 

CaO. El oxido de calcio le da al vidrio un cierto gr~ 
do de maquinabilidad. Mejora el afinado dando fluidez 
al vidrio a alta temperatura, le da brillo, lo hace -
menos frágil y además, contra resta la solubilidad del 
Silicato de Sodio, compuesto que se forma con la mez-
cla del S!lice con el carbonato de Sodio, 
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4, Feldespato.-
El feldespato le da.al vidrio maquinabilidad, as! 
como resistencia mec5nico y química, esta compuc! 
to principalmente de Si0 2 y A1 2o3. 

Los componentes menores so~ elementos, que se usan 
en pcqucfias cantidades y que intervienen solamente 
tomo agentes correctivos, decolorantes o coloran-
tes; son muy d6biles para modificar sensiblemente 
las propiedades del vidrio. 

1. Nitrato de Sodio.-
Oxida la materia orgánica que por contaminaci6n -
puede venir en las cargas, y da la condici6n oxi-
dantc necesaria en los vidrios cristalinos, 

2, Espatufluor, carbón, azufre, y oxido de hierro, 
{hematita),-
Son utilizadas para lograr el color de vidrio -
fimbar, 

3, Dicromato de Sodio y Sulfato de Sodio.-
Se usan para obtener el color de vidrio verde geor

gia y verde esmeralda. 

4. Selenio, arcdnico nitrato de sodio.-
Se usan para obtener un vidrio cristalino, el sele
nio compensa el verde del Pe 2o3 con su tono rosado, 
asegura In regularidad del tinte, soporta calenta-
mientos prolongados y da al vidrio un brillo parti
cular. 
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5, Oxido de Cobalto.-
Es un auxili:tr en la <lccolor¡1ci6n, st1 color azul in
tenso, es capaz de corregir los verdes demasiado 
amarillos del oxido de hierro. 

2.2. Proceso de Solicitud para In Fabricación del Envase. 

El proceso se i11icia regularmente cuando el cliente es 
visitado por el agente dedicado a las ventas de envases 
de vidrio, es ahi, <lande el cliente comenta con el preve! 
Jor las ncccsi<ladcs c1t1c tic11e de envasar su pro<lttcto y la 
forma del envase que desea le fabriquen. 

Si el envase <le vidrio lo <liscfi:1mos de tal forma que re
sulte ser de una forma caprichosa y lo grabamos con fig~ 

rus de ornato, el producto que se envase en el tendrá -
mayor demanda, dada su presentaci6n. Es por ello, que el 
comerciante c¡uc rcqt1icrc envases de vidrio que den preso! 
taclón al producto (por lo novedoso dnda su forma), 

Un ejemplo de ello, son los productos de la Avon Cosmetics, 
que tienen casi un su totalidad productos envasados en V! 
J1·io de diversas y v;1riadas for~ns. 

Sin embargo, el fabricar un envase de forna muy sofisti-
cnda, resulta sumamente costoso ¡1ara el cliente, adcmds -

de presentar dificultad para el fabricante de envases de 

vidrio. 
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Las st1gcrencias <le los t6cnicos en ventas de envases y 

el convencimiento al cl-icntc para elaborar un boceto o 
discfio no muy sofisticado, qtte además de cumplir con 
los requcrimic11tos del cliente (presentaci6n, co¡1acidad, 
color, etc.) no presente ¡1roblema al fabric:1rlo, serán 
de suma importancia para la productividad del fabricante 
de envases, yo que, el envase presentará menor grado de 
dificultad durante su fabricaci6n, con el consecuente 
nhorro e11 los costos <le fabrJcaci6n y mano de obra. 

Es e11tonccs cuan<lo el diseno o boceto, resulta ser la 
bnsc fundamental del cual se derivan los caracteristicas 
esenciales del envase y para la preparación de elcme11tos, 
tales como modelos en madera, fierro o plexiglass u otro 
material, asi como dibujos que se emplean ~ora lo elnbor! 
ci6n de la futt1ra moldura. El discfto es la reprcscnta-
ci611 gr5ficn del envase, precisando en éste s11s caracterÍ! 
ticas diAe11siones y tolerancias de peso y capacidad, tam
bi6n tipo de corona o pico del envase, asi como grabados -
de ornato, 

En el diagrama No. 1, se puede ver con claridad los pasos 
que se siguen en el proceso de solicitud. Puede darse el 
caso en que el cliente solicite un articulo de uso, el -
cual no necesita disefio por ser un producto estándar y que 
se puede encontrar en stock, en este caso el proceso con-
sistc simplemente en registrar y programar el pedido asi -
como solicitar el empaque y la materia prima, 

18 



ARTICULO NUEVO 

; Ela~oracldn dt lllold~ro Total 

'llllRCADO lcllHlt) 
ARTICULO DE UIO 

SOLICITUD DE NUEVO ARTICULO 

ELABORACION Y REVISION DE DISEAOI 

APR08ACION DEL DISEllO POR EL CLIENTE · 

ELABORACION E INSPECCION DE MOLDURA 
DE PRUEBA 

PRUEBAS EN VIDRIO 

APROBACION DEL CLIENTE 

REGISTRO Y PROORAlllACION DEL PEDIDO 

IOLICITUO DE ElltPAQlll V lllATHIA ltR!MA 

o OPEllACION ~ TRANSPORTE 

UNIVERSIDAD ANAHUAC 
OIAIRAlllA Nt 1 ltltOCllO H 
IOLICITUO DI LA FAIRICACIOll 

DE UN ENVASE D IHSPECCION o DEMORA 
Nov. 82 ARMANOO ORTIZ PAi>~"~ 



2.3. Proceso <le rl'ccnci6n, mnncio )' fundici6n de la materia 
prima. 

La mate1·ia ¡1rima, normalmente se recibe en carros de 
ferrocarril o en camiones, que se descargan mediante 
elevadores qt1c la depositar\ en silos especiales, los 
cuales tienen una capacidad suficiente para mantener la 
planta 011 0¡1cr:lci6n d11rantc 30 dias :1nroxima<lnmcntc. 

La mate1·i:1 i1rima que se cncue11tra en los silos es ti·an! 
portada por n1edio de ban<las equipadas con vibradores a 
las tolV35 pesadoras, en donde se dosifican las cantid! 
des exactas <le 1natcria p1·ima 1 de ac11crdo con el tipo de 
vid1·io a fal>ricarsc. 

U11a vez integrada la mezcla, 6sta es tra11sportada por -
medio Je ha1\das a las mezcladoras de materias primas, -
en donde son agregados, si es necesario colorantes o -
afinadores y lo humedad requerida para eliminar el polvo. 

Cuando la mezcla de materia prima 11n sido l1omogenizada 
totalmente en las mezcladoras, se procede a descargarla 
sobre ltna banda que la transporta a las tolvas de alma
cenamiento de cada uno de los hornos de fundición, a 
los que es introducida por medio de un cargador, que -
se encuentra en la parte posterior del horno y el cual 
est5 controlado automnticnmente para alimentar al hor
no y mantc11er el nivel adecuado, 

Para la fundici6n de lo materio prima en la industria -
del vidrio, se utilizan hornos de tipo continuo y regc
ncrativos, este tipo de hornos, aunque son más caros en 
su construcción, son mucho mfis econ6micos en su consumo 
de combustible, ya que se aprovecha al máximo la energía 
calorífica que se produce con ellos. 
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Estos hornos constan de cuatro Jlartcs: 

1. 

3 . 

.\, 

Los regeneradores 
El fundidor 
El refinador 
!.os alimentadores 

Existen 2 r~gcncradorcs Je calor por cada horno. Los 
regeneradores, son tinas c5mnras hccl1ns de material -
l'Cfract:1rio de aproxi1na<lnmente 24 mts. 2 de 5rca (3 X 
B mts.) y 12 mts. de altura, estjn formados en su int! 
rior po1· ln<l1·illos refractarios apila<los, qt1c sirven -
<le intercambia<lorcs de calor. Scgíln ln <lisposici6n de 
los rcgcnt•radores con respecto al horno, Los hornos -
puede11 ser del tipo Je rcgcncr:1<lorcs atrfis o laterales, 
su fu11cio11amiento es p1·jcticnmentc el mismo. 

La ft1nci6n del regenerador es nprovccl1ar el calor de los 
gases resultantes Je la combt1sti6n para calentar el aire 
q11e se me:cla co11 el gas nat11ral 1 forma11do así la mezcla 
combustible, 

El funcionamiento del regenerador es el siguiente: 

Mientras en una de las c5maras se calientan los ladrillos 
(hasta aproximadamente 1000°C) debido a la salida de los 
gases de combusti6n n travcs de ella, por l:l otra cfimara 
entra aire que se va calentando al pasar por los ladrillos 
que en el ciclo anterior fueron calentados por los gases -
de combusitón. Al tcrmin;:irse el ciclo, se invierte el pr.2_ 
ceso, y por donde entraba aire, ahora saldr5n los gases 
manteniendo asf un calentamiento constante en el horno. 
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HORNO FUNDIDOR 

,l •. - BOVEDA fU/IDIDOíl. 
2.- BOVEDA REFINADOR, 
3·,. BOVEDA CAMARAS. 
~.- BOVEDA Pumas. 
5, - CHECKERS O RECUPERADORES; 
6.- TUNEL DE CA.YiARAS. 

FIGURA 1 

7., • CAMARAS RECUPERADORAS. 
8,- ARCO DE LA CN1Al1A, . 
9,- PISO DEL FUNDIDOR,' 

10,- PUERTO, 
ll,· tlAQUINAS CARGADORAS, 
12,· VALVULA DE CAMBIO._ 



l.u mezcla <le materia prima es fundida en el fundidor 
a una temperatura de operación que varia de 1500 a -
lSSOºC, es aquí donde los c.:1rbonatos se convierten -
en oxidas con lo que se obtiene u11 vi<lrio que necesita 

pasar ¡1 una segunda cfima1·a o refinador, c11 donde mc-
diantc tin 11cqucfio reposo pierde todos los gases entra
pados en el vi<lrio, y se comienza a c11friar, para asi 
iniciar el aconJ.icionamicnto t6rmico que exigen las -
m5quinas <lo11<le hab1·~ tic moldearse, la temperatura en -
esta et:1p;1 oscila c11tre los 1250 a l300QC. 

El vidrio fundido i"l11yc de la c5mara de refinación del 

l1orno 1 por medio de los alimentadores o canales de -
ncon<licio11nmie11to, n tcm¡1crntura y densidad controladas 
y pasa a lltt dosificador, el ct1al pro~orciona a una vcl~ 
ci<lad y paso t1nifor111c, Ja ca11tidad de vi<l1·io necesaria 

para el tipo de botella a fabricar. 

Al salir el vidrio por el dosificador es cortado por 
unas tijeras ¡¡utomáticas (orinando "velas" o gotas de 
vidrio que tienen exactamente el peso necesario para 
cada envase, lns cuales se deslizan por unos canales 

hasta la mlquina formadora. 
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Z,4, Proceso de Formación del l~nvasc. 

Una de las partes mns importantes en el proceso de forma
ci6n del envase es Ja moldura, el preparar mOltiplcs pie
zas que componen l1n:1 n1oldl1ra no es nada sencillo ya que -
cada una de ellas debe quedar cuidadosamente acabada para 
que se tenga un buen ensamble de astas. Los moldes son -
sometidos continuamente por el propio vidrio fundido que 
moldean al rojo vivo a elevadas tcmpcratt1ras 1 que oscilan 
entre 1000 a 1200ºC; dichos moldes estdn disenados para -
conservar el calor necesario durante el proceso de fabri
caci6n del envase de vidrio, lo cual no permite la ndhere~ 
cia del vidrio al metal, siendo esta una de las varias ra
zones de que las dimensiones del molde aumenten cada vez -
que son ~mplcados 1 y esto consccucntcmcntc alterará las -
dimensiones del envase, por lo que requerirá la reparaci6n 
de Ja moldura o la sustitución definitiva de esta. 

Los moldes en sus cavidades pueden llevar impresiones, 
tales como grabados, nameros, leyendas, marcas u otros d! 
senos, los cuales aparecen en relieve sobre el vidrio. El 
perfeccionamiento constante de los más finos abrasivos y 

mdtodos de pulir moldes de fierro, han mejorado mucho la 
presentación final del artículo de vidrio. 

La preparaci6n de los moldes, se inicia cuando es recibida 
la orden de fabricar un nuevo pedido de envases. La mold!! 
ra es transportada al área de inspccci6n para verificar en 
que condiciones se cncucntrnn los moldes, es decir, si es
tán dentro de las especificaciones 1narca<las en el diseno, 
si no es así, surge la necesidad de elaborar un nuevo equ! 
po de moldeo. Para la fnbricaci6n de 6ste, intervienen: 
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a.) Dibujos mccfinicos qt1e contienen especificaciones -
de maquinados y tolerancias. 

b,) Modelos de plexiglas, madera u otro material, para 
ser usados posteriormente en mfiqt1inas-l1crramicntas
copiadoras. 

e,) Talleres mecánicos, en donde las máquinns-herramie~ 
tas toman el papel m5s importante, tambi6n inter-
vienen el cincelado o grabado donde se le da al mol 
de las leyendas u ornatos que indica el discfto. 

Terminada la moldura e inspeccionada, se prepara para ser 
instalada en lo máquina formadora de envases. La figura 
No. L, muestra las partes integrantes de una sección com 
pleta de una moldura. 

Cambios de Moldura: La mayoría de los producciones en Ja 
industria del vidrio, son sobre pedido, lo cual representa 
un alto grado de dificultad en la operncl6n continua, ya -
que origina cambios de producto constantemente. 

Los cambios de producción requieren una programación de -
recursos humanos y materiales para ser realizados conforme 
o lo planeado, El cambio de moldura requiere parar toda 
la linea de producción para ser acondicionada de acuerdo -
al nuevo articulo por fabricar así mismo se necesita una -
intercomunicación departamental para coordinar los esfuer
zos y la normalización de la producción, ya que cada pro-
dueto por sus características especiales de discfio, re-
quiere el acondicionamiento especial de toda la linea, de 
ali[ la importancia que representa hacer la correcta ins
talación de la moldura en Ja mfiquina formadora de envases 
de acuerdo a lo planeado para formar un envase que rcuna 
las exigencias de diseño estipuladas por el cliente. 
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El lo~rar en un mlnimo tien1po el acondicionamiento ade
cuado para la obtcnci6n del articulo con las exigencias 
deseadas, da por resultado el aprovechar adecuadamente 
los rcc11rsos h11mnnos 1 materiales e instalaciones, reflc
jSndosc directamente en el i11crcme11to de la productividad. 

M5quinas formadoras: las m~quinas formadoras de envases 
son de diferentes tamaños, siendo estas directamente pr2 
porcionales al nOmero de las secciones (estaciones de -
pro<lucci6n) que tenga cada mfic1ui11a 1 las cl1ales pueden Í! 
bricnr diferentes articulas simult5neamcnte 1 ya que cada 
secci6n de la mfiquina es individ11al 1 es decir, se pueden 
colocar en ella moldes de <lifcrc11tes artículos, siempre -
y cuando estos prod11ctos Rllardcn fundamentalmente el mis
mo peso entre si. 

La tccnolog[a que se poscfi en aste tipo de industria per
mite fabricar envases desde 10 grs. hasta 3 kgs. de peso 
y desde 5 mi. hasta 4 litros de capacidad, pudiendo fabr! 
carsc botellas desdo las mris simples hasta las más compli
cadas y caprichosas formas, tal.es como los productos de 
Avon como lo mencionamos antes, que por lo novedoso tienen 
gran accptaci6n en el mercado nacional e internacional, -
as! mismo, este tipo de industria proveé a las industrias 
químico farmaccutica, cervecero, rcfrcsqucra, vinera, ali
menticia y otras, envases con las más variadas formas. El 
funcionamiento de <l\cl1as m5quinas es a base de mecanismos 
de tipo neumltico y elfictrico. En la figura No. 3, se mu-
ostra el diagrama funcional de la formación secuencial -
del formado de un envase. 
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Entrega.-

Las gotas <le vidrio sL1mÍnistradus por el dosificador, -
llegan a los moldes de preformado de cada una de lns ses 
cienes de la mfiql1lna a trav6s del equipo de entrega. 

Formado del pico de la botella 6 corona,-

Representa la formaci6n <le la corona del envase, median 
te aire comprimido que fluye de arriba hacia abajo, 

Soplo de Parison,-

Es la formaci6n de la preforma 1 mediante aire comprimido, 
que fluye de abajo hacia arriba, empezando a formar la -
parte interior de la botella. 

Transferencia de bombillo a molde,-

Es In representación de la transferencia del vidrio pre
formado a la cavidad del molde, mediante un giro de 180º, 
sosteniendose el vidrio dentro del molde, por medio de 
un anillo llamado reborde, 

Recalentamientos,-

Representa el recalentamiento u homogeniznci6n de tempe
ratura del vidrio, en Ja cavidad del molde, 
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Es la representación gr5fica de la formación del envase 
debido a que el vidrio ;dq11icre st1 configt1raci6n final 

siendo esta la que tenga la cavi<la<l <lcl molde, mediante 
aire comprimido q11c fluye de arril1a l1~1cia abajo. 

~.-

Esta figt1ra se refiere al 3rticulo terminado que esta a 
punto de ser transferido por 11n meca11ismo llamado saca
dora, a una placa de enf1·iamicnto del acarreador. 

Los envases formados en las m5quinas, so11 tra11sportados 
automfiticamcntc a un horno de recocido, en el cual me-
dJa11tc t1n tratamiento t6rmico que oscil11 entre los 400 

y 600°C, se equilibran los csfuer:os internos del cn-
vase, (Proceso de templado del envase). 

El tratamiento t6rmico co11siste en calentar los envases 
de vidrio a la temperatura adccuad:1, manteniéndola unos 
minutos y dcs¡>u~s empezar a enfriar lentamente hasta -
llegar a la tcmpcr¡1tura ambiente. 

Si 1111 envase de vidrio recien proJucido se deja enfriar · 
a la temperatura ambiente sin control alguno, estalla-
ria c11 ct1alquier momento, debido a nuc s11s esfuerzos in

teriores est~n en desequilibrio, 

32 



MOLDURA 

OllOlN Dt: Nut: YO 
l't:DIDO 

PROCESO DE FUNDIC ION DE LA M.P. 

ALMACEN DE MOLOURAS 

TAANSPOllTt: A LA it:C -
CIOfll Ot: INPt:CCION Y llt:· 
PAllM:IOll Ot: MOLDUllAI 

llllPICCIDN Y llt:PAAM:IOtl 
Dt: LA MOLDUllA 

t:BPt:llA Dt: LA MOLDURA 
PARA CUANDO HA IOLICI· 
TADA l'Oll fAllllCACION 

OOLlflCACION DEL 
VIDlllO 

EN LA llAQlllNA SE FOR
MA EL IN\Mt: Y 91: IHl
p ECCIONA CADA Clt:RT O 
TIEMPO 

Ms~R~~AJAR\Nó 
Dt: RECOCIDO 

SE TEMPLA EL ENVASE 
t:N UN HORNO CONTINUO 
l.e tllmlnon ufu1rzo1) 

SE TRANSPORTA LA MOL- --L-------
OURA HASTA LA MAQUINA PROCESO OE REVISION Y EMPAQUE 
REQUERIOA 

INSTALACION Dt: LA MOl
DUllA IN LA MAQUINA 

o OPERACIOH D TRAHll'OllTC 
UNIVtltlfDAD ANAHUAC 
DIAGRAMA NI 4 PROCCSO Dt: 
'ORMACION DEL Ell""St: DI -
VIDRIO D IHSPECCION o DEMORA 

Nov. 82 ARMANDO ORTIZ PASCAL 

33 



2.5. Proceso de revisión r cmpe1quc, 

El proceso de revisión se llevo a cubo u la salida de -
los l1ornos de recocido, el ¡1ruccso consiste en inspecci~ 

nar 1os env;ises 11no a uno yu ~ea por proceso manual, -
scmi-automfitico 6 :1l1tomfitico. 

El proceso manual, consiste en tomar manualmente los en
vases íl la salida del horno, colocarlos en ln mesa de -
inspccci6n, ve1·ifíca1· st1s 1Ji1ncnsioncs co11 calibradores -
patrones o muestras limite, <le los defectos mfis comunes -
en ese envase; a la ve: ql1c se sclcccio11an los buenos y 

los <lcfec luosos se dC'shechan (cuya ca 1 hlad está fuera de 
especificaciones). 

En la inspecci611 scmi-at1tomfitlc:1, el envase se hace pasar 
girando frente al pcrso11al rcvisa<lor; atrás de los envases 
huy una fuente <le luz. que f<tCi lita al personal rcvisador -
detectar los defectos del envase, posteriormente los enva
se:; nceptados siguen por una banda pasando por una calibr!!_ 
dora auto1n~tica que rechaza todos los envases que cst~n -
fuera de especificaciones de }¡1 calibraci6n de la boquilla 
6 pico del envase. 

El proceso de inspección autom5ticn, es similar al anterior 
salvo con la diferencia de que el envase pasa a trfives de 
un equipo electrónico m6s completo que puede detectar -
mucl10 mfis firens y defectos del envase mediante un sistema 
programado. 

El envase pasa posteriormente al 5rca de empaque donde -
puede ser empacado manualmente o alttomaticamcnte en cajas 
de cartón, pllstico, charolos de cart6n o madera y costa
les de hencqucn, dependiendo del tipo de producto que se 

trate. 
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Los cll\':1scs ya 1·cvisallos se cmp;1ca11 en: 

1. Cajas <lo Cartón 
2. Cajas <le Plástico 
3. Charolas ,\e cart6n 
4. Arpillas 

El material <le empaque puC'de ser proporcionado por el -
cliente, o lo l1roporciona la compafiia fabricante <lel cn
vnsc. 

2.6. Proceso de Control <le Cnl idad. 

C11an<lo el cn1pacador ha co1nplctn<lo t1n lote, 6stc es ins
pccciona<lo nucva1ncntc t1sando la t~cnic:1 de muestreo. 
Este procedimiento se hasn e11 tomar un lote de piezas -
de difcrc11tcs lu~arcs al aza1· e ins11eccionar una por una, 
tomando como referencia los Jiscftos del c11vase y sus tal! 
rancias, así como las muestras límite. La cantidad de -
piezas a mt1cstrear (c11 el caso Je cnv;1scs Je vidrio) cs-
t5n indicadas en las tal1las <le nucstreo que son de uso mull 
dial y determinan la cantidad de envases defectuosos per

misibles 11ara aceptar o recl1a:ar un lote. 

Los c11vascs tambi6n deben pasar prt1ehas de choque t6rmico, 
presi611 l1idrost5tica y temple. 
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2.7. Proceso <le Jcco1·11ción Je un cnVílS~. 

Mlto<los de decoracidn: ·para In decoracidn de los enva-
ses de vidrio, existen varios mBtodos, entre los más con~ 

cidos est511 los m6todos Je serigraff:1, aspcrsi6n, y cale! 
monla, En este proceso se Jan solo los métodos de seri

grafla r aspcrsi6n, 

A,) M6todo serigr!fico: Este método se aplica mediante 
placns de tela <le acero, nylon o cobre, las placas se 
elaboran 1ncdia11tc el proceso de foto-proccss y son -

colocadas en };1 máquina autom5tica, donde mediante los 
esmaltes vítreos se obtienen los decorados deseados. 
En este m6to<lo se pueden aplicar dos tipos Je esmalte 

vttrcos, los termo-pl5sticos J' los de aceite, ambos -

resistentes al ticido álc:.di y que vitrifican a tempe
raturas que oscilan Je 620 a 6SOºC. 

B.) M6todo <le aspersión: En este proceso el esmalte es 
rociado de manera uniforme la sunerficie del envase, 

en este mEtodo se utilizan esmaltes vítreos que se -

fijan a temperaturas de 2SO'C n 600°C. 

C,) El m6todo automltico de la <lecoraci6n: La decora-
ci6n automdtica por el m6todo serigrlfico. Este pr2 
ceso se baaa en el principio del mimeografo los en-

vases son tomados por la m5quina de la banda y los -
sujeta del fondo y boquilla del envase, Ja cual los 
hace uirar mediante 11n mecanismo de velocidad varia
ble y displtcstos de manera que el cnvnsc en partJcu
lar se decore. 
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Una vez qttc h¡1 sido decorado el envase pasa u una scc

ci6n de prcsecado (calefactor de aire 6 gas caliente) 
y posteriormente nl 11orQo de secado donde se procede a 
<lor fijnci6n total ni decorado, para ser empacado pos
tc1·iormcntc y llevado al almac6n de pro<llicto terminado, 
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CAPITULO Jll·: ESTANDARIZACION DE LOS PRODUCTOS 
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3.1. Estnndarizoci6n Je los Productos. 

Consiste en establecer· las normas, tanto físicas como -
de producci6n, con las cuales debe cumplir cada envase. 
Estas normas se fijan en el momento en que se realiza -
el diseno de un 11uevo prod11cto y son particulares para 

cada uno de ellos. Las normas. físicas, son los estánd! 
res que tienen rclaci6n con los factores físicos del 

envase, como son el peso y la capacidad. Las normas -
de pro<lucci6n son los cstá11<larcs que tienen relación con 
las caractcristicas bajo las c11alcs scrfi fabricado el -

producto, como son: la velocidad de producci6n, la efi
ciencia, las horas <le cambio de moldura, el tipo de ma-
quina en cluc el envase serfi ¡1ro<l11ci<lo 1 

rcvisa<lorcs-cmpaca<lores rc<¡uc1·i<lo. 

el número de -

Cada 11110 Je los estándares arriba mencionados 1 scrtin e! 
plicaJos c11 los siguic11tcs pl111tos de este capitulo y en 
el Oltimo punto, se ejemplificarfi tal y como se realiza 
en la prtictica 1 el proceso <le cstan<lariz:1ci6n <le un pr~ 

dueto, para lo cual se lltilizan una serie de tablas y -

tres tipos Je curvas: 

1, Curva Peso-Capacidad.- Es la curva que indica el -
peso nproximado que tendrá el producto, tomando como -

base su capacidad. Esta ct1rva se obtiene, en base a la 
CXJJCricncia que se ha tenido en la fabricaci6n de enva
ses similares en gran p;1rtc <le la industria del vidrio; 
informaci6n que ha sido recopilada y condensada por la 
llARTFORU lllVISION <le la E~lllART MACl!l~ERY GROUP, parn la 
claboraci6n de estas gráficas Je las cuales, existe una 

para cada familia de envases. 
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2. Curvu Je \'clocidad. - Es la curva que; indica el 

número <le hotcll;1s por 1ílint1to que se dcbc11 fabricar, -
c11 base a \¡¡ 1·elaci6n pesu-c:1p;1ciJ:1d del c11v:1se y al 
proceso que se utili~c· paro su L1bricación. ~ticntrns 
m;1yor sci1 l;1 rcl:1ci6n 11cso-c:1p:1ciJad lle! envase, menor 
será la \'elociJad Je produci.:ión ya qul~ h:1brá mayor trnn.§. 
misión de calor <lu1·antc el proceso. 

3, Curva de Producci6n. - Es ln curva que indica el -

nfimcro <le botellas que se deben pr0Jt1cir por dfa 1 en -
h:1sc tambi~n, a la relación pcso-c:1paci<ln<l del onvnsc -
111 proceso l¡uc se utilice. Est11s curv~1s se obtuvieron 
<lol "Machinc Performance 1\nalisis 11 de la Emhart Machin~ 
T)' Group. 

El estrtndar qtic se fija pn1·a el peso de cada envase -
depende pri11cipaln1cnte de los Jcseos y las necesidades 

del cliente, at111qt1c existen tnmbien otros factores que 

influyc11 en la detcrmin:1ción de ést~ cst5ndar coma el -
tiso ql1c se le vay;l 11 d:1r ;il envase y el tratar de pro
du~ir el e11vase :11 mc11or cilsto posible. 

llepen<licn<lo del tipo de producto que vaya a contener el 
c11vasc de viJrio y de las tlimcn~io11cs del mismo envase, 
se calcula el espesor que este recipiente deberá tener 
en sus paredes lo c11al implicard en 11arte, el peso del 

producto. Por otro lado, es de gran i1~portancia el tr! 
ta1· de producir los cnva~(·S con el menor peso posible, 

yn que esto bcneficinríl a la empresa, mientras menor 

sea el peso del envnsc, mayor scrd la Jisminuci6n de los 



costos <le producción ya que aumcntar:i la proJuctividad, 

porque como se vi6 m)tcr iormcntc a menor peso aumenta -

el estándar de velocidad, .i<lemtís, menor peso en el env!!. 

se se implica directamente menor consumo de materia pr.!_ 

ma; nl lograr fabricar un envase mtis barato se puede h!!_ 

cer frente con mnyor facilidad a la compctenci11. 

3,3. Estándar <le la Capaci<la<l. 

La Jotcrminac ión del cst:.1nd.'.1r de la cnpacida<l del produf. 

to depc11<lc princip:tlmentc, como e11 el c:tso del cst6ndar 

del peso del producto, de los deseos y las necesidades -

del el icnte. 

En 
un 
de 
ya 

lo que 
factor 
tratar 

que el 

se refiere a la cap.'.lcidad del envase, este es 
qt1c a difcrcnci.'.1 del peso dlficilmcnte se pue

de modificar para conveniencia de la fábrica, 

cliente al hacer su pedido, estd comprando la 
prcsc11taci6n que el envase de vidrio, como cmpaqL1e, le 
<larn a Sll producto, pero principalmente el cliente com
pra la capacid~1<l de contenido q11c tcndrfi el envase con 

el cual venderá su producto. Además existe también un 

control por parte del gobierno, que determina ln capac! 

da<l de los envases seRDn el tipo de producto que vaya a 
ser cnv.:isa<lo. Por lo tanto, la capacidad, m5s que un -
cstlndar, es un requisito que se fija al hacer el pedido. 
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TABLA ;, • 6. 

TOLERA~CIAS DE LA SECllETARIA DE COllERCIO Y FOMENTO -

INDUSTRIAi. PAHA CAPACIDAD EN ENVASES (EXCEPTO ALIMEk! 

TICJOS, INFANTILES, 1.ECllE Y SUS DERIVADOS) 

CAPAC!llAll(ml.) TOLERANCIA (ml ,) 

1o1-12 5 4.5 

126-160 .!. 5,0 

161-200 .!. 6.0 

201-250 .!. 7.0 

251-325 .!. B.O 

326-400 9,0 

401-500 .!. 1 o. o 

501-625 .!. 12. o 

626-750 .!. 13.0 

751-900 + 15. o 

901-1, 100 + 16. o 

1'1o1 -1 '500 + 20,0 

1,501-2,500 .!. 22.0 

2,501-3,500 .!. 35.0 

3,501-5,0UO .!. 60. o 
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3. 4. Est~nda1· tlc Vcloci<ln<l. 

El est4ndar de velocidad ~s la i1orma que indica el -

nOmc1·0 de envases que t1nn 1~áquina debe fabricar por 
sección en un minuto. El c¡1lc11lo de este cst5n<lar -
se realiza tomn11do como base las c11rvas que propor

ciona el fabricante de las máquinas formadoras de -
envases. Para la <lctcrmi11;1ci6n de estas curvas, se 
tomaron en cuenta princi¡1almentc tres factores que -
influyen en In velocidad de In mfiquina y que están -
relacionados can la transmisión de calor que existe 
durante el proceso, estos factores se enumeran a ce~ 
tinuación: 

a,) El peso del envase (tamafio) 

b.) La relnci6n peso/capacidad (espesor) 
c.) La forma del envase. 

a.) Peso del Envase, Al ser el proceso formación -
del envase un proceso en el cual existe continu! 
mente una gran transmisión de calor, mientras m!!_ 
yor peso tenga el envase, menor ser5 la vcloci-
dnd, ya que habrá mayor transmisión de calor entre 

el vidrio que se est5 moldeando, el molde que da
forma nl vidrio, y la máquina en qt1c se realiza 
el proceso, por lo tanto para evitar t1n sobre-
calentamiento en el equipo, se necesitará mayor 
tiempo paro que tanto el molde como la m5quina -
puedan tener un adecuado enfriamiento. 
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b.) Relación Peso-Capacidad, La relación peso capaci
dad limita tambi6n la velocidad Je la m5quina por 
ln transmisi6n.de cnlor que existe durn11tc el pro
ceso de form:1ci6n Jcl c11vasc, cst:1 rclaci6n impli
ca el espesor de pared que tcn<lrfi el envase ¡>or lo 

que mientras mds gi·ande sen esta relación, mayor -
cantidad de vidrio cs~:1r5 en contacto con el cql1ipo 

de moldeo y por lo tanto menor scr5 la velocidad, 

e.) Forma del Envase. Los envases Je forma cil indrica 

como los envases ¡1ar:1 vino y cc1·vcza son el tipo de 

producto q11c se pt1cdc11 ¡>reducir con mayor velocidad 
ya que micntr:1s la forma del cnv:1sc cst6 m5s nlcja· 

da de la form¡1 cili11Jrica, la velocidad dis1ninuird 
porque la tr;1nsmisi611 de cnlo1· sPr§ menos t1niformc 
debido a que los cqui11os de moldeo en su exterior 
tambi6n son cilíndricos; otro fílctor que 111fluye -
en la velocidad de 1:1 mtíquinn y que tiene relación 
con la forma del envase es la 11rcsi6n atmosférica; 
mientras un envase tenga mayor arca en forma de su 
perficies planas, la velocidad dr p1·oducci6n ser~ 
menor ya que habrl que darle tiempo al vidrio para 

que se 0nfrie y adquiera un poco de dureza para que 
pueda resistir la presión que sufrirl del exterior 
al salir del molde. 

Es importante que para la determinación del cst5ndar de 

velocidnd, se considere tambi6n la experiencia qtic se -
haya tenido en la fabricnci6n de envases similores. Tarr 

to el estlndar de velocidad como el est~ndar de eficien
cia, que serl descrito en el siguiente punto, dependen 

del tipo de sistema que se utilice en la máquina para 
la fabricaci6n del envase. 
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En la actuolidnd se utilizan principalmente tres sistemns 
para la producci6n de envases: cnvidaJ sencilla, doble -
cavidad y t1·iplc cavidad, lu Jifcrencin ql1c existe entre 
cada uno de estos sistemas, es el tipo de molde o el ntím~ 
ro de moldes que se i1tilizen en c:1da sección de la mfiquina, 
ast, en el sistema de cavidud sencilla se produce un solo 
envase c11 cada sccci6n; en el sistema de doble envidad se 
11tiliznn dos moldes en c¡1da sccci6n o 11n molde dual para 
producir dos envases al mismo tiempo; este sistema esta 
dividido en varios subsistemas que so11: 

1/~" Centro a Centro 

1/4'' Centro a Centro )' 
6" Cent ro a Cent ro 

El término "centro a centro", significa ln distancia que 

hay entre los centros de cntla uno <le los moldes en la -
m.1quina cuando estos son individuales. En el sistema de 
doble cavidad que conocemos como "dual", el molde es de 
gran difimetro con 2 cavidades de un envase dentro <le el, 
a 4 1/4 11 de centro a centro. 

Por Ultimo en el sistema de triple cavidad, cada secci6n 
de la mlquina tendrl tres moldes individuales o un molde 
trial, para poder producir tres envases al mismo tiempo 
por secci6n y por ciclo. 
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FIGURA 1¡ 

SISTEMA DE CAVIDAD SENCILLA 



FIGURA 5 

SISTEMA .· '.- . . DE DOBLE CAV JDAD 



3,5, Dstftndar de Eficiencia. 

El cstfindar <le eficiencia, es el cstdndur que indica 
el porcentaje <le la producci6n bruta q11c debe ser em
pacada como producto terminado de bt1enn calidad. 

Este est5ndar representa el grado de dificultad que 

prcsc11tn el producto en st1 pro<lucci6n, ya sea por la 

forma del envase en si, o ¡1or lt1s cxi~cncias del cli
ente y se calculo, al igu¡1l qt1c el cst611dar de ve1oct 
dad, tom;1n<lo con10 hase las c11rvns c111c proporciona el 
fabric;1ntc <le las 1n~qui11:1s formadoras de envases y la 
experiencia {111c se l1nya tc11i<lo anteriormente en la -
producci6n de envases similares. 

3,6, Estdndar de las llo~·us de C11mbio de ~lol<lurn. 

Este est511dar indica el tiempo que se debe tomar para 
rcaliz11r un cambio de mold11ra y acorrientar la máqltina, 
que significa, alcan:ar ~1 70~ <le la eficiencia están
dar. La raz6n principal po1· la cual existen los cam-
bios de moldura es porque In producción de la flbrica 

se hace sobre pedido y m11cl1as veces cada pedido re-
quiere de un nuevo diseno por lo que los cambios de mo! 

dura tambi6n son aprovechados pnra reali:ar pruebas con 
los nuevos articulas asi como para dar el mantenimiento 
correspondiente a las m5q11inas. 

El tiempo en qttc un cambio <le moldura debe realizarse 
depende de las diferencias entre el producto que se -

estaba fabricando y el producto que empezará a fabri--
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3. 7. 

curse, mientras mayor sea ln diferencia entre los pro
ductos (capacidad, peso, tamaño, forma, cte.) mayor -

scr5 el nOmcro de factores o variables qL1c dct~rmina-

r~n las horas de c;1mbio 1 po1· ejemplo, si se estaba fa
bric:mdo un envase de lOOgrs., y se cmpc:ar::í a fahri-

car otro cnv<1sc de diferente forma, capacidad y Je -

BOOgrs,, de peso, hnbr~ mt1chos f:1ctorc~ l\llC Jctc1·111in;1-

r:tn las horas de cambio ya que habrá que madi fic.:1r el 

tamaño de la vela, el <liametro del "hushing" del ali

mcntado1·, la tcmpcratltra de 11lin1cntaci611, el equipo de 

entrega, el cqui¡>o de c11f1·iamic11to, la moldt1ra de la 

máquina, los tiempos de la m1iquina, cte., en cambio, si 

se estaba fabricando una sedera de ·154 grs,, y se va a 
empezar a fabricar otra sodcra Jcl mismo peso pero de 
diferente forma, lo Onico qltC tcn<lr5 que cambiarse scrd 
Jo molduro de In máquina, 

Estdndnr del Tipo de Mdquino. 

Al hablar del tipo de mfiquina, no quiere decir que 1ns 
m!iquinas formadoras de envases que se usan en la fnbri 
ca sean diferentes entre si, en rcalid:1d, todas las m5-
qt1i11as que existen en la pl¡1nta son iguales; a lo que -
se refiere el tipo de m6qui11a, es al sistema y al pro
ceso qllc se lttiliza para la f31>ricaci6n Je envases ctl 
la f5hricn, practicamcnte se usan solo tres sistemas y 

dos 11roccsos que se ¡1l1cden combi11ar entre si dependiendo 
del tipo de envase que ~e vaya :1 fal,1·ic:1r. 

En lo que se refiere a los sistemas, ya se hahl6 ante
riormente de ellos en el punto 3.2., estos sistemas son: 
Cnvidnd Simple, Doble Cnvi<lad y Triple Cavidod, Los -
procesos que se utilizrm en la plnnta ~e describen a -
contim1aci6n: 

51 



r--· 
1 

Le, 
1 

! ,. 
1 
1 
1 

( 
1 

1 
1 

! 

i 
1 

l · 
1 
1 
1 

1 
1 
1 
1 
1 
1 

! 
1 
l,_. 

----, r---
11 

p.J 

1 

1 

~ BONBILLO 
--1----

1 

1 

1 
l 

FIGURA, f' 

PROCESO SOPLO-SOPLO 
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PROCESO SOPLO-SOPLO 

FIGURA 7 · 1 
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Proceso Soplo-Sonia (S.S.). Ea el proceso de formu

ci6n <lcl envase que consiste en la (ormaci6n de In -

coronoa en el molde de prcform;1do por medio <le aire 
com¡1ri1ni<lo {soplo) y la form:1ción final del cnv:1sc -

en el molde de formado, también por medio de aire CD!!!. 

primi<lo (soplo). Este proceso se utiliza en envases 
con co1·on:1 h;1sta Je 1Dmm. de dinmct1·0, 

Proceso Prensa-Soplo (P.S.). Es el proceso de fabri

caci6n licl envase en el ct1;1l 1 la form:1ci6n de la coro 
na en el ~ol<lc <le ¡1rcforma<lo se rc:1liz;1 11or medio de 
u11 pistón 011 lugar de usar ni1·c comprimido, <le esta · 

manera es m5s f:1cil rc;1liz3r el proceso <la<lns las di
mensiones de la coro11n de los c11vascs en que se utiliza 
este proceso y que varia c11trc 38 y 120 milfmctros de 

diñmetro. 

El pist6n qt1c se utiliza en este proceso, realiza las 
mismas fu11cioncs que en el proceso soplo-soplo se pue
den hacer por medio del :1ire comprimido, ejerciendo 
presión sobre el vidrio al rojo vivo para formar la -
coro11a y hacer lil prcform;1 del envase. 

Cuando se le vu n asignar a un nuevo producto el csUin
dar del tipo de m~quina, siempre se trntnr5 de produ
cirlo c11 una m5q11ina donde se tenga el sistema de doble 

o de triple envidad para poder obtener la mayor produc
ti'vidacl posible. Sin embargo, no todos los envases -
ql1e se f:1l1ricn11 c11 la pln11ta son pro<l11ci<los con el sis

tema <le triple cavidad, debido a que existen ciertas -
limitacio11cs par;1 la utilizaci6n <le estos sistemas que 

son determinados principalmente por la formo flsica del 
envase, y cl;1ro, 11or el tamafio <le la c;1rrern, ya q11c -
mientras mayo1· sea el n01nero <le cavidades en el sistema, 
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m¡lyor scr~n los ct1stos v:1rinl1Jcs ¡1or c¡11n\1io de 11101-

<lura, )' micntr:-i~ menor sea el tamaiili de 1:1 carrt.•rn, 

mnror peso tendrán cs'tos costos ~te cambio de moldur:-i 

en el ¡1rccio Jcl ¡11·0J11cto. 

Co11 rcs¡1ccto :1 l¡1 form:1 fisic:-i del cnv.1sc, S!JO tres 

las <li1~cnsio11cs Je este c111c dctcrmir1:111 rl ti¡10 Jo -

proceso y Je s htt~ma lllll~ puede ser 11s:1Jo para su - -

pro<lucci~11, J~st:1s <limc11sionos so11: 

1. 

3. 

Jli(J111ctrn llC' la corona 

niñmclrL1 del cu1.1 rnri 

¡\ 1 tura '!'o tal 

El diá1'lctro Je la l:orona, es la rncLlida que, como se 

vi6 ;interiormente, dctcrmi11a el tipo de proceso :i -

usar. Tanto el di:imctrn dl•1 cucr!Hl como la :ilt11ra -

total del rnvast•, son 1<1~ 1:1ellid:1s 4t1c delL'flllinan el 

tipo <le sistc:ria que !10d1 (l :-;L·r 111 i Jjzar.ln, dependiendo 

<le los limites dimc·nsionalc:; ]l<ll';J 1::1d;1 sistema y rr.2. 
ceso, Estos límites dimen~ionalc:; qt1L'd<H1 resumidos 

en la siguicntt' tahl:1, 

TABLA :;, 7, 

LIMITES DIMENSIONALES 

Nlquina I.S. Simple Cavidod - Soplo-Soplo. 
llitímctro mli.ximo f1MfJ/lh'' (lbG.7 ffifTl,] 

Altura mflxim• 14" (.>55.6 mm.) 
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Mdquina I.S. Sln~le Cavidad Prensa-Soplo. 

lli(Imetro máximo 6-9/16" (166.7 mm.) 

Al tura máxima· 10° (254,0 mm.) 

Mlíqtli na I. S. lloh 1 e Cavidad 4 1 / R" - C. a c. Soplo-Soplo 

lli5metro m:íxlmo 3-3/8'' ( 85.7 mm.) 

Altura m5xima 11-13/32" (289.7 mm.) 

Mfiquina I .S. Doble Cavidad ·1 1/8" 

Diámetro máximo 3-3/8'' 

Altura Total 9" 

M(lc¡uina 1.S. Doble Cavidad •I 1/4" 

~lollles Duales 3-9/16" 

Al tura 11-13/32" 

M(lquina 1.S. lloble Cavidad 4 1/4" 

Moldes Duales 3-9/16" 

Al tura 9" 

C. a C. Prensa-Soplo 

( 85.7 mm.) 

(228.6 mm.) 

c. a c. Soplo-Soplo 

( 90.5 mm,) 

(289.7 mm.) 

C, n C, Prensn-Soplo 

( 90.5 mm.) 

(228.6 mm.) 

Mfiquina 1.S. llohle Cavidad fJ" C. a C. Soplo-Soplo 

lli(Imetro m(Iximo 4-1/2" (114.3 mm.) 

Altura m(Ixima 13-1/4" (336.5 mm.) 

M(Iquina I ,S. Dohlc Cavidad 6" C. a C. Prensa-Soplo 

llidmetro mdximo 4-1/2" (114.3 mm.) 

Altura m:íxima 9-1/2" (241.3 mm.) 

Máquinn 1.S. Triple Cavidad ·1 1/ 4" Centro a Centro 

llifimct ro máximo 2-3/·1" ( 69. Bmm, J Mold.lndiv. 

Diámetro máximo 3-1/16" ( 77. Bmm. J llold, Tri al 

Al tura mtíx i nrn 11-3/4" (298.4mm.) 
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CINCO 

SEIS 

OCHO 

COMPARACIOM DE LOS EHPMUSS/DlA-MAQU!NA DE LAS 

DIFERENTES MA8UltlAS ¡,·s. Etl LP. MOLDURA QUITA POrl 

SIMPLE DOBLE 
% DIFERENCIA 

TRIPLE 
o.e. vs.s.c~ 

73,'ooo · 131.250 80% 

. 87 ,500 1s7,'soo 80% 

210,000 ·330;000 

TABU\ 3, 7, ·2, 

% D.IFERENCIA 

T .e·.· VS D,C, 
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:1.8. Est5ndar de Revisudores y Enwaca<lores. 

Este estándar es la norma que in<licu el número de rcvi 
sadorcs )' c~1ncndorcs que dcbc11 estar trabajando en ln 

linea de pro<lucci6n <le un determinado producto.· 

En lo que se refiere a los rcvisadorcs, Sll estándar 

estft determinado por el tipo de envase que se est6 fa
b1·icando, su forma que determina el tipo de manejo qttc 

requerirá el pro<ll1cto en esta operaci6n, y su cstnn<lnr 
<le velocidad. 

El tipo de envase influye en el cstdn<lar de revisndorcs 
porque según la familia a la qt1c pertenezca el produc
to, dependerá el grado de calidad que el envase reque
rir~; nsi por ejemplo, ya q11c en los envases J>erfumcros 
es muy importante la apariencia que tenga el envase -

para la venta de ese tipo de productos, son los que pr~ 
sentan el mayor grado de dif icultod en esta operación por 
ser los que requieren de In mfts alto calidad y porque -
además, son los que presentan mayor irregularidad en ln 

forma del envase complicando mucho el manejo del produ~ 
to durante la opcraci6n <le rcvisi6n, En cambio, en el 

caso de los envases cerveceros, por st1 alta productivi
dad y por su forma sencilla y regular, pueden ser revi
sados por máquinas automfiticas que representan mayor -

rlpidez y exnctitud, 

En el caso de los cmpncndorcs, su cstrtndnr no depende -
tonto de ln familia a la que pertc11czca el c11vnsc, sino 

de su tomano adem5s de sus cstfindnres de velocidad y de 
eficiencia, del número de envases que quepan por unidad 
de empaque y del sistema instalado para lo nlimcntoci6n 

del empaque. 
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l.:1 producción <lia:ia neta, es l'1 estándar que i.ndica -

el ní1111cro de piL~;:as que se ,\cbcn producir al día en una 

máqui1w 1 tomando en i..:ucnta el t it~mpo muerto que se ori

~ina por el cambio de molJuril y el ¡11:orrientnmicnto <le 

la máquina, p.:lr:i poder comcn:.ar a pro~lui:ir el nuevo pr~ 

dueto. 

F.n el cálculo de este csttindar, se to1~1an como base los -

Jatos Je vclocidnd está1n\.1r, C'ficicncia l'Sllindar y horas 

de camhio cstiíndar, que se vieron en los puntos 3.4, 3.S., 

y 3.b de c~tc cnpítulo. 

t:l primer paso pnril cnlcular la proUucci6n diaria neta, 

es calcular 1.:1 producci6n Jiaria bn1ta 1 1.:que es lo que 

una m;iquina produciría Jurnntc toJo el día considerando 

que será una producci6n continua llurantc las Z·t horas -

lO los 1,.\.\0 minutos) 1.kl día. 

l'DB V X seccs. X 1·140 

l'Bll PDB/ 2·\ 

Ilondc: l'OB ProJui..:c i 6n dia ri:1 bruta 

V Velo¡; idnd est:'indar 
(hotcllas/min. X secc.) 

SECCS . Nnmcro de seer ionc,!; óc la ml\quioa 

Pílll 11roducción bn1ta por hora 
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El siguiente pnso será <leterndnar lns horas en que será 

pro<luci<lo el pe<lido,. ya que par;1 calcular la producción 

dinria neta, influyen tanto las horas de ca111bio corno la 

corrida o carrcr;1 del prod1H:to 1 mientr:1s m;l)'Or sea la ·

carrera del producto, menor efecto tendrán las horas de 

cambio en la producción diaria neta. 

Cll ( C/l'Bll) ' llC 

!Jonde: Cll Corrhla en horas 

e Ca fTCTíl <le 1 Producto 

Pl\11 Producci6n bruta por hora 

llC lloras de cambio estándar 

Para cnlcul<1r el efecto de las horas de cambio en cada una 

de l:1s horas <le la corrida, se dividen las horas <le cambio 

entre la corrida en horas, lo que nos da el tiempo Muerto 

}10T horn, este se multiplica por 2.\ para noder obtener lu.!:_ 

go el tiempo efectivo por din. 

TM (llC I Cfl) 2·1 

Donde: TM Tiempo Muerto 

llC lloras de Cambio 

Cll Corrida en lloras 

n; Tiempo Efectivo 
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3. 1 o. 

Ahor;1 i1111ltipl icando.l.1 protlucri<Sn bruta por hora por 

el tiC'mpo cfcl:tÍ\'n 1.kl d'ia }' ap1 iL·amlo la cfi<.:icncia 

cst~ntlar con ln lJll<.' se J(•be trahajilr al producir el 

producto en cuestión, se obtiene la pro<lL11..:ci6n diaria 

neta. 

l'DN PBll TE 

!:stanr.li'irí ::;idón de un Producto. 

Cu:indo un cliente llcg:J ;1 hacer un pedido para un nuevo 

proJuclo, gcncraJmentc ifülic;1 el tipo de envase que <fo

sca (alimenticio, mcdicln:1l 1 pcrfumcro, sotlC'rO, ccrvc-

ccro, etr.) .:isí como su pC-rfil aproximado y su ron-

tenido; a partir de esta ínfonriací6n, c.'l dls.cfü1<lor de 

envases Jchc c:11cular la c;1pacid:ld tot:11 que tcndrú C'l 

envase, afwdicndo a la capacidad rc<¡t1cl'ida 1 L'l voHlmcn 

de la c:imnra dC> aire (que va de la linL:'<l de llcnndo a -

la hase de 1~1 cona} y el voltímcn que ocup;1rfi la corona, 

estos datos se c-ncucntriln en las tahlas 3,9.1. y .'L9.2.¡ 

ya que se h:i ca 1 cuL1do la cap;u.'. i Jad tot a 1 dc1 envase en

tonces se> utili:a 1<1 curva capaci<lad~pc-,:;o para dctcrmi-~ 

nar el peso apro.ximado que tendrá t•l producto. 

P:irtic>ndo <lcl pc50 y la capacid:1d del L'n\.'asc, se puede ~

rcal i::ar el clilculo del volúmcn total a~í como un boceto 

:1proxima<lo de lo quc scrti cl llUC'\'O producto, incluyendo 

su altura r su di:imctro. 
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Pnrn calcular el volfünen total Jel envase, se uti1izn 

la siguiente fórmula: 

Donde: V t 

e 

Vo11Jmon total 

C Capacidad total del envase 

Peso do J Envase 

D Densidad del vidrio 

Una vez. que se tiene el diseño aproximado <lel pro-

dueto, el siguiente paso es calcular el espesor ele 

pared que el cnvílsc dcbcrj tener tomílnclo como base 

su peso, su capacidJd y su altura, para luego comp~ 

rar este espesor con los requerimientos mfnimos de 

parcJ que se han establecido pnra caJa tipo de cnvnsc 

en las norm<1s internacionales de la "f";lass Container 

Manuf ac tu res 1 nst i tute".* 

Para el cáll:ulo Jel espesor de p.:1rcd teórica se utili 

za ln siguiente fórmula: 

Donde: 

E. P. 

E.P. 

e 
A 

0.1047 
e 

Espesor de pared 

Peso Jel envase 
Capncida<l del envase 

Altura total del enVílSC 
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llastn aquí, se ha determinado el estándar Je la -

capachln<l )'del peso del prollucto, lo cual implica 

que t.:imbién se h:i <ll:tcrminado el r~rfi l <lel produ~ 

to incluyendo sus medidas como altura y <litimetro; 

a partir Je estas 111e<lidas se pue<ll' definir en base 

n lo visto en el punto .L7., el ~st.'índ,1r lle\ tipo 

de mát¡u i na. 

Ya que se ha definido en que tipo de mfiquina se -

f;ibricará el envase, se JHH .. 'llcn entonces Jctcrmin;ir 

los cst~n<lnrcs de velocidad)' eficiencia, calcula!}_ 

do antes la relación peso-capacidad del prDllucto, 

para }lOdcr utilizar las ~ráficas Je velocidad y dl' 

producción. 

Donde: 

p 
30 

p 
TI 

'r.:-' ~ 'le 

o( ,. Relación peso-capacidad para 
e 1 proceso soplo - soplo, 

Relación pcso-capac idad para 
el proceso rircnsa- soplo, 

Peso del envase 

Capacidad del envase 



A continunci6n, se ejemplificará el procedimiento -

descrito lllltcriormcntc parn el cálculo <le los están· 
dares del producto. 

Datos Init..:inlcs: 

Tipo di' F.nv'1Si' V!NERA 

Capaci<laJ 7 SO mi, 

Para calcular 1:-i c:-ipacida<l total, de las tablas ·-

3.9.1. y 3.9.Z., tC"ncmos que: 

Volumen de la c;ímara de <tire 22 mi. 

Volumen Je la corona 4, O mi, 

Por lo tanto, la capacid,1d total es igual a: 

750 22 776 ml. 
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TABLA 3. 9. 1 • 

Recomendaciones del 11 G1ass Contnincr Manufactures Institutc" 

para la cfimara Je aire y el espesor Je pared en envases 

'
1Vlf'..'EHOS 11 

Capa e i<la<l de 1 Cámara <le a irc Espesor de pared 

envase recomendada mínimo requerido 
(mi.) (mi.) (mm.) 

220 350 15 2. 5 

350 -180 16 2. 5 

·ISO 700 21 2. 5 

700 770 22 2. 5 

770 8 20 23 2. 5 

820 950 26 2. 5 

950 HOO 39 2 .8 

1400 1900 4 7 2, 8 

FUENTE: Departamento de Diseño de la Vidriera 
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Tipo 

26 

26 

28 

30 

30 

100 

100 

TABLA 3,9,2, 

Capacidades correspondientes para cada 

Tipo de Corona 

de Corona Tipo <le Envase Cnpncidad 

600 Sodcrn Rctornablc 4 .o ml. 

650 Sodcra No Retorna ble 3. Q.\ ml. 

200 Cervecera No Rctornablc 3. 05 mi. 

400 Licorera con rosen 3. 96 ml. 

1620 Licorera con sel lo 4. 35 ml. 

30 Corcho chico 3. 46 ml. 

20 Corcho normal 4. o ml. 

FUENTE: Departamento de Di•eño de la Vidriera 
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600 

400 . 
~ 

!00 . . 
. .. 200 

100 

* Parn botellas con sccci6n irregular o 
graboda mDllcntar 10\ al peso. 

1 . --- -1 ---., 
,.J 

1 +iti.!;¡r,j 
' i 

l. ,¡ 

..:.:-'-'-,J 

.. ¡ 

UNIYEllllOAD AMA C 0 

OllUICA NI 1 CURVA DI .,... 
Y CAPACIDAD PAllA VlltlllAt'• 
LIVIANAS. 

Maya-U ARMANDO ORTIZ l'ABCAI. 
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TABLA 3.9.3, 

Alturas recomendadas para cnvllscs VINEROS 

Capacidad del Envase Tipo de Envase Al tura recomendable 

(ml. J (m.m.) 

7 so Borda lesa 290. o 

7SO Borgoñcra 290. s 
7 so Rhincra 319. s 
750 Champañcrn 30S. o 

soo Convcnc ion a 1 222. o 

500 Coña quera 241.0 

FUENTE: Departamento de Diseño de la vidriera 
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TABLA 3.9 .. l. 

Alturas recomendadas p<1ra envases VINEROS 

Capac !dad de 1 Envase Tipo de Envn se Al tura recomendable 

(mi. J (m.m.) 

7 50 Rordalcs.:J. 290. o 

7 50 Borgoñcra 290. 5 

7 50 Rhincra 319. 5 

750 ChampañC'ra 305. o 

500 Convencional 222. o 
500 Cofiaqucra 241. o 

FUENTE: Departamento de Diseño de la vidriera 
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Ahora que se tiene la caprici<lnd total del cnvnsc, para -

obtener el peso se utili~a la t:un·a Capacidad-peso (Grfi-

fica No. l) de donde: 

Capa e id ad 776 ml. =>peso = 458 grms. 

El siguiente paso es calcular el volumen tot.il del envase. 

Siendo la densidad del vidrio i~ual ;1 2.5 grms./cm3 tenemos 

que: 

V t 7 7 6 cm3 
·158 grms. 

2.S grms./cm3 

959. 2 3 cm , 

Ahora hay que consultar la altura rt>comendada 1 en la t<1bla 

3.9.3., para poder así catcular ya el espesor de pared teQ. 

rica que tendrá el envase. 

E. p, 0,1047 X 158 0.31%ú cms. 

f7j6;29 

Para checar que el espesor de pared que se acnba de calcular 

esté dentro de especificaciones, consultamos la tabla ~.9.1. 

de donde: 

Espesor de pared mínimo requerido 2. 5 m.m. 

Por lo tanto, el espesor de pared de 3.19 m.m., está dentro 

de especificaciones. Entonccs fijarnos los estándares de -

peso y de capacidad como sigue: 
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458 grms. listándar de reso 
Est5ndar de?' Capaci<liid 776 ml. (nl derrame) 

Ahora para poder fijar el cstún<lar del tipo de máquina, -

es necesario conocer el Jiiímctro mayor que tcndr!i el cn-

v;.1sc, Este lliámctro se ¡Hiede dctcrmi1wr tomando como -

base, el cstán<lar de la ~apacíJnd, la altura del envase y 

et pérfil d.1do por t.'1 l'.lic.·nte, para <libujnr un boceto CXílf. 

to <lcl cnv11sc )'así poder nbtcncr ('] dilimC'tro. 

De la figura No. 11 obtcnC'mos que el dirtmC"tro máximo es de 

77,0 cm. y como la alturn es de 290 mm., entonces se dedu

ce de l;i tabla ~.7.1.quc el C'OVasc se podrá fabricar en do

hlc c.::ividadf r al ser el di5mctro de ln corona menor a 40 

m.m. entonces el proceso en que se fabricará el envase 
será soplo·soplo. 

Por lo tanto, el cstfinJar lkl tipo de m:iquínn queda como -

sigllc: 

l~st.1n<lar tipo de máquina: ss - ne 

En seguida se calculará 1.i rclaci6n poso-capacidad para ~

poder utilizar la gráfica correspondiente y determinar los 

estándares de velocidad y eficiencia. 

f3 • fil~~ = 11.81 
30 ~ --,776 
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De las grjficas No.-

¡3 = 12. B 1 

)' 3 por ser proceso soplo-soplo: 

Estándar de Veloi..:id:id = 80 bot./min, 

=> Pro.lucci6n por <lía = 100,000 bot./dfo 

De lo nntcrior se 1.kducc que l'l l'Stá!lllar (lC' eficiencia -

es lgu.il a: 

EstllnJar eficiencia ~~~:~~g 0,868 87\ 

llasta aqui ya han sido cali.:ula<los los ci;tfinJares de la -

velocidad, la eficiencia, l'l peso, la capacidad y el tipo 

de mtiquina ahora, solo resta calcular el estándar de revi

sadorcs r empacadores. 

En lo que se refiere n. la rcvisi611 1 este tipo de producto 

rcqucrir.1 solo de una persona ror linea para rcali;:ar esta 
opcraci6n, y:1 que l'S un cn\'nsc Je forma muy regular y que 

puede ser revisado en su mayor parte autom5.ticamcntc. 

Para determinar el estándar del n(Jmero de empacadores, se 

debe real izar un estudio Je tiempos en donde la operaci6n 

<le empaque se divide en tres elementos: 

1, f.1 primer elemento consiste en tomar una caja de 

la banJn al imentadorn de empaque y colocarla en lo 

1ncsa de trabajo que se C'ncucntra a un lado de ln -

mesa de acumulación a donde J lega el producto ter

minado, 
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2. Durante el segundo' elemento de la opcraci6n de 

empaque, el trabajador comicnzn a tomar las bote-

1 las de lil mesa de acumulnci6n, de cuatro en cua

tro, hasta llenar la caja cuya cnpncidad es de -

doce botellas. Este elemento llc~a a su fin cua!! 
do el cmpal.'.:1dor termina de cerrar ln caja, tras-

tapando simplemente las solapas que se encuentran 

en la parte supl~rior de la cajn. 

3, Por (1ltinio 1 el ten:cr clL·mC'nto consiste en tomar -

la c.:1ja llena <le envase~ pura transportarl.:t hasta 

la tarima en donde se acumul;1 L1 producci6n. 

En la tabl:1 :ti.9.·1. cst:i.n rcg1~;traJ.os los tü·mposque fueron 

tom;1dos durante 60 e ic los para cad:1 e lcmcnto de la opcrn-

ción de empaque. !'<.• cstn tnhlll se obtienen los tiempos -

promedio para caJ¡¡ elemento, a los cuales hay que añadir -

los suplementos por descanso y los suplcmen tos personales. 

Esta informaci6n se encuentra en la tabla 3.9,5, de donde: 

Suplemento!' constantes 9\ 

Suplementos variables elemento 3\ 

Suplementos variables elemento 3\ 

Suplementos variables elemento 4\ 

Entonces el tiempo estándar pnra cada ciclo de la operación 

de empaque scrli.: 

75 



TABLA 3. 9. 4. 

f:STlllllO DE TI HIPOS 

PRODUCTO: \'incra Bor<la lesa 750 mi. OPERAC!ON: Empaque 12 pzas. X caja FECHA: Mayo 83 

LINEA No,: 412 REALIZO: Arm~rndo Ortíz PnscaJ 

e e L o TIEMPO 
ELEMENTOS 9 1 o 11 12 13 1.1 15 Pl\OMf:lllO 

1. i\kanz:ir, -- 3,8 3,0 3,0 4. 2 4.0 4,8 4.0 2.8 3.6 3.0 3.2 •1.0 3.ú 4 .s 3.2 
tomar, mover, -- 4.4 3.2 3,8 4.6 S.2 3.8 4.ú ·l ,S 3,6 ·l.S 5.0 4 ,B 3.8 4 .6 4.B 
colocar y soltar 4,6 3.8 u 4.8 4.2 ·1.R 4.0 5.0 5.2 u 4 .s 4,6 4.B 4 ,2 5.0 
caja. 4.0 5.2 3,2 3.4 3.8 4,.1 4,2 5.2 5.0 5.0 4 ,8 4.6 4.8 s.o ·5.1 4.18 

2. Alcanzar 1 -- 10,2 10.B 10,B 10. 2 7 ,.1 8, 2 B.O 8,0 8,2 9.4 9,6 10,0 9,B 9,1 7 ,2 
tomar, 1novcr ·~ ú,S 

7 ·º 9,0 9.2 9.0 t-l.2 8.8 7 .o 8,11 8,S 10,U 7 .6 7 .8 10.0 9.8 
colocar y soltar 10.4 8.2 7 .2 10. 2 8,4 8.2 9,·I 10,8 10.0 8,8 8,2 10.0 8,6 9.0 9,.1 
envase. (4) 10.11 10.1 9,0 10,0 8,(l 10.0 9.B 8.6 7 .8 8.6 B.O 7 .1 8,4 s.z 10.2 8.91 

3, Tomar, mover 4.0 .1,4 3, 8 3,2 3,8 4, 2 4 .o ·1.6 ·1.2 3. 2 3,0 4, 2 3.6 3.4 4,8 
colocar y soltar 4,2 4.6 ·1.0 3,0 3. 2 3.11 ·1.2 3.(i 3.8 3.1 .1,, 4 .o 4.0 3.2 3.0 
cnja en tarima. 3.·I 1.0 3.8 4,8 4 .o 3.·I 4.2 ·1.2 3, 2 .t.z ·1.2 4,.1 3.0 4.0 3.4 

3.6 3,8 3,8 4 ,2 4.<> 4,0 3.8 4.2 4,0 3.0 4 .z 4 ,2 3.·1 3.2 4,8 2.97 



TAHLA 3.9,5, 

t. SUPLE.'1ENTOS CO.\'STAXTES 

llc.ml•lrl ~h!Jt"I 

S11plcllltnlopor11ccrild1du l'f"' 
1011alu, , , , , , , 

llomhru )luJcrn 

A. S11¡ilrmcnlo pC!r lrat.~ju Je plt 2 4 

E. Ctin•lldonu 11mo1liriru• 
(Cnlor y humrtl:l.d) 

fndirt dt tnfrfamirufo rn ti 
lamdmttro hi~mrJo 4it: 1\·a1n 
Pllllcalor/:is;~111 1/sct(u11dos) 

JO '• • •'' •' 
14 .......• 
12 
10 
8 
G 
5 
4 
3 
2 

F, C<i11ctnlrul1fo lnlr1u1 

Surltmtnto• 

o 
o 
o 
3 

10 
21 
31 
45 
61 

100 O. ~11pl,wtuloporpo11n111 anormal 

Llgtramrntc Incómoda , , O 

Incómoda (lnclin:ido) , • 2 

·Muy lncómotl:l (rchntfo, 

Trnb:ijosflcrlrrl:tpteclslón O 

ullrado) ..• , , • , 

C. U1odel1futn1 o de la tocrg(1 
wn1culu 
(l.cnmtar, llr:ir o rmpujar) 

/'rJo lr1•antndo tn Id/o' 
2,5. 
5 ..... 
7,5 ••• ' •••• 

lO , , , , , , , , 
12,5 • 
15 • 
17,5. 
20 • 

o 
1 
2 
3 
4 
5 • 
7 10 
9 13 

22,5. 
25 • 
30 • 

• 11 16 
, 13 20(mh. 
• 17 

35,5. f • 22 

D. 1lal1Uund111elón1 

L1r:~~~1::~~~,rcº:i~ul1~~1: d~ 
Do.stnnte por dtb:i.Jo , , , 

Absolutnmcntc ltuuflclcnll! 

Trnhajos d~ ~·rccisl.'..n o 
fatl1<r.~os , • • • • , • 

Trabajos di? {!ran precisión 
o muy r11t1¡;0$0S. 

C, lluldo 

Conlluuo, , , • , 
lnlcrmllcnle )' rurrlc .• 
Intermitente y muy ruertc l 
Eslritlcntc )' rucrlc •. J 

II, Tt1uldn mtnlaJ 

Proceso basl:inlt? complejo 
Proceso complejo o nlrn

elón dl\·hllda cutre mu
chos objetos 

Muy complejo , ••. 

l. Monotoula 

Trohajo algo monótono , 
Trabojo ba~t:rntc mon6· 

tono •••••.•• 
TraLaJo muy monótono • 

J, Ttdio 

Trabajo nlco aburrido •• 
Trabajo oburridu , , , 
Trabajo muy nLurrldo • 

ICHnu UN0tlucl,Jn1 ro<1 aulu111.mo11 l>t IJ l'cno1rnrl A!\mlru1lt'llU~n Lid., l.onJro. 
•wuetltunL\to::!. 
•c11rt1l•W1lndurorJ.ll.Shurrr. 
• ~ ('Otttnt1Jr dt L1 dur:1cldn llrl tu1110 th \r.ih~Jo, Ettiu cUnu u 1rUcu11'.111Je11nict1lt 1 lu ~no.no 1dllD4t1dlL 

• FUENTE: Jntroducci6n al estudio del trabajo O.I.T. pag. 275 



Elemento 1: 4. 28 X ( 1. 12) 4. 79 

Elemento 2: 8. 91 ( 1. 12) 9 ,97 

Elemento . 3: 2. 97 ( 1. 13) ~ 
18. 11 

Si el tiempo estándar para cada ciclo de la opernci6n • 

de empaque es de 18.11 scgs., )' en cada ciclo se empa

can 12 envases, entonces el empaque por turno por tra-· 

bajador scrií de: 

28 800 sc~/tumo X 12 envases = 19,083.3 
t 8.11 scgs. envases/tumo 

Ahora tomando en cuenta el cst:tnJar de velocidad y efi

ciencia, la producción .:1proximadn por turno será de: 

l'AT 80 ·180 X 0.87 33,408 botellas/turno 

Por lo tanto, se neccsitnrán: 

Empacadores 33 .JOB 
T~.3 

1. 7 5 

Resumiendo todo lo antcrior 1 los csttíndarcs para este -

producto en particular quedan como sigue: 

PRODUCTO: Vincra Hordalesa 

CAPAC!lli\D: 750 mi, (a Ja !!nea <le llenado) 
776 mi. (ni derrame) 

PESO: ·158 grms. 

11'1.0C!lli\D: 80 botellas/minuto 
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EFICIENCIA: BH 
TIPO llE MAQUINA: SS DC 6 seccs. 
RIN. Y ltlPAC1\JX1RES: 3 

Una vez que los cst:l.ntlarcs para un determinado producto -

han si<lo fijados, éstos deberán ser comparados con los re

sultados reales que se obtengan durante la producci6n de 

la primer carrera, par<.t decidir sí se accpt.1n esos están

dares o sí sc i.lchc so1icit.1r un nuevo estudio para su madi 
ficaci6n. 
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CAPJTUI.O IV: ESTAND,\RIZACION Dli LAS ACTIVIDADES DE !.OS PRINCI· 

PALES 1 NSUMOS. 
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4,1, Pormulaci6n de un A. B. C. de los Costos v Gastos. 

En el capítulo scp,und1J, se describieron 

todos los procesos q11c se sig11cn normal-
mente para la fabricación de envases <le -

vidrio. De ahora en adcl11nte, estas opcr! 
cienes scrdn agrupadns en tres procesos -
princi11alcs, para podcrJns manejar practic! 
mente y con mayor facilidad. 

Estos tres procesos ¡1ri11cipalcs son: 

1. Preparación <le Vidrio 
2. Pormaci6n del Envase 

3. Revisión )' Empaque 

El proceso <le preparación de vidrio compre~ 
de desde Ja recepción <le la materia_prima, -
hasta que esta sale del ho~no en forma de •! 
<lrio fundido para ser entrcgn<lQ a las m~qui
nas' forma<loras de c11v:1scs. 

La formación del envase comiC'll:!<t cw111do "la 
vela'' 6 gota de vidrio funclido es entregada :1 

la mdquin¡¡ formadora y termina c11a11do el cnv! 
se sale <lcl horno de templado (templador). 

El proceso de revisión y cmp1quc comprende, 
como su nombre lo indica, la revisión y el em
paque del producto que es tomado a Ja salida -
del templador, así como el proceso de control 
de calidad, 
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El proceso de decorado que se mc11cio116 en el c;1pi-
tulo scgu11do, no se to1nnrft en Clienta en este estu

dio, ya que es lln 11roccso tot¡1lmc11tc indc11cn<licntc 
y que no se aplica a toda la 11roducci6n de la f6bric:1. 

Aunque en realidad los conceptos costo y gasto tic-
nen el mismo significado, en este caso, tom¡1r6 el -
t6rmino costo a diferencia del término gasto, corno 

una erogación <le <li11cro (JllC i11tcrvienc directamente 
en la producci6n del producto que se fr1!1rJc¡1, 

Generalmente, se reconocen tres elementos en el l·os

to de fabricación de cualquier producto: materias -
primas, mano de obra y costos generales de fabrica-
ci6n. La materia prima )' la mano de obra, frccucnt~ 

mente se dcscrihcn como costos primos. J.os costos -
generales de fabricaci6n, i11clt1yc11 todos los costos -

rclacion¡1<los co11 la prod11cci611 de 1:1 ftlbrica, a ex-
ccpci611 <le la 1natcria prima y la r111110 Jo ob1·n. 

Los principales costos y gastos q11e existen en 11na -
compnfiia fabricante Je envases de vidrio, se pueden 
desglosar de la siguiente ma11cr:1: 

Como costos, considercnsc: 

Materia Prima 
Mano <le Obro Variable 

Energía El6ctrica 
Combustibles (principalmente gas natural) 
~lnntcni1nicntos y Reparaciones 
Depreciaciones y Amortizaciones 
Arrendamientos 
Investigación y Desarrollo 
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Como gustos se incluyen: 

Mano de Obra Fija 

Gastos Financieros 
Gastos de Distribuci5n 
Servicios Profesionales y Técnicos 
Pensiones, jubilaciones e indemnizaciones 
Gastos Varios (tclcfono, seminarios, dona
tivos, g¡1stos de rcprcscntaci6n, gastos de 
viaje, etc,) 

La formulaci6n del A. n. C., se hizo a partir de -
los datos proporcio11aJos por el departamento de CO! 
tos Je una Ffihricn de Envases <le Vidrio. 

El objetivo de 11n A. 1~. C., es dar a conocer por or 
den de importancia el peso que tienen entre si un -
grupo de elementos, con el fin úc poder ~signnr pri~ 

rida<lcs en t1n momento dado. A continuaci6n se pre-
scnta ~1 A. B. C., de los costos y gastos anl1alcs de 
la compañía vidriera: 

CUADRO 4. 1. 

RUBHD MI LlfüES llE !'ESOS PORCENT1\JE 

A 79, Ji 

Mano de Obra 388.7 27.91 

Materia Prima 310.0 22. 2\ 

~~mtcnímicnto r Reparaciones 193. 1 13.8$ 

Gastos Financieros 11 o. 7 8.01 

Depreciaciones y Amortizaciones 101. 1 7.21 
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RUBRO MILLONES DE P1:sos PORCENTAJE 
B 16.9t 

Gastos Varios 69.2 5.0\ 
Empaques 58,7 4.2\ 
Scrvs.Profcsio-
nalcs y Técnicos ,¡ 7. 9 3.4\ 
Energía E!óc--
trica 34. 4 2.5\ 
Combustibles 24.9 1. 8\ 

e 41 
Arren<lnmientos 18. 3 1. 3\ 

lnvcstignci6n y 
Desarrollo 15. 5 1. 1\ 

Pensiones, jubila 
cienes o in<lcmni7 
incioncs 14.9 1. 0\ 
Otros 7.9 0.6\ 

Por ser el grupo A el de mayor peso en lo~ costos --
y gastos de la cornpaftia, los rt1bros que pertenecen -
a este grupo, dcberian te11er la mayor prioridad 011 -

el proceso de cstandarizaci6n, sin embargo, no todos 
los rubros que pertenecen a este grupo podr5n ser •! 
tandarizados dadn s11 11aturalcza puramente cont:1ble, 
como en el caso de los gastos financieros y lns depr! 
ciaciones y nmortizncioncs, por lo tanto, se tomarfin 
ciertos rt1bros pcrtonccicntcs al grupo l~ en los cua
les la aplicaci6n de ln ingcnieria juega un papel im
portante en lo que se refiere a su manejo y co11trol, 
como es el caso Je los empaques, la energía e16ctrica 1 

y Jos combustibles. 

lll llingrama No. 7, muestra los rubros que forman 
los costos y gastos totales de ln compnfiía. 
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4. 1. 1. LA MANO DI: OBl\A representa el costo de los servicios de 

las personas que trabajan en la compañía, Aunque el p~ 
pcl que dcscmpcfin la mano de obra en la empresa moderna 

ha cambiado t1n poco a conscct1cncin de la automatización 

y las actividades sindicales, sin embargo, los costos -

por concepto Je 1nano de obra generalmente 1·cprcsentan -

una importante porción de los costos totales incurridos 
por una compnfita para la producci6n, mercadotecnia y -

distribución de sus productos. Es importante, por lo -

tanto, que la administración p1·0¡1icic u11 ambiente que -

conduzca a tina eficiente nct11nci6n de trabajo y que est! 

blczca los controles adecuados sobre las actividades -

labora 1 es, 

En el caso particular de la vidriera, 1:1 mano de obrA, 

representa :1proximadnmcntc el 28~ de sus costos y gastos 
totales, En el cuadro 4.1.1. se muestran los po1·centa-

jes de cada una de las partes en que se ha dividido la -

mano de obra. 

CUADRO 4. 1 , 1 . 

a,) Mano de Obra variable (obreros) 

l. Proceso de Revisión y Empaque 

2. Proceso de Formación del Envase 
3. Proceso de Preparación 

b,) Mano de Obra Fija 

1, Empleados 

2. Obreros 

de Vidrio 

16.95\ 
15.56\ 

~ 
37. 1 <I} 

42.91\ 

~i 
62,86\ 
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Mano de Obra 
Total 

4. 1. 2. 

Como 
mano 
ros¡ 

mano 
mano 

se 
de 
de 
<le 
de 

puede obscrvnr en el cuadro anterior, la -
obra ha sido dividida en empleados y obre-
estos filtimos, una parte corresponde a la -

obra fija y otra parte, forma lo que es Ja 
obra variable, la cual varia en funci6n del 

volumen de producción con que se est6 trabajando en 
la planta. 

En lo que se refiere a mano de obra, este estudio -
se cnfocnrd solamente sobre la Jlnrtc que correspon
de a ln 1nnno de obra v¡lrinble 1 ya que es la parte -

del rubro que interviene directamente en la produc
ci6n, y por lo tanto es la qt1c prnctic:1mcntc nccesi 
ta de cstftn<lnrcs para lograr tina opcraci6n lo m5s -

eficiente posible. 

¡ Obreros 

Empleados 

[

Mano de Obra Fija [ ~k1no de Obra del Proceso de 
Preparación de Vidrio 

. " . . Mano do Obra de 1 Proceso de 
~k;~o de Obra \ '11 1!!. Fabricación del Envase 

~k1no de Obra de 1 Proceso de 
Rcv ü; i 611 }' J:mpnquc 

LA MATERIA PRIMA, es el material que se transforma 
flsicarnente para formar parte del producto termina
do. De todos los costos y gastos de la vidriera, -
la materia prima representa el 22.2\. 
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Los cdlculos de materias primas deben ser el result:1<lo 

de un estudio completo y minucioso de los' productos •· 
que hay que fabricar. 61 fin de estos cft!culos es ••! 
gurar el suministro de uno cantidad suficiente de mat! 
rial parn un determinado programa de producci6n. Deben 
tenerse en cuenta todos los factores que 11ucdcn contri

buir a que falte el material en algltn caso extremo. 

El planeamiento adecuado Je lns materias pri1nas y el 

suministro de las mismas en la fabricacj6n son fnctorcs 
muy importantes pu1·a 110:1 eficiente opcr~ci6n, 

A co11tJ11uuci6n se m11cstra tin A. R. C., <le ln mntcri¡~ 
prima e11 bnsc al consunio de cada ttno de los clcmc11tos -

q11c formnn este rubro: 

CUADRO 4. 1. Z. MATEHIA PRIMA 

A 
Arena Sílica Z2.89t 

Ceniza de Soda 39. 01\ 

Vidrio Ambar 11. 8\ 

Vidrio Cristalino ~. 94\ 

Vidrio Verde 11. 14 t 

Caliza 3,06\ 

Dicromoto de Sodio 
Espatuflor 
Feldespato 

1. 11\ 

1, ZS\ 

3. 39i 
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,¡. 1. 3. 

e 
Arsénico Refinado 

Azufre 

Carbón Mineral 

Color "B" 
Nitrato de Sodio 

Oxido de Hierro 

Sulfato de Sodio "B" 

o. 4 5\ 

0.079\ 

0,047\ 
0.078\ 

0.34t 
o. 76'. 

0.24~ 

Con todos estos clcmc11tos mezclados en diferentes -
proporciones, se obtienen los cu11t1·0 colo1·cs princi
pales que existen en el mercado de la industria de 
envases de vidrio; vidrio cristalino, vidrio verde 
gcorgia, vidrio verde esmeralda y vidrio ambar. 

LOS MANTENIMIENTOS Y RI:PARACIONES, son los scrvicios

ncccsarios qt1c se rcnli:nn pnrn mantener ~1 buen ft1n
cionamicnto de los equipos de trabajo, nll~más ele evi
tar fallas jmprcvistas que son las que m:ís dafian a la 
¡1ro<lucci6n, sobre todo si se tr¡1t;1 como en c5tc caso, 
de f~bricas en las ctialcs se titili:n bílsic:1mc11tc el -
tipo de prod11cci6n en lí11cn, en el cttal, l11s pri11cipa
lcs operaciones son continuas 1 existiendo relativamen
te pocas demoras y nlml1Ccnamientos entre las operacio-
in<lividualcs, manejando así a1tos volOmencs Je pro<luc-
ción; por lo t:1nto, una falla imnrcvist:t ocasionarla 

grondcs p6rdidas. 
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4. 1. 4. 

en el caso de la vidriera, 13,81 de sus costos y -
gastos totales, corresponden al rubro de mantcni-
micntos y reparaciones. 

CUADRO 4.1.3. MANTENIMIENTOS Y REPARACIONcS 

Reparación de llornos 
Materiales Varios y Mantenimiento 
Reparación de M5quinas J,S, 
Reparaciones por Contrato (contrntistns) 
Reparación de Templadores 
Asistencia T@c11ica 

40.531 
19.691 

13'64 \ 
15,301 
7.05\ 
3,76\ 

LOS EMPAQUES, LA ENERG!A ELECTRlCA Y LOS COMBUST.!_ 
Bl.ES, son insumos necesarios e indispensables para 

el funcionamiento de la planta, la falta de cual-
quiera de ellos causarla grandes trastornos en la 
operación de la f{Jbricn. 

El empaque es el material que se utilizi1 ¡iarn gua! 
dar o empacar el producto terminado y así poderlo 

manejar, almacenar y distribuir; puede ser de va1·ios 

tipos, ~cpendiendo del tipo de producto y de las ex! 
gencias del cliente. 

La energía e16ctricn consumida por la planta, es -

utilizado en su mayor porte (901 aprox,) por las -
m5quinns que trabajan n lo largo de las líneos de 
prollucci611; es obvio que ln falta de este insumo, -

pnrnlizaria a la empresa. 
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Oc to1los los combustibles que se consumen en la -

planta, el de mayor importancia es el gas n.atural, 
el cual se utiliza principnln1cnte pnra la combusti6n 
de los hornos de fun<lici6n. El consumo unual <le gas 
natural en la vidriera es de aproximadamente: 
55'560,000 M3 . 

J,a tablu que se mt1cstra n continuaci6n, indica el peso 
que tienen los insumos mfis importa11tes en cada uno de 
los tres 1>roccsos principales. 

TABLA 4.1 

\ 

Materia Prima 68.32\ 

Prcparaci6n Manto. y Reparaciones 22.21\ 

de Vidrio Combustibles 5.4oi 

Mano de Obra 3.96i 

¡ ~!antas. y Reparaciones ·12. 3,¡ i 

Formación Mano de Obra 36.75\ 
del Envase 

Energia E!6ctr ica 20.sn 

Revi si6n ¡ Mano de Obra 44.Sli 
y Empaques 39.89\ 

Empaque Mantos. y Reparaciones 1s.z9i 
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ii.z. Dctcrmi11l1ción Je lns actividades de medición de los insltmos 

4. z. 1. 

u cstnndnrizar. 

ACTIVIOAlll!S DE MoDTCION. - Para po<ler ! legar 11 1" cstanda
rizaci6n <le cualquier insumo, es neccsnrio analizar donde 
y como se utiliza, asi como determinar alguna forma para -
medir el insumo y Sll eficiencia en el proceso en que se -
aplica. 

A estas formas, para medir el insumo y su aprovechamiento 
o eficiencia, se les 11ninar5 actividades de TI!~llici6n, l¡1s 
cuales pticdcn ser de 1nuy diversas formas l1tiJiznndo ct1al-
quicr tipo de unidad de mcdici611 1 como por ejemplo: 

ACTIV!IJA!J llE MED!CION 

Toneladas cstira<las 
Días-sccci6n 
Velocidad del templador 

Piezas empacadas 

~ 
Toneladas 
No. ~e días 
Botellas tcmpln
d11s/hora 
No. tlc Piz;is 

Las t1niJadcs que se utilizan en cada ttna de las activida
des do medición, dependen del tipa de proceso en que Islas 
se apliquen y del fen6mcno que se quiera medir. 

En oc:1sioncs, será J1cccsario asignar a un mismo insL1mo 
varias activi<la<lcs de medición para po<lcr llevar un adccu.!!. 
do control sobre el mismo a lo lnrgo del p1·occso c11 q11c -
este se aplique, 

9.1 



4. 2. 2. 

A continuación se comenzarln a determinar 'ias nctivi-
dndes de medición de los insumos mlÍs importantes dentro 
de cada uno de los tres procesos principales (Ver Tabla 
·I, 1.)' 

ACTIVIDADES DE MEDICION PARA LA MANO DE OBRA. - En el -
punto 4,1.1.J la mano de obrn variable, que es la que -

serl estandarizada, qued6 dividida en tres partes, cada 
parte corresponde a Lino de los tres procesos principales 

sin embargo, pnra poder llevar un mejor control sobre el 
insumo a lo largo de cada uno de los procesos, es neccs!.!. 
ria hacer una subdivisión m5s; hay que dividir cada pro
ceso entre sus opcracio11cs más importantes p11ra tener la 

posibilidad <le analizar con mlÍs detalle la utilizaci6n 
del insumo durante el proceso en que se aplica, 

De esta manera scrfi m5s fficil tambi6n asignar activi<ln-
dcs de medición para el i11sumo, ya que 6stas cstarfin 
ligadas <lirectnmcntc con 11na opcraci611 determinada del 
proccso1 

En la tabla siguiente, quedan divididos los procesos -
entre sus operaciones mds importantes con sus corresporr 

dientes activi<ln<lcs de medición para la m:1no de obi·a. 
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TABLA 4,2.2, 

ACT!VlDADBS DE MEDICION PARA LA MANO DE OBRA 

l. Proceso de Preparación de Vidrio 

0Qernci6n Actividades de Medición 

Recepción y Manejo de 
Materia Prima Toneladas estiradas 
Lavado <le Cull et Toneladas lavadas 
Meicla de Materia Prima Toneladas mDZCl.1dns 

Fundici6n de Materia Prima Tonelndns funtl idas 

2. l'roccso de Formnci611 del Envase 

Operación 

Operación de Alimc11tadorcs 
Opcraci6n de ~lfiquinas 

Preparación de ~lold11r:1s 

Cambios de Molduras 
Opernción <le l'cmpl'lllores 

Actividades lle ~tc<lición 

flín alimentador 
Día mtíquina 

No. <le cambios 

No. de cambios 
Día templador 

3. Proceso <le Revisión y Empaque 

llcvisión 
l,rcp:1rnci6n <lcl Empaque 

Control de Calidad 
Empnque 

Actividades de Mc<llci6n 

*No. de rcvls.1dorcs 

Cajas nrmaJns por hora 

•No. de lotes 
*No. <le empacadores 

t*OcpcnJc Jcl producto <t11c so p1·o<lucc) 
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4. 2. 3. ACTIVIDAD DE ~lí:Jl!C!ON PARA LA MAH!llA PRPIA,- Al ha

blnr de materia nrimn, no tiene c:1so h11crr la st1h<li
visi6n de procesos 11uc se hizo en el nu11to anterior, 
ya que el nnico proceso en el cunl 1:1 m;1tcrin nrima 

pt1cdc ser considerada como tal, es el nroccso de 11r~ 

par11ci6n de vi<lrio; 11n:1 vez auc la m:1tc1·in n1·imn nn
sn este proceso, deja <le ser 11n insumo nar:1 co11vcr-

tirsc on nrodt1cto. 

Por otro 1.'lllo, ll.:id¡1 la natur:ilc:n puramente c1ufrnicn 

de 1:1 composición <lcl vidrio, el consumo Je m:1tcria 

11rimi1, cstft <letcrmin;1<lo en li;tsc :1 í61m11l;1s ~onfiJcn

ci:1lcs p:1rn c:1d:1 tino <le los colores de viJrio uuc se 
pTO<lUCC11 1 y 110T SllpllCSlO, R los Jlfl)~¡·;1m:1s de ¡iroJuc

ci6n, Est:is fórmulas, dependen dC' 1:1 cantida<l dC' cu

llet que se utilice L'l1 la nlC':cla 11UL' c•ntra al h0rnn. 
Hicntr:1s m.'Ífi cullet haya en la mez.cla, lit vidrio que 
se pro<ll1cc ser~ mfis h;1rat0, ~:1 nl!C comnrar ct1llct es 
mucl10 m5s económico ql1e comnrnr rn;1teri:1 1Jrimn; ----
adC'miÍs, al fundir la m~1teria pri111:1 n:1ra convf•rtirla 

en vi<lrio, sir1nprc cxistC'n c11 lo rc~icción 116r<lidas -
por gasificación, 10 c11:1l no s11ce<lc con el cullct -

q11c es un vi,lrio 1•;1 J1ccl10, y nuc sim1llcmcntc se fun

de. Sin cmhnr~o, conio 1:1s f6rrn11lns <lebcn ser sicm11rc 
los mismas y el merca<lo de ct1llet es v:1ri:1ble, exis
te 11n compromiso <lcl <lc11:1rt;1mcnto de nbnstccin1icntos, 
pnra i·ecolcctar una cierta cnnti<la<l <le cullet :il mes, 
p:1rn c;t<ln uno de los colores de vidrio y asi 11o<lcr -

tc11cr siC'1npre la misma fórm11li1 alimentando a los hor-

nos. 

J.:1 ;1ctlvj¡lnd <lC' n1cdici6n c¡ue se 11s:1r5 p:1rn 1:1 n1atcri:1 

prima sor:í TONELAJ1AS E>!PAC,\flAS. 
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4. 2. 4. ACTIV!DADES llE MEDICION PARA LOS MANTENIMIENTOS Y REl'All!'_ 

CIONES.- Los mantcnimic11tos y rcp:1racio11cs, cst5n en furr 

ci6n del uso que se le de nl cq11i110 de trabajo en Ci1da -

una de las operaciones <le la p1:111ta, por lo tanto, las ªE 
tividn<lcs <le medición q11c se usnrrtn para t:1 mano <le obra 
tambi611 son Otiles ¡1:1rn el control de este insumo, excep
to en la operaci6n de máq11i11ns )' en el ¡1roccso <le rcvisi611 
y empaque. 

En la opcrnci611 (le máquinas, se us¡1r5 la actividad <le n1c

<lici6n llamada, <lías sección, en lugar <le <lías máquinas -

ya que 110 todas las n1fiqui11ns formadoras de c11vascs q11c -

existen en la frthrica son del mismo t111nafio. U11a máq11in;1 -

formadora <le c11vascs, se divide en secciones, en c:1<la se~ 

ci611 se fabric;111 uno, <los 6 tres envases al mismo tiempo, 
depcndic11do del tipo de sistema que se l1tilic6: cavidad 

sencilla, <lohlc cavidad 6 triple cavidad. 

En la vidriera se trabaja con mtiquin.1s de cinco, seis y 

ocho secciones, 16gicamcntc, el ma11tcni1nicnto <le una mfi· 

quina de cinco secciones, no es el mismo que se le da a 
una máquina tic ocho. 

En el proceso de rcvisi6n y CMpaquc, solamente se us3r5n 
tres nctlvitln<les <le 1nc<lici6n 1 t111a pnra ta operaci6n de -

revisión, otra pnrn In opcrnci611 de prcpar:1ci6n del cmp~ 
q11c, y una altima para la operación <le empaque cuando -
esta operación se rcali:a en formn autom~tica. 
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Aunque en lu operoci6n de control de colidod tambi6n se 
necesita de cierto clnsc de cqui1>0 pura st1 "rcnliznci6n, 
sin embargo, este tipo de crtuipo cntr·n 011 lo que se -
llama equipos ~spccialcs <le medición, de los cuales cxi~ 
ten miles y de muy diversos tipos rc¡>~rtidos entre todas 
los operaciones de Ja fftbrica, el tratar Je cst;1blcccr 
una ¡1ctiviJad Je mcdiciG11 para estandarizar el mantcni-
micnto Je ca<ln uno <le ellos, tom;1rfa mucho tiempo y com
plicaría demasiado la rcalizaci6n de este tr;sbajo; prfic
ticamcntc nula <lcpartnmcnto, tlche realizar el mantenimi

ento de los cc¡ttipos <le medición que le corresponden, 6 -
en st1 <lcfccto, esto mantcnimtc11to pur<lc ser rcnlizn<lo -
por un departamento cspcciaJiza<lo. 

Al hablar de mantenimientos y reparaciones en este tipo 
de industria, hay que tomar en cuenta tambi6n, que los -
hornos, las mfiquinas formadoras de cnvnses y los moldes 
tienen 11n periodo determinado de vidn, y que al terminar 
esto 1 se tiene que hacer una rcposlci6n o unn reparación 
general. No seria saludable pnra la cconomfn de la cm-
presa, cargl1r este costo de rcposici6n o rcpnraci6n en -
el momento en que se h3ga 1 por lo ta11to, este costo debe 
irse amortizando poco a poco, 

En la tobln siguiente se muestran toJos los actividades 
<le mo<lici6n qLio se tomardn parn la cstandariznci6n Je -
los mantc11imicntos y reparaciones, 
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T/\lll./\ 4. 2. •I. 

ACflVIDADES llE ~UO!HCIO~ l'.\lt\ 1.0S H\l/Irn!MIDffOS \' REP,\llACI0~1:S 

l. Proceso de Preparación de Vitlrio 

Operación Actividad Je Mellición 

Recepción )' Manejo de l'oncl:idas cstircu.las 
Materia Prima 
Lavado Je Cul let Toneladas 1 n\'aJas 

Mc:cla Je ~la ter ja Prima Tonclall:i~ mc:clad.:ts 

Fundición lle Ma tcria Prima Toneladas fundidas 

2. Proceso <le Fo1·n1;1ció11 (\el l~11v~1sc 

Opcn.1ciún de ,\1 imcntadorcs 

Operación de ~láquinas 

Prcpa1·aci6n Je ~\ol<lur:1~ 

Cambios de Molduras 
Operación <le ·rcm¡1l:1dorcs 

3. Proceso de Rcvi s i6n Empaque 

nL1:-; :\\ imcntador 

nías sección 

:\o, de c.1mbios 

~o. de l.'.'amhios 

Tlias Tcm¡il a<lor 

Revisión Piezas rcvisa1lns 
PrL.'parac:ión del Empaque Cnjns ~nma<lns 

J:111paquc Pic:a!; C'111p11cadas 
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4. 2. 5. 

4. 2. 6. 

4, Repnr:1cioncs generales o reposiciones 

Mantenimiento general hornos 

Mantcnimic11to de m~qt1in:1s 
Reparaci6n <le Moldes 

·roncl:1Jas fun<litlas 
Días sccci6n 
Días cavidad 

ACTI\'!ll,\ll llE Ml'lllCIO~ i',\RA EL )J,\TFHL\J. lll' ¡,~Jl',\<;UE. - l'n 

el c:1so del cm11:1qt1c, h¡1y t\tlc ronsi<lcr;1r c11 ¡1:1rticula1· -

las operaciones en q11c este se ;1plica, Je tod:1s l;1s opcr~ 

cioncs dc la planta, l'Stl~ insumo solo Sl' utili::a en la -

operación lle preparación del empaque o tlircrtarnentc L'll In 

operación de (•mpaqllL', )'para su L'Standari:al"ión se tomará 

ln :ictividaJ. llC' mcdici6n Pll~:As pon U!P,\t)ll!'., ya que C'l -

consumo de este insumo 1lcpcndc del nfimcro de pic:as qt1L' -

puedan ser cmpacad;,,¡s por unidad Je cmnaqUL', lo cual dcpc!!_ 

Je tlcl tamaií.o del producto que se este fabricando en --

1 inca. 

ACTIVIDAD DE MJ;DICJON l'AR,\ L,\ E~ERGIA l'l.i't:TRICA.- ,\nnquc 

la energía cléctric1 es uti 1 i::;1da en toJa la Lihrica, de~ 

Je en el n1;111cjo <le m:1tcria pri1na h;1sta en lr1s oficinas -

administrativas, sin t:rnhargo, el consumo q11e SL' tiene de 

este insumo en el pro..::eso <le form:.ición dl'l cnv:isc, es mu

cho mayor al qt1c se tiene c11 ct1alquicr:1 <le Jos dcm~s Jlfü
ccsos, c11 donde se pnd1·ia co11sidcrar co1no <lcsprccinhlc -
por lo tanto, se con~idl•ra que tnJo el consumo de energía 

cl6ctrici1, se 01·igi11;1 c11 el proceso Je formaci611 Jet cn-

vasc, 11ri11ci¡1:1lmcntc c11 1:1 1Jpcraci611 de r11dq11i11:is, por -

~sta raz611 1:1 :1ctivid;1J de 1nc<lici6n ¡1ara 1:1 c11crgia clóc 

trica ~crá !ll.\S SECCIO~:. 
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ACTIVlllAD DE MEDIC!ON PAllA EL COMBUSTJBJ.U. - 1\J igunl 
que los empaques, el gas natural, no es un insl1mo que 
se utiliza en todas las 0¡1cracio11cs de la pla11ta 1 en 
el caso del combustible, este se usa solamente en tres 
operaciones. En el proceso de preparación de vidrio, -
se consume gas en la operación de fundición de materia 
prima, y en el proceso de formación del envnse, el gas 
es usado en In opcrnci6n de alimentadores y en la opcr! 
ci6n de templadores. 

Las actividades <le mcdici6n para este insumo quedan re

sumidas en la siguiente tabla. 

T ABl.A •I • 2, 7. 

ACTIVlllAllES DE MEUICION PARA El. COMBUSTIBLE 

1. Proceso de preparación de vidrio 

OPERACJON 
Fundición de materia prima 

z. Proceso de formación del c11vasc 

OPl:RACION 

Opcraci611 de :1limcnta<lorcs 
Operación <le templadores 

1\CTI V lllAll llE Ml'll I C 1 ON 

Toneln<lns fundidas 

,\CTIVlllAll DE MElllC!ON 

Días alimentador 
llías templador 
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i,3, Est¡L11<l:1ri~ación de caJa actividad, 

Ya que se J1¡1n <lctcrmi11a<lo los insumos mfis Importantes -
con st1s rcspcctiv:1s ¡1ctivi<la<lcs de incdici6n para cada -
t1nn de l¡1s operaciones en que estos se aplican, el sigl1! 

ente paso es definir qt1c requerimientos se tcndrfin de -
cada inst1mo 1 toman<lo como bnsc la actividad de mcdici611 
qt1c corresponda. 

Los requerimientos que se originan p<irn la opcraci6n de 

cunlqt1icr cmp1·cs:1, cst5n en función del grado de ;1~tivi

dad que esta empresa tenga en un determinado momento. -

J;stc grado de activid;1<l cstfi definido gcnc1·almcntc por 

el volt1mcn de vc11tas <le la cmprcs:1. Por lo t¡1nto 1 para 
poder definir los requerimientos que se tendrán para la 
opcrnci6n <le la plantn, es neccsnrio pnrtir de t1n pro-

grama <le ve11tas ciuc p11cda ser toma<lo como bnsc para la 
realilaci6n, tanto del pron6stico co1no del ¡1rograma de 

p ro<lucc i 611. 

Una vez q11c el ¡1rogrnmn Je ¡1roducci~n que se seg11ir5 -

durante el mes l1a sido fijado, entonces se po<lr5 s:1bcr 
que nivel de actividad tcndr6 la pln11ta y se podr6 co-
mcnzar con la cstandarizaci6n. Al realizar el programa 

de pro<lucci6n es importante tener en c11enta tanto las -
necesi<ln<lcs del cliente como los <le In plonto y trotar 
de satisfacerlas en el mayor grado posible. 

En cuanto al cliente, s11 principal ncccsidaJ co11siste en 

recihir lo producción solicitado dentro del limite de 
tiempo cstab1cci<lo y con b11cna calidad. 

En cuanto a la plant;;i, son \'arias las necesidades que -

l1ny q11c satisfacer: 
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~ 

01 

02 

03 

04 

1. Aprovechar ni mlximo In cnpacidad instalada. 

2. Evitar cambios bruscos en el estiraje de vi
drio fundido. 

3. Tratar de mantener const:intcs las caractoris
ticns de los productos que se fab1·iquc11 por 
línea. 

4, Progrnmar carreras lo m5s largo posible. 

Supongnsc que el programa de ventas para el pr6ximo mes 
en una planta vidriera es el siguiente: 

TABLA '1.3. l. 

PROGRAMA MENSUAL DE VENTAS 

ESTANIJARES 
• ARTICULO CANl'IJJAIJ T.M. \IEL. ri;so· EF. 

Cervecera C.<le. Ret. 1'500,000 25 10 .. 1 610 84\ 

Cervecera C,de. lrret. 2' 800' 000 25 10.8 500 83\ 

Cervecera Ch. l'I'Q 10'800,000 31 30. 5 190 BH 
Cervecera Ch. RTX 8' 200,000 23 20.5 195 s5i 

•'Uf. Tipo de Miiquina: 

23 M5quina l .s. Doble Cavidad 4 1/4" 
Centro a Centro Soplo-Soplo. 

25 M5quinn I .s. Doble Cavidad 6" 
Centro a Centro Soplo-Soplo. 

TONS. DE 
VIDRIO REQ. 

915 

1400 

2052 

1599 

31 Máquina l .s. Triple envidad ·1 1/4" -
Centro a Centro Soplo-Soplo. 
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LINEA 

110 

120 

130 

140 

150 

Hn la fábrica se dispone da un horno con capacidad de fun<l! 
ción de zso TONS./DIA el cual alimenta cinco lineas de pr2 
<lucci6n. En ca<ln 1inc:1 existe una mfiquina formadora de en

vases; las características Je cada una Je estas máquinas -
so describen n continuaci6n: 

TABLA 4 •. ~.2. 

CAHACTERISTIC,\S DE LAS MAQUINAS EN LINEA 

D E s e R p e o N 

Múquina T. s. secciones Doble Cavidad 
M~quino l. s. secciones Doble Cavidad 
Máquina l. s. secciones !Jo ble Cavidad 
Máquina J.S. secciones Doble Cavidad 
M1íqt1 ina J.S. secciones Triple Cavidad 

Como se puede observar en la tnbla anterior, existen dife
rencias entre 1:1s cnractcristicas de las máquinas instala
das en cada línea, por supuesto, est.-1s diferencias se rc-
flejan en la producción, 

Tomando como base la información contenida en las dos ta-
blas anteriores, en donde se tienen los estándares de cada 
producto y las caractar[sticas de los diferentes m5quinas, 
se calculó el ndmero de botellas que dinrlamcnta se produ
c ir(an de los diferentes envases, en caJa una de las lineas 
1lc 11ro<lt1cci6n. Estos datos se muestran en la siguiente -
tabla: 
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~ PEDlOO 

01 

oz 

03 

0-1 

TABLA 4.3.3, 

PRODUCCION DIÁRlA APROXIMADA POR LINEA 

110 1 zo 130 140 ISO 

I00,638. 72 75,479.04 75,479.04 100,63R. 72 ---

~03,265.28 77 ,448.96 77,448,96 103,265.28 ---

191,289.60 143,467. 20 143,467.20 191 ,289,60 283,852.80 

~ºº· 736,00 150,SSZ.OO 150,552.00 200,736.00 ---

Para come11Zílf con la progrnmaci6n de la producci6n se 

asignard a In línea ISO qt1c es la que produce mfis, el 
pedido 03 que es el que requiere de mayor producci6n. To 
mando como base esto y la tabla 4.3.3., e~ pedido 03 -

tomaría: 

Tpo. Prod. 10'800 000 
283, Rh, BO 38.05 días 

Por lo tanto, la línea 150 estura produciendo durante -
todo el mes el pedido 03, y además, este pedido deberú 
ser asignado a otra linea para poder nroducir el resto -
de la carrera que scrl de: 

Protlucci6u restante 03 = 10'800,000 - 283,852.8 (31) 

2'000,563.20 piezas 
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UJ segundo pedido de mayor carrera es el pedido 04 y la 
segunda línea de mayor producción es la lfO y 140, sin 
embargo, una solo de estas líneas no nlcanzaría a prod~ 
cir durante el mes la producción requerida. Por lo tan 
to, la línea 110 estar5 produciendo durante todo el mes 
el pedido 04, y su producción restante será de: 

Pro<l. restante 04 8'200,000 - 200,736 (31) 
1'977,184 piezas 

Ahora si' tomamos en cuenta que: 

Pedido 02 2'800,000 

Pro<l. restante 03 2'000,563 
Pro<l. restante 04 1'977,184 

Pedido 01 1 '500,000 

Se asigna entonces a la linea 140 la produtci6n del pedido 
02, ~ue tomará para completar la carrera: 

Tpo. Pro<lucción 2'800 000 
103,zkzs 27.11 dfos 

Considerando ahora que las dos llnens restantes a progra
mar tienen la misma capacidad de producci6n, y que una de 
las necesidades de lo planto es tratar de mantener constan 
tes los cnracterlsticns de los productos que se fabriquen 
por línea, entonces, el pedido 01 sera asignado a la linea 
120 y las producciones restantes 03 y 04 se asignarán a In 

linea 130, siendo sus tiempos de producci6n los siguientes: 

Pedido 01: 
Tpo. Producción 1'500 000 

75,47~.04 19.87 Oías 
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Prod. restante 03: 
Tpo. Produce i6n 2'000 563 

l~O 13.94 días 

Prod, restante 04: 
Tpo, Producci6n 1·~~ m1, . o 13.13 días 

Asl, el programa mensual Je pro<lucci6n queda como se mue~ 
tra a continuaci6n: 

TJ\B LA •\. 3, •1 , 

l'ROGRAMA MENSUAL DE PRODUCClON 

"" l.TNEA 
D!A~ 110 120 
DIA . ..._ 
--------~~ 

130 1.10 150 

o. o 

**F.s. ti ra,i e mfiximo de vi<lr io por día = 270 tons. 

Estiraje promedio de vidrio por día= 204 tons. 

Estirnje mínimo de vidrio por <lía = 108 tons. 
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Una vez que se tiene el proRrama de pro~ucción, y por 
lo tanto el 11ivcJ de operación ílllC tc11dr5 la plantn en 
un dctcrminudo periodo <le tiempo, el siguiente paso a 
dcsarro11nr es ln cstandariznci6n c11 formn prfictica Je 
los insumos, esto es, racionnlizar el consumo de 1os iU 
sumos, fijando un presupuesto <le lo qttc se gl1stara en 
este rubro, 

Estos prcsupl1cstos se pl1cJcn determinar, cnlcu1nndo c1 
producto c11trc el nivel <le opcr~1ci6n en c¡1<la proceso -
de la pl:1nta, por las uni<lnJcs de 1a 11ctivi<la<l de mcdi· 
ci6n qt1c corrcspo11d:1. Oc esta manera se realiza ol cale~ 
lo do las tasas pr0s11puestalcs, que se1·5n factores que · 
indicaran 6 representaran el costo de proJ1icci6n por -
millar <le un proUucto en un tlctcrminado procego: 

1. Tasa Prcsupucstal para l-btcria Prima (Cristalino) TPMl'01 

2. Tasa Presupucs ta 1 para ~htcria Prima (,\ni>.1r) Tl''«'02 

3. Tasa Prcsupue.>s ta 1 pnra ~hteri:1 Prima (Vcnlc) Tl'HP03 

4. Tasa Prcsupucs ta 1 para Prcparnción de Vi<lrio TPPVIM 
s. Tasa Prcsupucstal pnra Fo11naci6n tlel Envase (C,S.) Tl'FE~l 

6. Tasa Presupuesta 1 paro For11nci611 úcl Envase (P.C.) TPH:02 

7. Tusa Prcsupucs tal potra Formnci6n del f:nva~c (T.C.) TPFE03 

s. Tasa Prcsupucstnl para Revisión y Empaque TPRJ;(M 

9. Tasa Presupuesta! p¡m1 Preparación del Empaque TPPEW 

10. Tílsa Presupuesta} para Cambio de ibhlura Prepara--
ción úc Viúrio TPCMPY 

11. Tasa Prcsupucstal parn Cambio de ibldura l'ija en • 
Fonmción de 1 r11w1sc TFOD'E 

12. Tasa Presupuesta! parn Cambio de ~bldurn Variable-
en Fonnaci6n del Envaso. 'IVCllD'D 

13. Tilsa Presupuesta! para Cambio de ~bldurn Revisión 
)' Empaque. rrmu; 
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Est:ls t:isns pre~upuc.'stalr-s pl!Clll•n ~(·r r:1lculad:1:; ml'n· 

sual, scmcst1·nl o an11:1lmcntc, sc~fi11 convc11g:1 a las 11c

ccsi<lades de la cmprcs<-i, ó biC'n, se pueden ir actuali
zando pcrio<licamcntc 1 )'.'.1 que como su nomhrc lo indica 
so11 prc-supt1csto~ )'por lo tanto l1ay t¡11c ir corrigiendo 
sus desviaciones con rcsJlCCto :11 comportn1nicnto real de 
los costos. 
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CAPITULO V: S!STE~~\S COMPUTACIONALES DE ,\POYO 
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5.1. Dcfinici6n y Conceptos Gcncrnlcs de los Sistemas, 

"No hay nn<lo más díficil de planear, nndn <le éxito más 
dudoso, ni mjs peligroso de dirigir que la crcaci6n de un 
nuevo sistema. Ya que qt1i6n i11icin el c:1n1hio se gn11a la 
enemistad de todos los qt1e podrían bcncficinrsc con la -
preservación del viejo sistema y cuc11ta con tibios defen
sores que podrían ganar con el nuc\•0 11

, Lo anterior fué -

escrito en 1513 po1· ~lnqt1iavclo y hoy en Jfa sigue ~ic11<lo 

una verdad para aquéllos que luclwn ¡1or d1.'s.:lrrollar nuevos 

sistemas, 

Durante lns (1ltimas décnJ.ns el término 11 sistcma" ha a<lqui 
ri<lo 1111a amplia gan1a de 11sos y significados 1 en este caso, 

este t6r1nino se 11s:1rá dentro <le t1n contexto de tipo gene
ral, 1·cfiri6ndosc a todos los co1nponc11tcs 4t1e co11forman 11n 

sistema como por ejemplo, la gente, las políticas, tas -
prdcticas, los procedimientos y las t~c11icns de proccsn-
micnto. 

Un sistema, es un todo formado de cosas afines, un conju_!! 

to de hechos organizados 1 reglas, etc, ; una fonna ordena-
da de hacer las cosas. 

En términos generales, el concepto 11.5istcmas", se refiere 

a nqu611os procedimientos, m6to<los y tipos de organizaci6n, 

establecidos para lograr los objetivos de un:1 compafiía en 

forma ordenada. 

Consid6rcsc un sistema como un conjunto de elementos que 

i11tor;1ctt1;1n entre si, cada uno de ellos con una misi6n C! 
pcclfica y con un fin com(1n. 

*1.a carta Systc1:ution, Ed. Alta Gestión S.C. 
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Un sistema es tln plan práctico y completo que genera, -
coar<li11a y controla las [ictividu<les de una 01·g:1nizaci6n, 

para el logro de un fin especifico. 

Es de suma importancia par¡1 el analista <le sistemas no -
perder <le vista los diversos aspectos a co11sidernr cun11<lo 
se desarrolla tin 11uevo sistema. No se trata simplemc11te 
<le t1n proceso de computnci6n t6cnicn, todo lo contr¡1rio, -
con frecuencia afecta y cambia de mn11crn <lrfistica 1:1 es
tructura btisica )' la operación de In organi ::aci6n. Por Jo 

tanto, el n11nlist:1 respo11s:1blc de desarrollar un n11cvo si! 
tema debe ser nlgo más que un técnico cal ifica<lo npl icando 
los co11ocimicntos de su pi·ofcsi6n. El :1nnlist¡1 <lcl>c nhor

dar las consi<lcr11cio11cs ccon6micas, 011cracionalcs y org:1n! 
zncio11nlcs de igual 1nn11era que }¡15 técnic:1s. 

PaJ'a que un sistema tr.:ihaje y pueda cumplir con sus funciQ_ 
nes y objetivos, este debe est:11· comp11esto bfisicamentc por 

tres ti11os de elementos; c11alq11Jer sistema de!Je incluir -
par;1 la realización Je sus funciones el elemento humano, -
con stJS hnbilida<lcs, idiosincracias y c;1r:1cteristicas per
sonales; el clemc11to íislco, como el cq11ipo de oficina, la 
maq11inaJ'ia, el compt1ta<lor, etc; y el elcme11to información: 
los canales de com1111ic:1ci6n, los reportes, y el más impor

tante de todos los vehíc11los que transportan informaci6n, 

la forma impresa, 

Elementos que componen 1111 sistema: 

1. Elementos Físicos. 

Equipo 
Material 
Papeleria 
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2. Elementos de lnformaci6n. 

Archivos de Datos 
InstruccionC's 
Procc<l i1ni en tos 

McdiJas )'Evaluaciones 
Reportes 
Formas 

3. Elementos llumano: 

Empicados 
Relaciones llumanas 

Funciones de un Sistema: 

1. Controlar 
2. Usar e[icientcmc11tc los rcct1rsos 
3. ¡:iltrar informaci6n :1dccu:1<l:1 

4. Proveer informat.:i6n 
S. Generar acción 
6. Coordinar 
7, ¡:ijar procedimientos 

Tn11to In cn11ti<ln<l como In calidad de los rcct1rsos y ele
mentos con que ct1e11tc ~1 sistcm:t, Jctc1·rninnr611 que tan -
bien podrd ser alcanzado su objetivo. 
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5,2, Metodología utilizada para el nnftlisis y el diseno <le --

El proceso de desarrollo de sistemas es complejo, SllS pr~ 

cesas deben formnr 1111 conjt1nto co11 tod:1 In oper:1ción y -

plancaci6n <le la org¡mi:ación. Los planes de sistemas Je 

:1plicaci6n deben provenir <le pl~111cs cst1·at6gicos y t5cti

cos. lHchos planc~ cstÍln respaldados por enfoques sohrc 

hardware, softw.'.lrc, pcr~onal, 11\L'dios, financi.1micnto, y -

enfoques en general p<11'.1 la realización lil' los planes. 

Los planes Je sistl'ntas de aplicación co111.lt1Len a proyectos 

Je desarrollo c¡uc tcng;111 efecto en los ¡1l;111cs Je sistemas 

futuros. lle i~ual forma, los pl:incs conducen :i nuevas -

o¡lcracio11cs de proccsamic11to Li~ Jatos 1¡t1c teng:111 efecto en 

el futuro sobre los nuevos planes. J;n gl'IH .. ·r:-il, los planes 

sirven para influir en la plan .. ·ación t{Íctica futura. El -
proceso cst!í integrado y ... ~s l'ontinuo. llche ser aplicado 

por toJ.os los nivelcs adminiqrativos para logrnr su cfic~ 

cia en toda 1:1 01·g:1ni::1ci611. 

Todo porccso par.-1 el desarrollo de un nuevo sistema, comi

enza con llll indicio <le <1uv existe un prohlcm:1, de qL1c ;1lgo 

no anda bic11 y 11or lo t;111to 1 l1:1y qt1c l1:1~cr algo 11:1rn ¡1o<lcr 
logrnr y 1ncjorar los ohjetivos y metas <le 1:1 c111prcsn. An

te esta sit11nci6n, el nnalist:1 <le sistemas dclJcrá co1nenz11r 
por la rc;1Ji:aci6n <le 1111 ;11151isis sol1re la sit11aci6n :1ctual 
por la que atraviPsa la compaiiín, para poder llctcctn1 y -

Jcfi11ir los prohlcmas qt1c se tr:1t11rdn <le resolver con el -

nu~\ci sistc1na a desarrollar. 

115 



Antes de entrar de lleno en el diseno <lel sistema, el pro
blema deberl estar bien definido, la primera definición que 
se haga del problema puede no resultar muy p]·ccisn; hay que 

empezar con 11nn idea clara sob1·c cuales son los síntomas 
del problema y qttc ca1·actcristic:1s indican la existencia lle] 

mismo. Estos síntomas puc<lcn ser "efectos" más bien que -
causas, pero <le todos modos hay que h'1ccr tina lista de todos 
ellos pu6s podrln ser de utilidad para llegar a la defini-
cl6n final del problema, 

Dcspu6s <le que se hayan recolectado todos los síntomas, es
tos tendrán que ser analizados, ya que no siempre todos -
ellos scrlin validos. Una vez que se hayn!:!_detcrminado los 

verdaderos sí11tomas se procederá a busc:1r la cat1sa funda-
mental de estos, lo que nos llcvnrd a la rniz del problema. 
El prob1cmn que ha sido hie11 definido, se encuentra yn n la 
mitad de su soluci6n. 

Durante la realizaci6n del análisis p~ra definir el probl! 
ma, el analista po<lrd ir determinando tnmbi6n las nccesid~ 
des actuales de la compnfiín, sin dejar de to1nar en cuenta 
que tambi~n existirftn nccesiJndcs futuras llepc11<licn<lo del 
crecimiento que se tengn en la empresa. 

Después <le que el problema ha sido ya bien <lefini<lo y de -
que se han determinado tambi6n las neccsid:t<les ql1e se ten
drdn que satisfacer con el nuevo sistema, es de gr¡1n impor
tancia que en seguida se determine con c1nrid:1d un objetivo, 
el cual servirá de guia tanto pnrn el analista como pnrn sus 
colnboradorcs y evitara que alguno de ello• se <lesvi6 de In 
rt1ta que se dchcrfi seguir dtirnntc el Jiscfio y desarrollo del 

sistema, 
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La metodología para el análisis y el diseño de un sistema, 
debe continuar con una fase <le plnneaci6n ~arn formalizar 
los cambios conceptuales y determinar la factibilidad de 
perseguir un desarrollo posterior. Durante cst:i fase, -
serd necesario determinar los costos y beneficios que se 
gcnernrrtn, nl llevar a la pr5cticn el sistema. 

La determinación de los costos del sistema, incluye la -
plancnci6n de las actividades <lPl proyecto en las fases -
subsecuc11tes y el c51c11lo de tiempo, perso11al y rcqucrl-
mientos de equipo. En este paso, es critic:1 la purticip! 
ci6n del 11s11nrio para jt1:g:1r el efecto de l:1s sol11ciones 
alternativos, para justificar gran parte de la evaluaci6n 
ccon6mica y para justificar sus requcrimic11tos de inform~ 

ción. 

Ya que el nuevo sistema que se va n crear es para bencf! 
cio del usuario, se debe hacer 11n an5lisis de las opera
ciones del mismo. Una vez que se conocen. bien y en deta
lle los requerimientos y el medio ambiente del usuurio, -
se determinan los cnfoql1cs t6cnicos, se cv:1lt1an las alter
nativas y se preparan los planes detallados para el desa-

rrollo del sistema. 

En este paso se analizan los flujos de .infarmaci6n, los -
datos necesarios de entrada para obtener 1:1 información r~ 
querida, las funciones y objetivos empresariales actuales 
del usuario, para obtener una información detallada de las 
operaciones, con1plcjida<lcs, problemas e i11tcrrelaciones -

que existen c11 su trabajo. 
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Se prepara la docurncntaci6n básica que abarque las funci~ 
nas, flujos de trabajo, reportas, formas r·•rchivos (fil•sl 
de la organizaci611 del usuario, Además, se !lacen attálisis 
datallados para comprender las pollticas empresariales per 
tincntes, las limitaciones de opcraci6n, y los niveles ac
tt1alcs del funcionamiento del sistema. 

Una ve: que se ha recabado toda la información descrita -· 
nntcriormontc, el analista esta ya en condiciones de dise
finr el nuevo sistema; esto consisto en trasladar los rcqu~ 
rimientos del usuario en un enfoque de ¡1JJlicaci6n conccp-
tual para ponerlos en práctica, apoydn<losc en los objeti-
vos y políticas que hayan sido dcfiniJns anteriormente. 

Las actividades del diseno conceptual del sistema, deben 
comenzar con ln dctcrminacidn do las funciones principa-· 
les del mismo y los flujos e interrelaciones requeridas -
para las entradas, solidas y grupo• de elementos de datos. 
Es aqui en donde deben elaborarse los dingramas del siste· 
ma que scrvirln como base para el equipo de trabajo que -
desarrollará el proyecto y como futura docwnentaci6n del -
sistema una vez que este haya sido Implantado. 

Estos diagramas no cstnn encaminados a identificar cada 
programa que se vayn a dcsnrrollnr, sino a delinear lns 
funciones primarios del procesamiento. 

El disefio conceptual del sistema debe incluir tnmbi6n los 
enfoques de documentación sobre la seguridad, privacia y 
limltacionos del control. 
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Ya que se han terminado los enfoques de disefio del sistema, 
se debe preparar un plan para el desurrollo del mismo. 

Ln fase de desarrollo de sistemas es por 1o general, et 
scgmc11to m5s largo y mds complejo en el proceso de la ere! 
ci6n de un nuevo sistema. La fase comienza con un cnf0que 

aceptado de discfio conceptual y termi11a con un nuevo sist! 
mn completumcntc <lcsarrollndo que se ha probado con profu~ 
di<lad y que se ha ¡wepara<lo para ponerlo en prfrtica. 

Estn fase de dcsnrrol1o de sistemas abaren seis pasos que 
incluyen: 

l. Especificaciones detnllodas del diseno. 
Donde el discfio co11ccptt1nl se utiliza para desarrollar 
las especificaciones det11lladns para cada salida y en
trado, para identificar todos los componentes funcio-

nnlcs de la nplicaci611, y pnr:1 definir todos los clc-
mcntos y archivos Je datos. A<lcm5s 1 aqui se concluyrn 
los procedimientos t6c11icos y las políticas de progra
maci6n Je mnncra que se pucdn dirigir con todn eficic~ 
cia al equipo <le proyecto intcgr.:t<lo en los pasos subs~ 

cuentes del desarrollo. 

2. Escritllra de las especificaciones y programas de apli
cación. 
Las actividades h~sicas referentes n este raso cst5n 
encaminadas a convertir las cspccif ic:1ciones detalla
das del sistema en especificaciones detalladas <le pr~ 

grnmaci6n. [.a documcntaci5n preparada para las cspeci 
ficnciones de aplicaciones nbnrca la conclt1si6n de -
toda la <locumentaci6n neccsa1·in del programa, Je todos 
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los registros de entrada y salida, y los esque
mas de archivo, la descripción dctnllndn de todas 
las funciones del programa, los pln11cs de prueba 
del programa y datos de pr11cbn, y los rcqucrimi-
entos planeados para el equipo y personal opera-
tivo de computación. 

3, Procedimientos y controles del usuario. 
Este paso se enfoca nl desarrollo de los manuales 
de procedimientos detallados que se <lcbcn cjcc11-

tar en el nuevo sistema. Por lo general, se re-
quiere una variedad de documentos de ¡nocedimicn

tos y control pn1·u ascgt1rar 1~ buena opcraci6n de 
todo el sistema. Esto incluye controles man~nlcs 
para entrnd:1/salida, :1rcl1ivos de datos, ncccso al 
al sistema, mantenimiento de archivo y rcc11pcra-
ci6n, Los proccJi1nicntos del us11nrio se elaboran 
para operaciones normales, acumulnci6n <le trabajo 
man11al, corrección <le e1·rorcs, uso de rc¡1ortcs y 

operaciones de terminal. 

El paso de procedimientos y controles del usuario 
y el paso siguiente los rcaliza11 b5sicamcnte mi-
embros (por parte Jel usuarlo) del equipo del pr9_ 
yccto. Ambos pasos suceden al tiempo en que se -
completa11 las especificaciones de las aplicaci~ncs 
y la programaci6n. 

4, Adicst1·amicnto de los us11arios. 
Es aqul donde se aplican los manuales de procedi-
micntos ya completos para preparar a los usuarios 
en ln prueba de los sistemas y en la acción de -
poner en prfictica los puntos s11bsecuentcs. 
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Incluye tambiGn la preparación de un programa de -
c11tronnmicnto organizndo con el material de oricnt! 
ci6n y las actividades de cntrc11amiento para u11 gr~ 

po inicial de usuarios. 

S, Planeaci6n de la implantnci6n. 
La finalidad de este paso es rcnliz;1r tina prcpnrn-
ci6n final antes de inici:1r prncticnmcntc la i1npla~ 

taci6n del sistema. Du1·a11tc todo el ¡1roccso de -

desarrollo, se nbarcnro11 enfoques y estrategias co~ 
ccptualcs para la implc111c11taci6n tlcl nuevo sistema, 
nhor~1 se rcq11icrc Ja concl11sión <le los planes y el 
establecimiento de compromisos definidos entre todas 
las ftrcas nfccta<l:ts en lo referente al ti·abajo y -

planes rcq11cridos. J~stos pl:1ncs son llevados a cabo 
principalmente por el personal administrativo del -· 
proyecto al tiempo qt1c se <lcsarroll:111 especificacio

nes, programas y proce<limicntos. 

La planeaci6n para im¡>lantar 11n sistema incl11ye ac
tividades para preparar plttncs de prueba de sistemas, 
planes de instalaci6n de "hanlh·nrc" 
proyectos de prc¡1arnci611 del lt1ga1· 1 

aceptaci611 final de los sistemas. 

6. Prueba del sistema. 

"software", -· 
)' criterios <le • 

l.a finalidad de este paso es realizar tina prueba ·
bien co1npleta, precisa y cfic;i: de todos los compo
nentes del nuevo sistema -tanto computados como ma
nuales- c11 forma integrada. Dicl10 paso comienza -
con programas c11yas condiciones y¡¡ ha11 sido compro
badas <le igu¡1l form:t t¡11c los ¡1roccdirnicntos. 
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Sin embargo, la clave para probar los sistemas -
radica en los consideraciones operativas reales -
ya que someten al nuevo sistema a las mismas con

diciones y presiones cotidianas que se presc11ta-
r{an en operaciones normales. A fin de explorar 

plenamente estas condiciones, la prucha (o coinprQ 
baci6n) incluye en forma deliberndn errores y dif! 
cultadcs que cst5n encnmi11ados a hacer fallnr al -
sistema como un medio para comprobar la dctccci611 
de errores y la capacidad <le recuperación. En -
cnda caso, el objetivo es ;1segurar c¡t1e los riesgos 
han sido previstos y que el sistema puede rcctifi
cnr sus fallas. 

La prueba de sistemas finaliza cw1ndo todo el per
sonal usuarios, analisLis tic sistemas, operaciones 
de procesamiento de Jatos, auditoria interna, etc,, 

concuerden en que el nuevo sistema llena todos los 
requerimientos y con óltimn rccomcndaci6n al co1ni
t6 directivo para que proceda con la lmplnntaci6n 

del sistema. 

A fin de nseguror un alto porcentaje de 61ito hay que -
seguir determinados principios durante toda Ja orgnniz! 
ci6n, planeaci6n y control del Proceso de Admlnistroci6n 
de Proyecto, Dichas principios se rcs11mirtan como sigue: 

-Ser administrador de proyecto no es igual a ser 11n em
presario del proyecto -:lunquc en cualquier caso sea in~ 

<lccuado carecer de encrgia y creativi<lad. 
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-Si no se presta la :ltenci6n adecuada a la ndministraci611 
de proyecto, los resultados pueden ser ~'productos fiil.a-

les desviados do su objetivo" --cambios en la esfera de 
acci6n o la natur11leia de pro<l11ctos fin[1lcs 4ue no son 
nprobados, entendidos, o co11g1·uc11tcs co11 los objetivos 
del proyecto. 

-Adiciones propuestas de puntos innecesarios al nuevo si! 
tema que con frec11cncia s11ccJen d11rante el proceso de -

desarrollo. Por lo general se subestima el esfuerzo que 
requieren, ocasionan costos excesivos u11 los rcs11ltados, 

y su valor pr5ctico suele ser dudoso. 

-Los compromisos 1·azonablcs c11trc las presiones del ca-

lcndario )' 1:1 calidad son hechos const:1ntus y dche11 ser 
ma11cjndos por el n<líl1i11istrado1· <le proyecto. NingOn ex

tremo es accpt;tble. 

-t.a falta de coordi11aci611 e11tr~ el equipo del proyecto y 
la n<lministraci6n toc~nte a la orga11izi1ci6n 1 planc:i.ción 

cntcndarios, reportes de avances, o revisión originarfi 
un sistema que pc1·tcnczcn nl equipo del proyc~to y no 

al usuario. 

-1.a administr:1ci611 del prO)'Ccto debe descm¡1cfinr lln papel 

primordial a lo largo de todo el p1·oycclo pnrn :intici-
pnr los problemas -no simplemente registrar resultndos 
y rc;1ccio11:1r a11te los ¡1roblc1nns tina vez que hnn oc\1rri

do. 

~Es primordial mnntcncr una comunicación eficaz con los 

usn:i.rios para contar con la cooperación continua }' con 
l111 sentido <le rrspons;1l1ilidad del proyecto. 



-1.a administr¡1ci6n del prO)'CCto es \111:1 tarea dificil 
y apremiante, por lo tanto tiende a volvc1·se menos -

cfcctivn 011 periodos largos de tiempo, por lo que -
hace ineficiente el esfuerzo de t1·;1b:1jo pa1·a el proycs 
to. 

-Es fiel! perder de vista las metns originales del pro
yrcto cunn<lo se está frente a problemas graves. /\un-

qllC es importante estar atento :1 dichos problemas, de
bemos circunscribirnos a los objetivos Jcl proyecto. 

-Las herrnmicntas mecánicas y t6c11icas ¡1dcct1adas no SU! 

tituyen las relaciones humnn11s que se rcq11icrcn para -
el proceso de ndminist1·aci6n de proyecto. 

5.3.1. OBJETIVO.- El gr~1n incremento que sr ha tenido ultimn
mcnte en la ¡1ro<lucci6n de nl1cvos y Jifc1·c11tcs c11vascs, 

hace compleja)' anlun la tarea de calcular manualn\C'ntc 
los costos t1nitarios cstfin<lar <lirect0s, motivo por ~1 -

cual se vi6 la 11cesillnd de <lcs:1rroll:1r 1111 sistema que 
soporte este proi.:eso )' que a<lcm:is sat isfagn la.5 ncccsidi!_ 
des de i11forn1t1i.:i6n <le otrns are;15, El objetivo <le este 
siste1na scr5 por lo t:111to, poJcr obtcnc1· el valor a costo 
<lirccto cst511<lnr lle c;1Ja tino de los productos que se pr~ 
<lui.:cn o se han producido en la f:íbricn. 

5.3.2. rn:SC!UPC!O:\ ur.1. SISTEM.\.- El sistL'i~l:I dL~ co,..:,to:. unitarios 

cstd11d:1r Ji1·cctos, es t111 sistcm:1 qt1c cnlcul:1 el costo cs
t611J:1r por 1nillar lle c11:1lqt1icr p1·0Jucto rc~istr:1do dentro 
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del sistema, tbmando como h;1sc los cstíl11Jnros de pro
ducci6n para c:t pro<l11cto y las t¡1sas pr~su¡>11cst¡1}cs. 

Para poder logr:1r ]¡1 a11tom~ti:aci6n c11 ~l c:1lc11lo de 

los costos 11nitarios cstd11J;11· Jircctos, este sistema 
dcbcrfi co11tar con Jos :1rchivos princip:1les. El pri
mer nrchivo contcndr~ toJa 1:1 i11formnci6n ;1ccrca <le 

las tasas prcsupuest;1lcs (TASl}Rl~S) y el segundo <lcbern 
contener la inform;1ci611 co1·responJic11tc 11 los cst5n<la

rcs de producción de c:i<la uno de los productos que se 
mnncjcn o se hayan fahricado en In plnnta (ESTUPROUJ, 

Las principales funciones del sistema 1..le costos unita
rios, cst5nd¡1r Ji1·crtos scríln: 

1. Registrar y actunli:ar la información corrcspon<li
c11tc a los dos archivos pri11cip:1lcs <lel sistema. 

2. Captar y V.'.lli<lar la información tic entrada que co~ 
sistird simplcmc11tc en el 11Gme1·0 ele moldura q11e identl 
fique ni envase al c11al se le Jvsc;1 calc11lar st1 costo 

llnitario estfind:1r directo. 

3. Calculnr el costu t111itario cstílnd:tr Jirccto en b:1sc 

n la información contenida C'n los archivos T..\SPRES y --

1:STDPROD. 

4. Generación de reportes que contcn~.:111 1~1 información 
contenida e11 los ;1rchivos princiap1es del sistema asI 

como el resultado y los calcules re.'.11 izados por el si!!. 
tema. Este til timo reporte 1:ontendr:i toda la informa
ci611 ;1ccrca Jel producto al cual se Je c;1lc11lo st1 cos

to unit:1rio cst5nd:1r directo asi como caJa tino de los 
costos 11nit:11·ios q11c for1na11 el costo 11nit:1rio estfi11--

11ar di1·ecto total del prod11cto. 
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A continuación cxplicnr6 la mctodologl11 a segl1ir 
para el cfilculo de los costos unit;1rios cstfindur 

directos, misma que ¡>ucdc servir como hi1sc para su 

progrnmncidn e implcmcntaci6n en un slstem;1 de -
c6mputo. 

El pri1ncr p:1so para calcular el costo cstfind;1r varirr 
ble del prod11cto, es Jcsglos:1r y c;1lcular por sepa
rado, tanto st1s costos vari:1blcs por p1·occso, como 
sus costos ¡>or cambios de moldt1ra: 

Costos variables 
por proceso 

Costo de Cambio 

Costo variable en prcparac ión de 
vidrio 
Costo w1riahlc en form:ición del envase 

Costo variable cu rcvisi6n y empaque 
M1tcr ia Prima 
Empaques 

Costo de c:1mbio en prcparaci6n Je -
vidrio 

Co::;to de cambio en fonnar ión del envase 

Costo de c:unbio en revisión y cmpnquc 

S.3.2.1. Costo variable en ¡1rcparaci6n de viJ1·io.- 13s el to
tal de los costos c¡11c se origin:1n d11r:111tc el ¡1ro

ccso de 11repar;1ci6n de viJ1·icJ ¡¡l ¡1roccs;11· l;1 111;1teri:1 

prinw y preparJrla p:ira ser fundid.1. Para c:ilcular 

este costo, simplemente se multiplic.:i el peso cs-

tfi11d;11· que debe tcnPr el 11rotlt1cto :t fal>ric:1r ¡1or 1;1 

tas.1 presupuesta} del proceso. 
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En este cnso scrli la tasa presupuestal 'para pre· 

¡>nrnción de vi<lrio qt1c le corrcsponLla al prod11c· 

to, scgfin su color de vidrio: 

Don<lo: 

C:VPV ·1 Pl'V X p 

CVPV Costo variable en 11rep:1r~ci6n 

de v i<lr io. 

TPPV Taga prcsupuC>sta l p:1ra prcpnr!!_ 

ción dC' vidrio 
Peso estándar 

S.3.2,2. Costo variable en formaci6n del L'nv:1sl',- Son los 

costos que se f'rigi1rnn durnnte el prol'L'SO <le form~~ 

ci6n JL~l envase, al prucC'sar l'l vidrio fundido me

diante la opcración de l:1s m:ít¡uinas para ohtcncr -

el producto final, Este costo :'l.' calcula divilli-

cndo, la tasa prcsupue.stal par;1 la formación del -

cnvnse que correspo11da, según el tipo de m1iquinn, 

entre el cst:índar l\C' \'elocill:1J del producto, oh-

te11iendo :1sl el costo Je form;1ci611 <le n1il ~11v:1scs, 

ya que las tasas prcsupl1L'Stal1..•s rcprcsL~n1an el co~ 

to por millar. 

Jlonde: 

CVFE Tl'FE / V 

CVl'E Costo v:1ri:1hle en for1nnci611 del -~ 

C'Il\'ll se. 
TPFE \'asa prcs11pl1L'St:1l pnrn rorni:ici6n -

de 1 Cll\'íJSC 

V Vcloci<l:1J estfi11<líl1· 
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S,3.Z,2. Costo varial1lc en rcvisi611 y empaque.-· Son los -

costos que se originan dl1rante la opcr:1ci6n de este 
proceso, pri11c\p¡1l1ílc11tc por la t1tiliz:1ci6n Je ma110 

de obra y material de cmpal¡ue. Como en este }Jro-
ccso el número <le rcvisa<lo1·cs Jepcnde <lcl producto, 
la tas:t prcsupuestal para revisión y emp;1quc fu6 -

calculada en base a un rcvis:1dor 1 por lo ta11to 1 -

hay que multiplic;1r el nOmcro de rcvis~<lores que -
se haya fijado para un determinado producto, en -
b:1sc :1 st1 grado de diíict1ltad 1 por 1;1 t:1sa prcsu

pucstal para revisión y cm¡J¡1c1uc y ll1cgo <livi<li1· el 
rcs11lt;1do 1 entre la \•cloci<lad est~n~l:1r del p1·oduc
to para obtener el costo ¡1or 1nill¡1r. 

Donde: 

C\IRE = l_l'_~E x Rev 

V 

C\IRE Costo variable 
empaque, 

en 

TPRE Tnsa presupuesta! 
sión y empaque. 

revisión y 

para revi--

Rcv Número de rcvisa<lores 

V Velocidad cst:índur del producto 

S.3.2.4. Costo variable <le materia prima.- Es el costo que -
1·eprusenta ln materia prima que se co1\s11mc p:lr:1 la 
f:1bricaci6n de un millar <le plc:;1s, la t:1sn prcst1-

pucstal corrcspondic11tc a la matcri:1 prim:1, <lcpc11dc 
<lC'J color Je viUrio del producto que se vaya a fa-
l1rlc:1r. P;1ra el cfilculo <le C'stc costo, simplemente 

se r11t1ltiplica el peso del ¡Jrodt1cto poi· ln tas:1 prc

supucst¡1l corr~sporlLliente. 
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Cl'MP TPMP X p 

Don<lc: CVMP Costo varinblc por materia --
prima 

TPMI' Tasa presupuesta] para materia 
prima 

p Peso estándar 

5.3.2,5. Costo vari;lblc del material de cmpal¡l1c.- Representa 

el costo del matcri;1l 'lllC se t1sa pur:1 el cm¡1¡1quc -

del pro<lttcto terminado y se c:1lc11!:1 Jivi<licndo Ja -
tnsn prcst111ucst:1l para el ernp:tquc e11trel el ntlmcro -

de piezas que quc¡>;1n en t1n em11;1quc. 

Donde: 

Cl'ME Tl'ME / l'za s. X Emp. 

C\'ME Costo vari;1hlc por m:1tcrial de 
empaque. 

'JPME ~ Tasa prcst1pt1cst:1l p;1ra m:1tcrial 
de cmpnquc. 

5.3.2.6. Costo variJhlc de las piezas bucn:1s )' nialas. llstc es 

el costo que nos indica lo que le cucst;1 a la fdbri

ca el proceso inclt1yc11do la p1·0Jt1cci6n <lcfccttiosn -

qt1c hnya sido 1·ecl111z:1<líl en el p1·occso de rcvi~i611 y 
cmp;1ql1e, Pnr;1 c:1lc11lar este costo, se s11111;111 sim¡1lc

mcntc los costos Je los puntos: 5.2.2.1., 5.2.2.2., 

y 5.2.2.3., que son los costos que fl1rm;111 en su 

tot;1Iidn<l el proceso ele ¡J1·odt1cción Je 1111 cnv~se <le 

\'id r i o, 
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CVPBM CVl'V + Cl'FE + C\'RE 

Donde: CVPUM Costo variable de pi e z.as buenas 

)' malas. 

CVPV Costo variable en prcpa rae i6n 

de vidrio, 

C\'FE Costo variable en fonnaci6n 

del envase 
CVRE Costo variable en revisi6n y --

empaque 

5,3,2.7. Costo variable de las piez;1s buenas.- Representa -
el costo total p;ir,1 la fahricaci6n de mil pirz.as -

;1probadas en el 11roceso <le rcvísi611, por Jo tanto, 
¡1;1r·n c;1lcul:1r este costo, liar que i11cl11ir aquí 1:1 -

cficie11cla <le prod11cci611, dividic11<lo el costo vuri! 
ble ,¡e las 1>ic::1s huc11;1s y mal:1s entre 1:1 cficicnci;1 
de producci6n; con cstn opcraci6n, se csUi incluyendo 

en el costo de las pic:as hucnas le) q11e costo proce

sar las picz~s mal;1s 1 ya que es 1111 costo 411c no se -

rcc11pcrn a diferencia de la mnte1·i:1 prin1;1 que puede 

ser reprocesa<ln, por esta raz6n par:1 ter1ninnr <le c:1! 
culnr el costo variable <le lns piezas buen11s 1 se debe 
sumar el costo v;1riablc Je m:1tcrin prima tal y como 
se calct1lo en el punto 5.2.2.5. De ~st:1 manera la 
f6rmuln para el calculo del costo \'nriablc de las ·
pic::1s buenas, q11c son las que serfin vendidas, queda 

como sigue: 
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Donde: 

CVl'B CVPBM + CVMI' 
-m: 

C\'PB Costo variahlc 

CVPBM \.asto variable 

y m.:1lns, 

Ef Eficicncin de 
Cl'MP Costo v:1rinblc 

de las pi czns bucnns 

<le las pi e zas buenas 

pro<lucción 
por 11rntcria. prim.i 

S,3,2,8. Costo Je fftbric¡1,- l.laruar~ co~to de ¡:fihrica a la -

sumn totnl Je los costos variable c11 que ~e inc111·rc 

por 1:1 proJucci6n Je 11n cnv:1sc 1 h~1stn este pltnto, el 

1'inico costo que queda por incluir, l'-"' l'l L·osto vari~ 

ble del material <le cmp¡1¡¡t1c, po1· lo ~111to, se puede 

deci1· qttc el costo <le f5111·icn es i~11:1l al costo v;1ri~ 

ble Je \:1s pic::1s huc11:1s 1 íl1~s el co~to vari;1hlc del 

mntcriLil <le cmpnquc. 

c1: Cl'PB < CVME 

Donde: CF Co~to de ftihrica 

Cl'l'B f.o s to variable de las pi (.'Z,1 S buenas 
Cl'ME Costo variable por matcr ia 1 de cm--

pnquc 

5,3,2,9, Costo Je cambio en p1·cp;1rnci6n <le vidrio. ~sel -
costo que reprcsont<l lo que cuestn preparar el - -

vidrio para producir un mitlnr de piezas, )' ql1e no 

se usa mientras se c11mbin ln moldura. 
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Este costo se obtiene multipli'l·ando la· tasa presu
puesta! para el cambio Je moldura en prcparitción de 

vidrio por la cantidad de vidrio que se prep¡1ra -

<lunrntc el tiempo que durc el camhio de moldura. 

Donde: 

CCPV TPCPV x llC x P x V 

CCPV 

TPCPV 

llC 

Costo de cambio en prcpar~ 

ción de vidrio 
Tas;1 prcsl1pt1~stal del c¡1m
bio l~n preparación de vidrio 

lloras Je cambio 
Pcsn cst~n<l:1r 

V Vclo~id;1d cst111J:1r 

S,3,2,10. Costo de cambio en form~lci6n del env;1sc.- ltcp1·cscn

ta el costo por mantener a las máquinas forniadoras 

de envases y 11 s11s opcrn<lorcs, sin Jlro<lucir <lt1r11n
tc las l1oras <le c;1mhio. Este costo se calcula si~ 
plcmcnte multipl ican<lo la t;1s:1 prcsupucstal para -

el cambio en form;1ci6n del Cll\'Usc 11or el tic1npo -

q11c dt1rc el cambio. 

CCFE rPt:FE x llC 

llande: CCFE Costo de cambio en fo1·ma-

ci6n del cnvnsc 

TPCFE Tn sa prcsupUC'stal del cam-. 

hio en fornwc i6n ucl l~nvasc 

llC llorag de cambio 
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5.3,~.11. Costo tic cambio C'll revisión r C'lllJl:lflllL'.· Es el costo 

qt1c rc¡lrcscnta n1:1ntcncr Jl:1raJo :1 1111 rcvis:1Jor micn-

tras se rc¡1li::1 el cu11ihio. Este costo se ohtie11c al 

1nultiplic;1r l;i t;1sa prcsupul~stal para el cambio en 

Rcvisi6n y EmpJqllL' por L'l 11(rn1cro de rc\'i~a<lorC's que 

cst611 trah:1ja11<lo en la línea JlOt" el ticn1¡10 411c <l11rc 

el cambio. 

llonde: 

CCHE TPCRE x HEV x I~ 

CCl\E 

TPCHE 

RE\' 

llC 

Costo de c:1mhio c11 R~visi6n y 
Empaque 

Tasa prc:::;upuestal del cambio en 
Revisión )' 1:mpal111c 

~limero tk l"L'Vis;1Jurc~ 

lloras Je cambio 

5.3.2.12. Costo dl~ cambio total.- Es el costo total que se -

originó por el cambili de moldura y que> <lL•hc ser car

gado al co5to Je ¡:511rir:1 p:1ra oht~?1cr el costo cst5~ 

dnr totnl por mil lar de l'nvascs. (l'T) 

CC'I' = t:CI'\' + C:CFL • CCRI' x 1 Ollll ----(e-----

Donde: t:Cf Costo de cambio totnl 

CCPV Costo <le t·:1mhio l'll JHPp:1ración de 
vidrio 

CCl'E Costo de cnmbio en formac i6n del 
('l\\'ilSe 

CClll: Costo de cambio C'll l"C\' Í S ÍÓll cm-
p:lque 

Longitud de carrera 
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S.3.2.13. Costo vari11ble cst5nJ.nr total por millar.-

5. 3. 3. 

Donde: 

CT CF + CCT 

CT Costo v¡1rii1hle estánJ.¡1r tot~1l 
por millar 

CF Costo <le ffibrico 
CCT c:osto <le c;11nl>io tot11l 

DESARROLLO DEL SISTEMA.- Yo que hu sido definido -
t11nto el ol1jctivo como las funciones del sistema, el 

siguiente i1aso a dcs:1rrollar es la doct11nent¡1ci6n del 
mismo, la cunl co11siste en los diagramas q11e servirán 

como bnsc para el l~quipo Je trabajo que desarrollará 

el pro)'ecto (diagramas !lipa )'diagramas de flujo). 

El diagrama Hipo, es un diagrama en donde se muestran 
las funciones específicas del sistema y las subfuncio
nes con las c11ales será posible In realización de -

dichas funciones, pero si11 llegar al detalle. l.os -
diagramas de flujo, son dlngrnmns estructurados 4uc -
muestran con más detalle el fl~jo de las 0¡1cracio11cs 

que se deben rC'al iz;ir para el logro de las funciones 
o subfunciones descritas en el diagrama llipo. 

Estos diagramas, como se explico en el plinto 5.2., 
delinearon las operaciones primarias del procesamiento. 

134 



D!AGR/IMA No. 8 

DIAGRM1A ll!PO DEL S!STEl'ii\ C. U, E. D. 

SISTCHA DC 
COSTOS UlllTA
RIOS CSTAllDAR 

DlnfCIOS 

~EMCl~H oc . 
RErORHS " 

r~:,,,;¡ 

~~~~ /""'/~~___J 
ACCESAR / 

ARCHIVOS 

CALCULO 
PE 

roRHULAS 

ARCHIVO 

CSIPROD 
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EJEC'JT,..\ 

C!iEACIOfrf 

DIAGRAMA llo. 9 
DIAGRAMA DE FLUJO DEL SISTEMA C. U. E. D, 



CREAC!DN 

AtTUALllAR 

ARCHIY05 

ACEPTAR V 
VALIOM 

INíOFIHAttOH 

DESl"LCMR 
PAi/TALLA 

PARA 
tAPTUM 
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ACTTASAS ACTESTDS 

·---i 
1 

1 



CALCGRAL 

lllJCIALIZAR 

VARIABLES 

ACCESAR 
ARCll 1 VOS 

CALCULAR 
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CALCPART 



llEPESTDS llEPT1\SAS 

/ 
/ 

llllCIALIZAR 

VARIABLES 

--i" t:;:· i 
_J~ 

141 



e o N e L u s 1 o N E 

142 



lJ11a Je las ocupaciones del Ingeniero Industrial, co11sistc en 
la planificnci611, el mcjornmicnto y Ja instnl:1ci6n <le sistc

nws integrados por hambres, materiales )' equipos. Esto exi

ge conocimi~ntos cspcci;ilizndos y linn sólida formnci6n en -

cicnci~1s m:ltcmatlcus, fisicns y sociales, junto con los pri~ 

ci¡1ios y m6to<los del :111fi1isis y del proyecto, p¡1r:i especifi
car, ¡11·cdecir y cvnltiar los resultados qtic h:1brjr1 de obtener 

se de tales sistcm;1s. 

En la actuali<latl, debido a la situaci6n por ltl que atraviesa 

el mundo)' particularmente' nuestro p;ils, es lógic~1 la impor
tancia que para ctw1quicr industria con cxpcctati\':is de <lc

s:1rrollo1 representa la ingcniPr1a it1Justrinl 11ílr:1 la aplic! 
e i6n de estándares en todos sus procesos )' de ~dt>temas comp!::!, 
t;icionalcs que generen información co11stantc, verfdica y opor 
tt111a, por la ayuda qL1c ofrecen estos recursos cJ1 el control y 

administr:1ci6n r:1cional de toda org~ni:aci6n ind\1strial. 

Aunque Ja prdribra cstandari:aci6n, para muchos, implica mono~ 
toni:t y )¿1 climi11aci6n <le to<la posiliilidad J0 <lcs11r1·ollo dcbi 
do a la sumorsi6n o estancamiento de idcns 1 sin cnib11rgo, este 
término en relación con 1a [ngcnicría lnd11stdal, es utilizado 
con L1n sentido complct:1mcntc diferente. lJn cst5ndnr bien -

cst,1blccido, es una herramienta qlJc pr~vicnc la rctrogrcsi6n 
ya c¡l1c al ser t1tilizado, slrvc como mcdi~ln de progreso. Una 
vez l\UC el rstfinJ11r J1;1 sido cst;iblcci<lo c11alc¡t1icr sugerencia 

r¡11e se rcl:icionc con tln cambio en el est5nd:1r, Jcbcr4 ser -
sujl•f ·1 ·tl ilsmo tipo de nn(l1isis que el realizado pnra la -

Jctc1·¡"i11arió11 del cst~nd;1r originnl. Por esta razón los cs

t1n<larc~ f¡11ahic11 ~ignific;in progreso. 
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f.on ln real i:nción de esta tesis se logra dar al lcl:tor, en 

primer lugar, unr1 l>rcvc ¡1cro completa tlcscripci.6n de lo que 

es el envase de Villrio, s11 }li.storia, composición, y los pr~ 

cesas que intervienen en :-;u manufactura, con el objeto <le 

que.• conozca el producto y p1a·dn llegar a comprcn<lcr }a natur!!_ 

lcz1l de la cst;111<lnriz:1ci6n de los ittsttmos, <le los cstandarcs 

<lcl 11r11Jucto y de 111 :1gr11pació11 de los principales procesos 
que intervienen en s11 fahricaci6n. 

Er1 seg1111do l11gar se hizo 11n 11n~lisis descriptivo de los pro

cesos así como dC' los insumos para poder 1 legar así a la -

raciona1 izl1ción de estos y a la conccrción de una mcto<lología 

q11c logre 1:1 ~st:111dariznclón a la que s~ prctend1a llegar. 

Una v~z que }1;1n sido dcfi11idos los cstfind:1rcs del ¡1roducto 

así como las actividade~ de medición de los insumos y se hn 

cstahlcciJo \111a mctodologia para la ohtcnci611 de éstos esl~~ 

<lares así como de las tasas prc~;upuestales, c.·l siguiente paso 

es pensar en el discfio <lcl sistema que utilizar.1 estos están

dares, 

l~n conclusidn, los cstá11<larcs 11tilizados en ttn sistc1n:1 compll

tacionnl de información, real izan unn aportación importante 

a Ja planc¡1ci6n y el co11trol Je la cmprcs¡1 y;1 1¡11e J111cden sim· 

plifjc:1r el ¡1roccso Je 1·evisi611 <le variables, estándares u -

objetivos, emitiendo reportes comparativos entre los resulta
dos reales )' los: estan<larcs 11 objetivos prccst;tblcci<los, -

esto ¡:c11era tin p1·occso co11stante de optimización ya que al -

rc.•flejnr los resultados: contra lo_s objetivos es posible infl!!_ 

c11cia1· ~n l;1s ¡1ccioncs y decisiones ejcc11tivas 1 fncilit11ndo y 

apoyando la lahor constante de control )' toma de Jecisi.oncs. 
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H 1 B L 1 O G R A P 1 A 

1. C.J. Phillips 
EL VIDRIO ARTIFICE llE MILAGROS 
Ed, Reverté, 1948 
Pngs. 5-59 

2. L.P. Alford / J.IL llargs 
MANUAL VE L,\ PROllUCC ION 
Utchn, 1953 
Pags. 450-456, 504-508, 1580-1711 

3. 11.11. Mnynard 
MANUAL DE INGENJEHIA INUUSTRIAL 
Ed. lloverte, 1960 
Scccs. 1, 2 y 3 

•1. B .. J. Nicbel 
INGEIHERJA JNllUSTHIAI.. ESTUDIO llE TIEMPOS \' MOVHllENTOS 
Representaciones y Servicios <le lngcnicrí.:1 1 S.A., 1980 
Cups. lZ-18, 22-24 

5. lluckcr / Jacohson 
CONTAlll LlllAD IJE COSTOS: UN ENFOQUE ADMl N 1 STRATI \10 Y llE GERENCIA 
~IcGraw llill, I970 
Pags. 32-IOO 

6. ll. I .T. 
lNTROIJUCCION AL ESTUlllO DEL TRABAJO 
Ofna. INtcrnacional del trabajo, Ginebra, 1968 
Pags. 205-331 

7. Touch / Rnss 
,\IJM 1 ~ ! •;TH,\c I L1N DEL PROCESO VE JIESARIWl.1.0 llE S 1 STEMAS 

8. '.':irlos ,\utc.'l·c~ 

.'ii:Tr1LIOJ.Oí;I:1 l'lmFESIOt\,\I. EN ANAJ.ISIS DE SISTEMAS 
SystPr11:;: i1 1 n de Mé . .: ico 
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9. Emhart Machincry Group 
MACllINE PEllFlll<M,\~CE ,\NAl.YSIS 
llartforJ Jli\·ision, 1981 

10. Squar<' O Jo México 
CAT,\l.OGO SQU1\HE ll PE MEX ICO 
Pag. 11 :1 

11. C. Wilson / R Blair 
ELEMENTOS IJE INGEN!EHIA llE SISTEMAS INOUSTR!ALES 
EJ. Prcnticc llal I 

12. INIJUSTR!AL E~c;!NEERING PROCElllJRES ,\Nll STANllAIW PRACTICE -
INSTRUCT!ílNS 
G ,C .~J. 1, 

14 7 



A p a N D J e 6 

l<IH 



tfilt? is t-iRM IJE[l, (IEC 11, 1·:ia5, '31~3 PN 
1 e 
2 C Instruccion•~ de inicial io::illcion de.l program-1 
3 e 
4 fCONTROL NOLIST, ltllT,SEGNi::NT:ARM 
S PPOGRAN SCUED ' 
G lllTEGEF: OP 
7 f'' 

8 C Despliegue del menu principal del sistema C.U,E.D. 
9 

1 o 
11 
12 
13 
H 
15 
16 
17 
IS 
1:1 
20 
21 
.;?2 

23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
.11 
.J2 
33 
J4 
35 
36 
37 
38 
39 
40 
~ 1 
12 
1.3 
l4 
15 
16 
17 
18 
!~ 

'º il 
;2 
¡3 
¡4 
¡5 
i6 
¡7 
i:3 

i9 

e 
DISPLAY 
g:~~~=~ :'h~J,~a+SR" 
(•l'>f'LAY 
DISPLAY 11 

MECTOS" 
DISPLAY 11 

" 

DISPLA'I 
DISPLAY 11 

VIDRIERA AHAHUAC S,A," 

SISTEMA DE COSTOS Utl!TARIOS ESTAtlDAR DIR 

DISPLAY 11 Este siS't•ma calcula el costo •Jnit. . .1rio est-1ndar dire. 
tkt•J di! cualquie:r 11 

DISPLAY 11 producto que se Ma~•a o que se este fabric.ando en l..t 
#comp:inia, tomando 11 

DISPLAY " como base l-iS t~s.ai:s presupuestales ~· los est.andares 
#dal producto." 

DISPLAY 11 Para su op~r::?icion el sistema c1Je.nta con l•$ siguie.nt 
#e:¡ opciones:" 

DISPLAY " " 
DISPLAY " 
AGCEPT Y 

<<Para continuar oprima RETURN>> CONTINUO" 

10 DISPLAY "'h~J" 
DISPLAY 11 

DISPLA'f " 
ttasa:i' pre:i•Jpues- 11 

DISPLAY 11 

DISPLAY " 
DISPLAY " 

H•Jest.al" 
DISPLAY " 
DISPLAY " 

#dueto• o modi-- 11 

DISPLAY " 
DISPLAY " 
DISPLAY " 

ffos productos 11 

D!SF'LAY " 
DISPLfrt " 
DISPLAY " 

# prod•Jcto 11 

DISF'l.AY " 
()ISPLAY 11 

#ESUPLIESTALES" 
DISPLAY " 
OI:~F·LnY " 

lfS LOS f'RODUC- 11 

DISPLAY 
¡,¡,>PLA'I 

1 ,- GREHCIOH." 
Par> al iment.>r por PRIMERA VEZ la:; t 

tales ~' Jos- estand.:.res del producto" 
2,- ACTUALIZACION DE TASAS," 

Para modificar cualquier taga presup 

3,- ACTUALIZACIOll DE ESTAIWARES." 
P-t1ra anadir estand.ares de nuevos pro 

ricar los estand~res va e~istentes 11 

4. - CALCULO GENERAL, " . 
P•ra calcul~r ~¡ C,U,E.D, de todos 1 

registrados en el sistema,'' 
5, - C>il.CUL!J PARTICULAR, " 

P!ra calcular el e.U.E.O. de un solo 

G.- REPORTE DE TASAS." 
P~ra imprimir el ~rchivo de TRSAS F·R 

7, ·• REPORTE DE ESTAHOARES," 
P~ra imprimir los ESTAllDARES de TOí>O 

TOS PEGISTRACIOS" 
8, - tlHIC.Ut~A DE LAS OPG 1 OtlES AIHER !ORES, " 

r>1,;.p1_,,·1 
L"l.Sf·LfW T~r.:le.e. ~l Ne. diE. la •:ipcion quia d~:io.::.t? re:alizar1" 
fl I~~PLA'I " 



i7 
iS 
¡9 
'O 
't 
'2 
'J 
'4 
'5 
'6 
'7 
'9 
'9 
10 
11 
12 
13 
14 
IS 
16 
>7 
19 
19 

'º IJ 
i2 
IJ 
·4 
·5 
•6 
•7 

'ª 19 

[1tSF'LA'f 11 

e 
C Captura validacion y f!:Jecuc1on de Ja opcion deseada 
e 

e 

REAC•(5, t5l0P 
t 5 FORMAT< 1 t ) 

1F·.OP,1;E. t .Hll["OP.LE,8 >GO TO ;?O 
DISPLAY 11 •+"'lf< ERROR •'*'*"'• Ho, de opcion tecleado. NO EHISTE 11 

DISPLAY '~@~@,@" 
GO TO 10 

20 lf'(OP.EQ, 1 )CALL CREAC!Ofl 
IF<OP.EQ.2)CALL ACTTASAS 
lF<OP.EQ,JlCALL ACTESTúS 
IF<OP,EQ,4.1CALL CALCGRAL 
lf'<OP,EQ,5)CALL CALCPART 
lFCOP.EQ,6)CALL REPTASAS 
IF<OP,EQ,7)CALL REPESTDS 
IF<OP,NE.0lGO TO 10 
STOP 
END 

C Subrrutina para la creac:ion de log archivos princip«les del 
C sistem• d• C,U.E,D, 1 TASAS y ESTDS, 
e 

SUBROUT!HE CREACION 
e 
e lnlci•liz•clon d• va~iables. 
e 

CHARACTER T+S, RESP1112, MOLD*6, CV-+1, Trf>t<l ,P*J, VELtttJ ,HC*3, REV•t, 
# EF~2, PPE*2, C•.S, CAP•3, DESC•24, CClfl5, CCMP•J, VVEL•J, PP-+J 

12=0 
CALL COMANDOS< "BUlLD rnsAS¡ REC=-t 4, '' ASCll J D!SC=24 I "' ¡z) 

e 
C V:ilida•:ion par.a la cre:acíon de al"'chivos. 
e 
e 
e 

lF( 1 Z, EQ, 1 O) 
#DISPLAY " 

lf'( JZ.EQ, 10)RETURI! 
10 e 
'f C Creacion física de espacio en disco par~Ya los archivos. 
12 e 
3 CALL COMANDOS<"BUILD ESTD.g¡REC•-54,,,ASCll¡DlSC•901",IZ.l 
4 CALL COMANDOS<"f'ILE FTN10=TASAS,OLD!",!Z) 
5 CALL COMAIWOS( "FILE FTN20=ESTDS, OLD I ", IZ) 
6 15 FORMAT( AS) 
7 1 O RE1"1 ND 1 O 
e 

5 
7 
3 

e 
C Da.spl i>:?IJW:! de la pant•Il<! para la i::-!ptur.a de inrorrnacion 
C i:htl .3rchivo TASAS, 
e 

~¡~~:t~~ ::~hlJ'' 
C'ISPLAY 
Dl:SPLAY 
úlSPLAY 
(i J Sf'l..'J'T 11 

tt dG -:11 irn'3nt.ar 11 

VIDRIERA AHAHUAC S.A." 

e R E A e 1 o N' 

Par-~1 crt!:ar- Etl archivo de ·rASAS PRESUPUESTALE:S, ravor 

DISPLA'r' 11 t.a irrtormacion conform•2 si: pid·.:. :1 continua•::ion1 11 



120 l>ISPLAV '"' 
121 OISPLAY 11 Tasa Pre1'upue.;tal p::ira Nat.e:r1 .l Prima:" 
122 CII-S:F'LAV 11 01<Cristal1no.i TPMPOl.\) ~l!.d8 ~~.dr:.<i~&a-Or-;.1~ 11 

1 23 REO:.[o( 5, 15 >T 
12".J 1.IPJTE(10,100)T 
1~5 100 FORMT<"TP~IPOl",Aal 
126 DI srLA'f " 02( Ambar, ) TPMP02) '> ~r:,dB l1!,dO\,t·1- Or-91:" 
127 REHC•<5.1S>T 
128 WRITE< 1O,101 >T 
1 :9 l O 1 FORMAT< "TPMP0:2 11

, A8 > 
t 30 Dl$rLHY " 03< Verde. ) TPMP03>> ~&dB ~&dllit;e.a-Or-1'!C'' 
131 REfi[•(5,ISH 
132 ~tRITE< 1O,1 02lT 
133 l 02 FORMAT< "TPMP03", A0) 
134 DI·~PUW 11 T-isa Presupuestll p!ira Preparac:icn de vidrl.01 11 

135 DISPLR'l" 11 TPPVOO» ~@,dB \:3.dC!\.~·i-Or-9C" 
1 36 REfiCo< 5, 15 )T 
137 WRITE<I0,103>T 
1.19 103 FORMAT< 11 TPPY00 11

1 AS> 
139 DISPLAY " T•s,. Prttsupuestal p-'lra Forl1'lac1on d~l Env~!ie1° 
141) DISPLAY "01< Cavidad Sene: i 11 a> TPFE01 >) it;e.dB fC~,dl1~is.,1-0r-9C 11 

1•11 REACiC5, 15>T 
142 lJRJTE(IO,I04>T 
143 1 04 FORMAT< "TPFEOI ", M) 
144 [llSPLA'f 11 02< Dobl111 Cavidad > TPFE02>> ~&dB l(::J.dlJll(;S.·1-01·-9C" 
HS REfiNS,ISlT 
146 lJRJTE<IO,IOS)T 
1..¡7 1 os FORMAT< "TPFE02" I A8) 
1'18 DISF'LAY 1'03( Triple Cavid•d ) TPFE03>> ~S.dB '°::!.diJl:l!.a-Or-9C 11 

1•19 REfiC•<S, l5>T 
150 WRJTE< 1O,1 06 lT 
151 1 Q6 FORMAT< "TPFE03", A0 > 
152 DISPLAY 11 Tasa Presupue:stal para Ravision ~' Empaque.1 11 

153 DISPLAY " TPREao·» tlodB t~d@t!.>-Or-9C" 
154 REfiC:0(5,15)T 
155 IJRITE< 1O,1 07 >T 
156 107 FORMAT<"TPREOO",AB) 
157 D JSPLAY 11 T ~sa Pre:supul!s t ¿i¡J p :iir~ Prieparac i •jn .j~ E111p tqtJe: r 0 

158 riISf'LAY " TPPE00)) ~~d8 p,dtJ~~.!t-Or-9C" 
159 REfiC•<S, 15>T 
160 t.tRITE<I0,108lT 
lól IM FORMAT<"TPPEOO",AB> 
162 t1I$PLAY 11 Tasa Prt?.!l'Upuest.al p:tra C.ambio de Moldur:t P,V, 1" 

163 DloPLAY " TPCMPV» tMB lM@l!.a-Or-9C" 
164 REfiC«S, 15>T 
165 WRJTE( 1O,1 09 >T 
166 l IJ'~ FOR/1AT< "TPCMPV" I A8) 
167 DISPLAY 11 Ta.:a Presup. F"ija Ctmbio Moldura F.E1º 
163 DJSF'LAY " TFCMFE>> ~l}.d9 ~3..d1J~$·-1-01"-9C" 
169 REHC•<S,15>T 
170 lJRITE(10.110>T 
1 ~I 11 O FORMfH( "TFCMFE", AB) 
172 DI::JPUW" Tasa Pre:=1Jp. Variable Cambio Moldur"a F.E.1 11 

1 ("J DISPLAY " TVeMFE» tl,dB lo&d~loh-Or-9C" 
17''1 !.'Ef.1C•C5, 15 >T 
1 ?~ 1,11, l TE< 1 O, 1 1 f )T 

1 ?6 1 1 1 F ORMAT( 11 T'/CNFE 11
, AS) 

li7? rd~rLHT' '' TaS"a Pr"esupuest<!tl p3r~ Cambio di?. Mold•Jr!t R.E.1" 
1 ?'13 PI~ruw " TP1;MRE)) ~&d8 ~&di:JlS..a-01·-;11:: 0 

173 k'[!-4(• <5, 15 )T 



1 3 O l·IR l TE< 1 O, 11 2 )T 
1131 112 FORM1~T<"TPCMRE",(l1:¡.l 
1s2 e 
183 ·e Despl1egrJe en pant3ll.:1 dil? 13 informadon capt1Jrada. 
l?•I 
135 
106 
187 
188 
139 
190 
191 
192 
193 
194 
195 
196 
197 
198 
193 
200 
201 
202 
203 
204 
205 
21)6 
20? 
~08 
;!O~ 
210 
211 
212 
213 
214 
~IS 

216 
217 
218 
21~ 
220 
2~1 
222 
223 e 

.200 

REWill(. 1 O 
REk[•< 1O,200 )T 
FORMAT< 6X, AS) 
é'lSPLil'I "" 
('11 SFLAY " Tas.a 
[,I<;F'LAY " 
RE(.i[1( 1O,200 )T 

[llSF"LAY 11 

REk[•( 10,200 )T 

DISPLAY 11 

REkE•< 10,200)T 

Pre~upue:stal para NatG.ria Prim.a1 11 

Ol<Cr1st.Jlino) TPHP01>>",T 

02( Ambar. 

03< Ve.rdl'!. 

TPMP02))", T 

TPMP03))", T 

[lJ$PLAY" Tasi!!I PrRsupuest:tl par!t Preparacion de vidrio1 11 

DISPLAY " TPPYOO»", T 
REH[iC 1 O, ZOO H 
Dl:SPLAY " Tasa Presupuest•l para Formac1on dc 1 Env<1se 1" 
DISPLAY" OICCavid!ld Sencill-!) TPFEOf)) 11 ,T 
REk[•( 1O,200 >T 
Dl$PLH'( " 02< Doble C.aivid!ld ) TPFE02)) 11

, T 
REfi(I( 1 O, é:?OO >T 
Dl$PLAY " 03( Triple Cavidad TPFEOJ»", T 
REk[•( 10,200)T 
DISPLAY 11 T-isa Presupuest.tl para Revision y Empaque 1 11 

DISPLAY " TP~E00:>> 11 , T 
RE(<[•( 1O,200 H 
DISPLAY " Tass Pru11Jpuestal para Prcparaci•:in de Emp::lque1 11 

t•l$f'LAY" TPPEOO>:>",T 
REH[i( 1 O,~OO>T 
DISPLAY " Tas.a Pre:S1JpU1!st.3J para Cimb.to de Moldura P.V.: 11 

DISPLAY 11 TPCHPV>> 11
, T 

REA[•( 10,200 >T 
DlSf'LA'I 11 Tasa Presup. Fiji C•mbio Noldura F.E1 11 

r•ISPLAY " TFCHFE»", T 
REl1[t( t0,200)T 
DISPLAY" Tasa Pres:up. Variable C.lmbio Moldura F.E'. : 11 

DISF'LAY •• 1'./CHFE>>", 1 
RE(.![I( 1O,200 >T 
Dl.SPLIW 11 Tas-1 Presupuesta! para C.¡mbio de. Moldura R.E. 1 11 

DlS:F'LAY TPCNRE> > 11
, T 

C::24 C Cher.:a ~l 1<11 informac:ton as correcta p~ra continuar e:l prot.:eso, 
22s e 
~?.6 2 O D ISPLilY ES CORPECTA L~ INFORMilC ION?< S l/HO >>) lMB ~~d@ 
227 HJC1!:.3-0r-6C 11 

228 REfi[•( S, 22 >RESP 
22';l IF( l<'ESP, EQ, "SI 11 , OR, RESP, EQ, u140 11 >GO TO 30 
:::30 nI$PLflY "•·••• ERROR •.++•, HAY LlUE COIHESTAR SI O HO " 
231 GO TO 20 
23~~ 30 JF~RESP,EQ, 11 U0 11 )GO TO 1 o 
2.JJ 
2"34 (11?. ::-1 H'·.JIJ'i de 1:1 p.antall~ para la r.:~pt•.Jra de informai.:ic·n dtl 
2'5 :ir··:lll viJ ESTOS, 
2:1,; ..... 
237 RtMitffi 20 

40 DISf'LAY "lhlJ" 
(it-=.rLAY " 



CRE'HCIOll 
24ú 
C:-tl 
242 
243 

[>!Sf'LAY 
DI Sr LAY 
l•ISl"'LA\' 
ri1sru1Y Para cre.:1r- el :trchivrJ de. c·;THMN~F:E'?· Lii.:l. PR1;ir,1JCTO, f& 

.:'·H 1h1g rll! aJ jmentar la" 
~-15 DI~rLAl' 11 1nform;¡ciOn conforme. se pid~ a contir1uac1on: 11 
;:?46 D 1 SF'LA'I " " 
247 DISF'LAY "ft:e.~-Or+30CHo. d« Moldura';"> t;;t.dB p,i)p.a-Or-7C 11 

2"1B REHN 5, 26 )tlOLO 
-~·~9 l ooo ('IIO:F'LA'( "l(J.a-lr+29CC.olcir de Vidri•:-'>) ~~.d9 ~~.j@i:;:J:."-or-2C" 

.:·::;o REHV<S,21 )CV 
251 IF< C.V.HE. 11 1 ".At~D. cv. HE, 11 2 11 .Atm.cv .HE. 11 1 11 ) 

252 UDlSPLA'f 11 1(;.8.a-1r-0C"'+++4ERRORb+"'*'*· CV d~b~ ~Hl:t' 1,2, o 3~Qt,Glgl:;Qp1 11 

253 IF<CV,HE."1",AHD.CV.NE."2 11 ,AtH".1,C\l.NE,"J 11 )GOTO 1000 
25•1 2001) Cll$PU~Y 11 {:@.o'l-1r+'29CTipo de. lfaqu1n3)) H.dB ~8..d@lt.a-Or-2C" 
;:55 REfi[•( 5, 21 >TM 
:256 IF< TM, HE, 11 1 11

, Atm, TM, HE, 11 2". HHD. TM, HE, 11 J' 1 > 
2'57 #DlSF'LA'f''~&.a-1r-OC>+:+**8El<'ROR~'""'-t* Tl1 de.be ser 1,2, o 3~\!l't;@~IJ~@~M" 
2'53 IF< TM, HE, 11 1", OHD, TM, HE. 11 2". Ollb, TN .HE, "3" :ic.oTO 2000 
2.5-;I DISFLA'f "lf:ls.a-1 r+2·3C Pes:o>> li:2.tl0 ~li..j(i9rs, 't;fl.a-Or-9C 11 

26 O REHC•< 5, 23 )p 
.Z61 1F<PC212l.EQ.' ')PF'Cl1:2l=' 
2ii2 IF<PC:2t2l.EQ,' ')PPC3i1JaP(11tl 
263 IF<Pt2:2J.EQ,' 'JP•PP 
26·i IF<PL3:\J.EQ,' ')PPCl:1l='' 
265 IF(P[3r1J,EO,' ')PPC212l=PC112l 
~6ó IF\ PC:311 l. EQ, ' '>P=PP 
2.67 til.Sf'LA'f 11 \;ia-1r+2.9C Velocidad>> lé2,d0 \:'il..d@En•.t.'Mint~a-Or-\ IC 11 

268 REf~(•( 5, 23 )VEL 
.269 IF<'IEU212l .EQ,' 'l'IVEU1 :él=' 
270 1F(VEU212J .EQ,' 'W•/EUJ: 1l='IEL[1: 1 J 
271 IF( VEU:212J. Ea,' '>VEL•VYEL 
:272 IF<VEUJ:1J.EQ,' 'WVEU1:1l='' 
273 1ff. '·IELt 1: 1 J, EO, ' ')V\IELC.212l=NELC 112J 
2i'•l IF( 1/ELC J 1 1 J , Ea, ' ')\IEL=VVEL 
.:'15 41 DVif'LfW '11ét.a-1r'+'2":iCHoras de. Cambio>> íe~·dO 'C&.d@Hrs.~t.1-0r-BC" 
~76 REoot•< 5, 23 lHG 
277 1 F~ HC C 21 1 l, HE, ", "·, 
2?8 ttDt~)f'Lf:!.'("ft~a-lr-OCt>+:-to-t<DiEPRORb+.t,..,.. Hrg. C11mbio)> *·Mlt~~l1~!1i~IJ~W1 

27'J IF<HCt211l.HE. 11 .")GO 10 •'1 
290 Lit~:ruw "P·~ 4 1r+~6Ctfo. d~ Ro;r\1t.sadore-s» t~·dB ~8.dfjp.a-Or-..?C" 

281 RE>•[•<.5,21 )REV 
282. [11~:.PLAV "1t,&a-1r+2·::ir Eficiencia),• f=~dB 1t,~df)~~~$.a-Or-4C" 
283 REHC•< 5, ~2 )i::'F 
284 D ISF'LAY 0 ~~.a-1 r+26CP i A: zas por Empaque>) ~i!-d8 ~&.d@~S.a-lk-3C 11 

28~ R[M 1( 5, 22 JH>E 
286 DI:!l-'Lf'l'( ''H·a-1r+2'3C Corr.lda)) f:1!.dF.I l(:~dl}íll)l)~@..i-Or-9C 11 

23i' f•'Et'1[•{ 5, 25 '>C 
2133 lF( e [2 :4) .Ea'. • )CC[ 1141=' 
28'.l IF(C.(21-lJ,EQ,' ')CCCS11l•C[11IJ 
¿')O 1F',Ct214J.EQ,' ')C=CC 
2~-41 lt'<CC1:3l.EO.' .. •ClC113J=' 
.;:·,;..:. If.<1~[-~13J,Et1, '.)CCt4:2J..,C.llt2l 
'.'?··13 lF~C[~~1Jl.EtL' ')C=CC 
~~)\ • 1:<1·t·\r.?J,E(~. ')CCC1i2l=' 
·!·-i'i , , , 1~C4 r :~l. EO. · 'KCC:t 13J.:iC r 1 ; 3l 
:·::-,,_; lHC(·~~2l.E:Q.' ')C:::C.C 
;:•);• lH•:1·;:11.[Q,' ')Ci'.:"[1:11=' ' 
2·Jn tf·· 1~l <;: 1 J .Ea, · • :.ccr2:4l=Cl 1141 
· .1 :l ; 1 ¡ ·; : 1 ], ¡: t:' .' )l>.:CG 



300 
301 
302 
JO.J 
?(l.I 

.J0'3 
306 
'307 
303 
J•)9 
310 
311 
312 
31 J 
J14 
]15 
J 16 
117 
11:3 
319 
"3:20 
321 
32.2 

128 
32-a 
J30 
:;31 
332 
J3.J 
334 
135 
JJb 
33? 
JJ:l 
33~ 
340 
341 
3-1:~ 
343 
34·1 
3·15 
J4ti 
·147 
3..¡:3 
349 
3'}0 
JSI 
'.352 
353 
35•t 

[~l-::rLA'l' "~f!.a-1r+.15CC<tpacida .. 1) > 'elS.dB f:l!..di;im\ .~IJ...l-(11'-7C., 
R~f.I[•( 5, 23 >CAP 
1F<CRPC212J,EO.' ')Cí'.'APC1:2l=' 
1F<CAPC:212J,EQ,' ')C,Ct-:iP[3;1J=CtiF'CI r1J 
TF•. Ct'.-!P[212J .F.11,. ')CHPizCCt'.-!P 
lF(CAPCJ11J.EQ,' >CCAPi:! t1 ]= 

IF<CAPCJ11l.EQ,' ')C'CAPC2:2J=CAPC112J 
1F<CAPC31 IJ.E(1.' ')CHP=CCfiP 
OISF'LAY 11 1(;i.a-1t"+J3GDesi:ripcion>> ~:s.dB 

#tit ~-or-2.:.r·" 

RÉHC•( 5' ~ .. )DESC 
21 FORMAT< Al) 
22 FORMAT< A2 J 
23 FORMAT< 'lJ ~ 
2•\ FORMAT< A24 l 
.;:5 FORMAH HS ~ 
.26 FORMAT~ A6) 

Ch•:?.r:a :.oi la 1nformacion e.3 •=·~rr1;1.c:t..a para ci:)ntinuar '3:1 proceso, 

MSF'LAY 
bO CilSFLA'( E$ta CORPECTH TO[l~ la ir1formao.=ion?<SliH0)">) 11 , 

#" fi:~.dB ~$..d@~t~a-JC" 

REH[« 5, 22 )RESP 
IF( RESP, HE. "SI 11

• AtlD .RESF'. HE. 11 H0 11
) 

tt['ISFLAY 11 ·toto>f!+o ERROR ,...,..,,.,, HA'T' t1UE CO~ITESTf-IR 'SI O N0 11 

IF<RESP.tlE. "Sl".Al1D.RESP,llE, "140'' '1GO TO oO 
IF<RESP.EO. "llO" )GO TO 40 
IJR J TE( 20, 21 o )MQLD, CV, TM, p, VF.L. HC, REV, EF ,PPE, e, 1;np ,(iE'$C 

.21 O FOPMAT<A6,AI ,Al ,H3,A3,A3,H1 ,~r2,H2,A'j,AJ,H24) 
"(O DISPLAY " r•esea alim~ntar n1:1:; E.=tds7<SI/MQ))'> !:;:J.dB ~fl.dll 

tt~~a-Or-9C" 

REHl•( 5, 22 )RESP 
JF(RESP.NE, 11 SJ",HND.RE·:;.r·,tJE. "tlO" > 

ti['ll$F·LHY ,.,.,..,,..,.. ERROR t-.n·i., H~Y OUE CONTESTAR St O M0 11 

IF(PESP.HE.ºSIº,HHD.PESr,tlE,"HO" 1GO TO 7fJ 
lF(PESP.EO."SPJGO TO 41) 
RETURH 
EllD 

e '5ub1·rutina para la eje..:1Jci.:in de o:orro~ndos: inti?.rn·::i.; del 
e pr•:igr.am.!' 
e 

e 

SUSROIJT It~E COMAHC10S( ORDF.tl, JZ) 
CHARACTER 

• CMEllSAJE•255 
.., /'lEt~SAJE..,255 , ORDEHt<~55 

LOGICAL MEHSAJEL( 128) 
EC<IJlVHL.ENCE <MEUSAJF.L( 1 l, CMEMSíhlEJ 
S'i'5TEM HITRltf5JC COMNAND, FOPEN, GEUNESSAGE 

C: 8USO:AR EL SlGl10 '1' Ell EL CONAUC•O A EJECUTAR 't CAMBIARLO POR 
C1 POf;. U/ c.~fo".RJtn:a: RF.TURt~ ( 615C ), Etl CHSI) (IF. OllF. EL. SIGtlO tlO 
C: E.'-'¡ .STA {i[SPLEGHP EL EPP.OR, 
e 

(q.J 1 y .. 1. 255 
IF<OPC•EIH 11 1 l. EQ. "1" JGIJ TL1 1 
cotn 111UE 
.-:MEtl'3HJf-.:." COl·1AHDO HO EJECIJH1f'IO POR FALT~I CIE '1' " 
I_ HL ,_ FP l llH ME11SHJEL, ,-3?.'', \1)'') 



.16Ll 
361 

STOP 
1JRDEt~r r, 1 J .. ;:1 sc 

:::62 e 
363 e' Ll.AMl<R H :l!JBRUTI llA COMMAHD < E JE CU TI< COMl<tmos DE MPE ' 
-::..;.1 
.'.:6' 
16fJ 
Jt.? 
.J68 
?69 
3.'0 
371 
372 
373 
J74 
375 
3?6 
3?7 
376 
179 
380 
191 
192 
J8J 
334 
385 
386 
38;:' 
388 
389 
190 
3~1 

392 
393 
394 
395 
3'36 
397 
398 
399 
400 
41)1 
402 
403 
404 
405 
41}6 
407 
408 
409 
410 
411 
412 
41 J 
414 
·115 
416 
·117 
418 
41'3 

CALL COllllAl~D( OP.r•rn, !ERROR, IP>1RHl1 \ 
e 
C 1 E.tl CH$1) DE EJECUCIOt~ EXITOSA TERMIH1)f..' SIJBRUTith~. 

e 
!F( IERROR. EQ' o' ntu .. 1 PílROM. EO. o >PETIJPll 
IFt. IZ ,ECL rJ)GQ TO 5 

C1 Eti CASO DF.. QUE. $E REQUJERA QUE EL ERFOR '3EA [1ESPLECADO ( l:!C>O ' 
C: > > ABRIR CATALOGO DE MEHSAJES, 

JFJLE=FOPEU< "CATALOG, PUB, S't'S ", %5L, :N20L) 
e 
C: MOVER MENSAJE DE ERROR A V>\RIABLE MEllSAJE, Y le LOHGITUD DE 
C 1 ESTE A VARIABLE LONG, 
e 

LDllG•GEl~MESSAGE< IF ILE, \2\, 1 EP.ROR, MEHSAJE, \<!50\, , , , , , , , IERRORI ) 

C 1 EU CA'31) DE ERROR EH RIJT ltlt'l GEtH1E'SSM,E TERM IHAP PRl)l~Rt~MA, 

e 
lF< lERROR1, HE, O >STOP 11 C,E.tH1E~-1SílGE" 

e 
C 1 DESPLEGAR MEHSAJES Y llUliEROS [>E ERROR. 
e 

e 

CMENSAJEC 1 1 LONG l•MEHSAJEC 1 1 LONG l 
CALL PRINT( MEUSA JEL, \-( LOHG :O\,•, O\) 
Cl1EHSl<JEr1 :23J•"~SFALLA EH EL C011AHD01 
Ct1EUSAJEC241 I JuOPDEtH l 1 1 J 
CALL PRINT<MEUSAJEL,\-( 1+23)\,\0\) 
CMEH5AJE•"ERROR• PAR AH• 
CMENSAJEC 7 1 4 J•STR< !ERROR, 4) 
CMEHSAJEC2~ 14 J=STR< IPt~RAN) 4 J 

CALL PP.ltH(MEHSAJEL,\-3J\,\0\) 

C: C>ETEllEP EL PROGRAMA Ell CA·;o C>E aue A51 SE REOUIERA 
e 

!F( 12.Ell. I >STOP 
5 1Za1 O 

RETURH 
EHD 

e 

SUBROUT !NE REPrnSAS 
C1ISPLA'I "REPTASAS" 
RETllRN 
EllD 

1~=1 ) . 

C Subrl'"'tJt.in• p1ira l• impresion de la int"ormac:ion contanida «n 
e el arcihvo ESTOS. 

SIJBROIJT lllE REPESH•5 

e lni•-i'lli;:acion da variables. 
e 

CIU~fNiCTEP.-!•1 C\I, TM,REV 
CHf-if.:1~CTER-t<2 EF, l~PE 
CHf~R.ñC T~R>t<3 P, VEL, HC, CAP 
(Hrif;>~~CTER MOLO t·E., C-4·5, DESC t:24 



420 t 
•121 C L.latn:t «l archivo ESTDS y cie.s-\gna ,nl1d3 para irnprc;;i,.m, 
422 e 
423 CALL COMANí•DS ("FILE FTH20•ESTDS, Ot.DI ", 12' 
42"' (HLL C'1)f"IAHOOS <"FILE FTt-!O?';CCTL;DE\lo::LPJ 11 ,J:Z) 
425 e 
426 C Ri.;tin~ doe tmpresion, 
4~? e 
429 hIBPLAY "'thtJ 11 

tl.ZS Ol$F'~AY "~&a+l 1r+25C't_&dC~,,.. 1NPRIMIENDO IIWORl1~1CJON t 1<~tldO~tl$;IJ~IJ" 
4JO DISl'LAY "~@fG~l1~&l'1" 
431 o'RITE(7,t00) 
412 IJJ:Q FORl1AT<IHl,l,31)(,"VI(IR1ERA AMHHUAC S,A1",ll,,9;.{. 
433 #f "SISTEMA DE COSTOS UHIT~filOS ESTAHDAR OIRECTO$" ,,'~',"/, 
434 H 9X, "REPOnE DE LOS Esr.mMRES DEL PRODIJCTO ~EGISTRA". 
435 11 "DOS EN EL SISTEMA.",i.'/1,5:{,"MOLD CV TM PESO. VEL.''. 
~36 11 " HC. REY EF PPE. CORP.. CAP DESCRIPCION.'',n 
437 REl.J!Ht• 20 
43$ 1 O RE?tt« 20, 1 1 O, Ellv=JOO )!10LD, CV, Tl1, P, VEL, HC, REV, EF, PPE, C, CAP, DESC 
43~ '1 o FORHAT(. A6, A1 I A1 I A3, ~1'3, AJ, A1 ,A2, A2, A5,A3 .A~4, 
44 O J,IRJTE( 7, 2 00 )MOLO, C\I, T/1, P, VEL, HC, REV, EF, PPE. C, CAP, DESC 
·H1 2.1)0 FORMAT<4X,A6,2< 2X ,A1),2(2X, 13 J, <>LFJ, 11 2X1 I 1, 2( ;?X .. 12.) .2~: 1 l5, 2:·(, 
4 '42 i AJ, 2:<, A24 ) 
•143 GO TO 1 O 
.¡44 300 RETURH 
445 EHD 
446 e 
447 C Subn·ut;jna para 1~ imprE6ion de l 3i inFor-macicon conte:nJda en 
4413 e e: 1 ar-::hi vo r~i5HS, 

449 e 
450 SUB~OUTIHE REPTASAS 
451 e 
452 e lnicialíz.acion d'1: variable.s. 
453 e 
454 CH8RACTER \IALOR*B, CLAVE•6, llOMBRE~SO 
455 e 
456 C Ll1.m .. 11!l archivo TASAS~, d.e:gigna s.llida par.3 imp,..udon, 
457 e 
459 CALL CONAND05( "FILE FTNIO=TA5AS,0LOI", !ZI 
459 1;ALL COMAHDDS< "F !LE FHIOl; CCTL; DE\l•LP 1",12) 
460 DISF'LA'I "lhlJ" 
46 ! DISPLAY "~i.a+ 11r+2SC~1.dC1 • INPR!N!EllDO !NFORMAC !OH ••l!,dGlgt@lJ:!" 
4o2 DISPLAY "lQl@~@l@l@" 
463 HOM&RE=" 
464 e 
·~65 f' Rutin.a de impresion, 
461;) I~ 

·167 \IRITE<7, 100) 
468 100 FORMAT< IHt,r,JIX,"YIDRIERA ANAHLIAC S.A.'',//, 19:(, 
·h~·J Mi "SISTENA DE COSTOS UIUTARIOS ESUtUDHR DIRF.CTOS",////, 
'1 .'O ~ 1 o:~. "REPORTE DE LAS TASAS PPESUPUESTAlES REGISTRADAS", 
471 U "EH El SI.STEf·lú.",,'/,"/,.~~. 11 Cl~HVE1",19'.t,"HClJ'\9R:E' PE LA", 
·)/;? "Tf'fSk1 1•,23;<, "VALOR1 ",/) 
4?3 1:0E!\IIHC'i 10 
·)74 to f<'f::f'i[•( >0.200,EHC=-JOO~·CLAVE,VALOR 
475 :.:Q1) r-oPt11H\A6,1V3) 
4?6 !f(CLAVE.El<."TPHPQf") 
·177 .. l{OMeRE=="T3;;<9 Pr~supu"!o;t.ll par.a tl:tte:ria Prima <C..rJ:il:.'l')ino). 
470 lF(CLHVE.F.ll, "TPMP02 11 .l 
·l7';"1 +)L'M['f'E-,"T<3!'U PrP.:t:upue::::t~J Vll".3 Mate.ria Prim3 (1-Ht1ti,:ir 'J, 



480 
481 
4~2 
483 .,.-.. , 
485 
436 

1Ft.CLi:.VE.E0. 11 TPf'lPOJ 11 > 
+/-WMCRE:.:"Ta::;-1 Fre:i;up11'!i:it-=il par.¡ thl:11.r·ia rr1ma l V·i•··je 1, 

IF< CLHVE. EQ, 11 H;PVOO" > 

1f10MeRE .. "Tas-3 Presupue.st;al para r~r1:.parao::1on ,:k: Vidrio .. 
TF\ Cl AVE, ECl. "TrFEól") 

t<tWMBRE= "Ta.a.a Pre:supues'ta 1 para Fo:irmac ion del En11a.:.:€ \ C, S. ) , 
lF<'. CLHVE' EO' '1Tf'FE02") 

487 1'HOM8RE=ºT.ssa Presupuesta! para Formacion del Enva.Je <C•.C, ), 
·198 1 F< CL•WE. EL1 . "TPFE 03" l 
.\:3·J ,._tlOME'RE=-"T ;iisa Prasupuast..!!i l par 3 Formac ion de. l Env,ue. <T. C. ) . 
·190 lF(CLll\.'E.EO,"Tf'f;'EOfl"> 
491 '+HOMFRE="Ta:.a Pre:supue.¡¡tal p•r3 Ra.v1iiion >' Empaque, 
•19J lF( CLn'1'E. El1, 11 TPPEOO tt) 

493 .. Ht•MBRt•"T dS• Presupuest.!i l par~ Preparac1on de. l Empaque. 
4'34 IF<CLAl/E.EQ,"TPCMPI/") 
49'5 ~HOMBRC:="T !tS<l Prt:UUp, par• C 3mb i 1:i de Mol dura Pre.p, 1::Je. Vidrio, 
496 IF<CLAVE.EQ, "TFCMFE") 
497 •NOf·l8RE::o 0 Ta:;.a Prasup. para Carnb. da Holdura FiJa en Form. Env,tt 
498 IF< CLAVE, EQ. "Tl/CMFE" l 
499 >tHQr·leRC•"T&5"<i Pl"'esup. par'a C.!mb. do! Nold. V.!wl.:ible FtJrm. Env. 11 

500 IF<CLAVE.EO."TPCNRE") 
501 ttWMEIRE="Tas.a Pre:sup. p.¡ra C3mbio d>l Moldur-3 Pev, v Empique. 
502 11~ I TE\ 7, 21 O >CLAVE, NOMBRE, V~LOR 
503 21 O FORMAH5X,A6,4X,A50,5X,A8> 
5n4 GO TO 1 O 
o;o5 300 RETUR1i 
506 EHD 



r~·d.fila HC.T 1.1E.(., ~·CC 11, 1-;185, 110::.·4 PM 
1 ~ 

e S•Jb/'l"Utlfli p~ra la :1~t1.1ali:::3!Cl.:in u,',:i llo(lJ¡t·1.:.,.,.-1.:,n d". lo.= 
3 r. 11r•=hivo.s d>?1 s1stoam::1, THSl-lo; >' ESlVS 

e 
'5 .f;CUtHP:tJL HtJL.JST,SEGMEtH=HCT' 

'5UE>r.:OUT1NE HCTTHS¡.'!S 
C.H1Wt'ICTER CTASA•6, CATt..i3A+6, VALORT •8, F'ES~..,-2. tWHLOR .. s 
ú•Ll COMmmo·;\"FILE FTH10:TASH$,OLti!º,l2"l 

'J 1 f) (1I·'.'"-FU·t'( "~h~.Jl@,a+2r+JQCV1DP1ERH Hl~Hltl)HC 5.H." 
1 O [\} ·:.:F'LH'f "p,13+2r+21 CACTUAL l2t1C I 01~ DE fH':i1~·; PRESUPUESTHLES" 
11 
1.2 
n 
14 
•5 
,¿ 
17 
1-':'I 
19 
~o 

21 
22 
23 
.. ?4 
25 
2~ 
27 
20 
2') 
30 
31 
32 
33 
34 

36 
37 
~e 
')~ 

40 
·11 
42 
·13 
.\4 
4S 
·16 

·~ 48 
·L~ 

5!1 

53 

.. -.) 

e 
e 

[•eE:p} 1.;;;•JUI:! d!i! la p.;tntal la del procea-o, 

DI ;r·LAY " 
c11·::.ru-1·1 CLAVE. MIJl1BRE [•E L« T1~SR," 
(IJ$PL1-W 
¡•JSPLtW " TPMP01 T .¡s;g Pre:supue:it. 3 l 

Ut . .:tl ino)," 
[1 I srLfW TPMPO.C T:.sa Presupues-t.:i l 

ttr, .. '" 
DISrLAY TPMP 03 T:.sa Pre:iupue.:>t3l 

tle.,J'· 

D!SrLAY TPPVOO T.i=·a Prenipuest :i l 
*lrio'' 

DJ$F'LA'( TPFEO• Tas:1 Pre .i•.1puie::>t al 

~· <C.S. )'' 
(>!~PLAY " TPFE02 Tasa Pre:upuest-'ll l 

~. ([l,C, l" 
[>!SPLA'I " TPFEOJ T.J;;i Pre.supuest..a 1 

•e ( 1. e., .. 
OlSF'Ll-lY TPREOO Ta.,. a PrP.&upuest.al 
t>ISPLAY TPPE O O 

ttaqtJot" 
Ta.:: B Pr:esupue.=t 31 

D!oPLAY TPCMPI/ Ta::s Pre-suo, p~1~a 

T..-QH,_I:' f'",-c,,o.1p • p • .-. 

C>ISPLAY TVC11FE Tasa Prasup, para 
OJSFLAY TPCMRE Ta~ lll Pre.sup, para 
DISPLAY 
DViPLA'I Teclee l• CAL'•E de 1> THSI~ 

tt::'."lr 1" 

Dl:;PLAY "l"o+1r>30,;CLAVE» lMB 
PEM•< 5, 2b )CTASA 

26 FVRMí~T< A6) 

\J.;il 1da<:ion 

para 1'13te.ri ;¡ Pr-im:i ( Cri.; 

p!lra Materia Prim3 ( Amba 

para Materi B Prim.;¡ ( V1<.rd 

para Prepar,:;ci•:>n d• Vid 

para Formacion del Enva.:;: 

p.!lra Form,'fcion del Envc13 

para Fc-rmacion do.\ Env3s 

p3ra Re\11.si.:m \' Empaque" 
para Prepar ac ion del Emp 

C~llltd :• de ~1.:.1 l d1...!ra P. V," 
Ml:'1au.-.,. I"" •C'" 

C.:trYlbio d• Moldura F. E," 
Cl!lmtdo de th:· 1dl..Jr3 R.E.'' 

PRESUP. que d~see :1ctu3l 1 

IF, CTHSA. E:Q, "TPMP01°, OR .CTHS.:I. E:Q. 11 TPMP0.2", OR, CTHSH. Hl. "TPMPOJ 11
, 

tlOR, CT11SA, EQ, "TF'PVOO". OR. CTHSH .EQ. "TPFEü 1 ", OR. CTASA. EQ, "TPFE02". 
.. OR, CTHSr'~. EQ. "TF'FE 03 11

• OR. CTH5A. EQ, "TPRE(11)". OR. CTASA. EO, "TF'PEOO", 
ijQR. CTA5A, EQ, "TPC~\PV", OR. CTASA, EQ. "TVCMFE". OP, CTASR. EQ, "TFCMFE". 
"OF:.C.THSH.EQ,"TPCMF'E"JGO TO 12 

C1L':rLH'l' .. ,.._..,....,J}ERRORl,\.+•-t-~. LH CLAVE>>" ,CTA5'4," HO EXISTE. 'i:9~1}~Q" 
1~0 TO 1 O 

: : ;; 1::;,,ltlll , o 

15 F[(~[1( \O, IOO,EIW=35·1r.AH,'3fl,'·/HLOP..T 
1 0(1 ¡ f,f:;MHT( A6' H'? ·; 



60 1 F( CTHSA .t~E. CliTASA :ico TI) 1 5 
61 18 () rsruw " EL VALOR HGTUAL [lE LH T~SH 11

, CTH'3H' " ES (•[:. .' ·" ,• 
6~ #VHl.ORT 

65 e 
66 til'::rLAY "~J,a+1r+SCOUIERE HODJFIC1-tPLO" (51/HOn:i ~~J.dB it:1'd1!1 
6;9 #l&a-Or-1 IC" 
613 REHC1( 5, 22 '1f"E'3P 
69 22 FOP:MAT( H2 .i 
70 JF\f.~ESP.NE "SJ".~ND.PESP.NE. 11 1fQ") 

71 #(JISPUW 11 .fit<+itl,\ERRORG•*+i·, COHTESTHP. SI (1 Ho~·~ic·~'t:~~~a-5Rt;;;J 11 

72 IF<RESP.NE."Sl".AND.RESP.tlE. 11 Uo 11 .1(;0 TO 18 
73' lFd•·ESP.Et~. 11 N0 11 .'IGO TO 30 
74 
75 Captura d~ 1.:i modif'ic.acion. 
7t. 
77 
78 
7·3 

ªº 81 
82 
83 
84 
85 
86 
87 
88 
89 
30 
91 
92 
91 
·:;i4 
. ,, 
'36 
97 
90 
99 

l IJO 
1 01 
1 02 
l l)J 
ll"I 
1 05 
1 01j 

1 07 
1 08 
10·;1 
11 o 
1 11 
112 
113 
11·1 
1 1 ~; 
116 
117 
1 : ·~ 

l ''} 

e 

Dl:~F'UW " CUAL ES EL HUEVO 'b~LOP EiE LA Tí~SH 11 ,CTHSH 
Li I·:;rLAY 11 ~~.a·t- l r+2ZCllALOR .>) 'C~·dB F,;e.drJ't~a-Or-3C" 
h.EHCt< 5, 213 )1NALOR 

28 FORM1H< Ht3) 
20 [it·::rLHY "EL HUEVO VALOR [iE LA 1HSA 11 JCTH3A," ES>)" .t1'..11-:.LQR 

DISrLAY u~~,a+1r+16CCORPECTO? ~Slr'tm:>>> f.:!!.dB 'C8.d(~f.:~,;i,-•)r-3C" 

REi::t(1( S, 22 >RESP 
lf< FESP, HE, 11 51", AN[t,f<F.'3P, t~E, "t~O") 

ftDI~:;ruw 11 .ot<i<+•l.,\ERROROf''t'•·~·. COHTESTAR SI 1) HOl(:,l)~lj~l~~)!:.a-?f<IC;J" 

l~\RE~P.HE. 11 SIº.Atm.RE$P.HE. 11 H0".1110 TO 20 
IF<RESP.EQ,"NO")GQ TO 18 

/k1.jificacion del archivo. 

Bt-lC~'.?.PACE 1 O 
IJR 1 TE< 1 O, 1 O O )CATASA, NVt<l.OR 
GO TO 30 

35 DlSF'L~Y "+++•¡;\ERRORU+t<•~·. FHI OE 11RGHIVO 11 

JO DI·~ruw 11 Diesia.11 modificar otra T~S(~?\Slllh1>>>" • 

tt ;:E~~:~~. 2~~~~~~a-3C 
11 

JF\ RESP .NE. "SI 11 .t':IN[l, RESr. HE, "UO'') 
tt(J l :;.PLl-l'r' "+.., +-*4\Ef<'PORL\+++>t:, COHTH~TAR SI (1 tWICG~IJ~1)~~-~-1RfCJ" 

lF(RESP.HE. "SI" ,AHD.RESP.HE. 11 UO" )GO TO JO 
IF<.RESP.EO."Sl">GO TO 11) 

RETURll 
rno 

e Hct.u'ili::3CJon :.•/o modirica·:ion del 3rddvo C::'5T[IS. 
e 
.ILOIHP1lL NOLI ST, SEGMEHT=ACT 

·~U8RtJIJTINE ACTESTOS 

In1•:i-!lizacion. 

(;H/1R'~lC TER C \/, tlCV, TI'!, HTM, REV, HRE\I 
CH•1P>ICTER • 'l P, llP, VEL,llVEL, HC.HHG,UlP. llCt<P, lll1P, HINEL,N11CAP, PP 

1t, IJ'./f-:t.,1-;:cAP 
· ll,..if;-,·~c TER MOLC>-f ~., NMCIL(li-(., EF+<2, llEF..,,~, F'PE'•2, tlPPE+2 i C..,S, NC•5, 

# RESP·f<&:, [JESC+~-t' HflESC~ 24, flllC+5. ce .,5 
.-.-~1.L l.OMMff10S< "FILE FTtl:?O=ESTC1'S, l)L[11 11

, IZ) 

h• . í'; = ., J•JC de l '" pant 3 J J :1 d"! 1 pro..:>:':s•J. 



120 
121 
122 
12'3 
IZ<J 
125 
126 e 

1 O DISPLAY 11 ~h~J~l).o3+1r+J()G\.'ICiR1ERA HH~HIJAC S.A." 
DISPLAY 11 ~t.111+2r+26CACTUHL t.'.?HClOt~ DE E5T1,HCJHRES" 
PISF'LAY "~~.a+Jr+11CTer.lee 111 Uo. de MOLDUR~ que de:.=o:!-:t 'l•:tu9li:?at"1" 

~~~~~-~:2~3~~~¿~+2~CHo: de t10LC1UPA) > f:~~dB le.dll~tti-(t•·-7(" 

127 e eu~ca ~' le.e el num~ro de ntoldura :¡¡ mod1t'ic:.ar. 
128 
129 
1 JO 
131 
132 
133 
134 
1.33 
136 
1J7 
139 
139 
140 
141 
l<f2 
143 
144 
1-1'5 
1'16 
147 
140 
149 
1 '50 
151 
152 
153 
154 
155 
156 
157 
1.513 
159 
1 bO 
161 
162 
11!.J 
164 
165 
166 
167 
169 
169 
170 
1?1 
1 ¡:' •. ~ 

1 <:: 
1;'·1 
1 •5 
1 ?6 
1n 
P8 
l /') 

e 

RElnNr1 20 
20 REH(•(20, I OO,Et~D=35 1MOLD,CV, Tll,P,.YEL,HC,REl.',EF,PPE,C,CAF>,DESI'.~ 

1 OrJ FORMAT<A6 1 Flf ,Al ,A3,H3,A'3,HI dt2,A.2,A5,AJ,A2·~ ·, 
IFUll'IOLD.l~E.l'\OLDlGO TO 20 

C C•e..;plieg-3 los valor&:s .actuale:s de la mold1Jra. 

e 

40 DISF'LIW " Los Act.u-tles Est .. d3. d«l Prod. Mo. Mold1Jra:..>",MOLD, 
.... <::ton 1" 

DtSrLAY 11 ~ta+1r+29C'Color de Vidrio)) p.dB p.dl/'::_"1s-Or-2C 11 ,CV 
DISrLAY u~¡;¡,a+1r+29CTipo dii Narluina)) fC@.dB l(:_f!,dlifCS.a-Or-2.C", TM 
(IISPLAY "IC@,a+1r+29C Peso>> ~;.i,dB ~&d~\::&a-úr-4C 11 ,P 
CIISF'LAY "f:~.at1rt29C Velocidad>> !::@.dB ~&d~V .. a-Or·-4C.º,VEL 
DI$rUW "~e.a+lr+29CHora;:;: de C!rRbio>> 1::8.dB l:;.!..d~~t.s-Or-4C 11 ,HC 

(IJSF'LA'I ºIC~.a>+lr+2€.Clfo. dt? Re"i~adores:>> ~tdB p.dl]~~.J-Or-2C 11 ,REV 
DISF'LA'( 11 'é:1.a+1r+29C Eficienc:i.a>> '\::1:1,dB 1i;~d@~~i::_~a-Or-4C'' ,EF 
D ISF'LAY "l(:t.a+ 1 r+2€.CP iu:as por Et11p"qu<? >) 1:;~.dB 'ét!,d(i~@.a-Or-JC" / PPE 
[•ISPLAY 11 ic2,a+ 1 r+29C Corrida)) t,~.dB 't:~drf~8.a-Or-·6C 11 

I e 
DISPLAY 11 p,a+lr+29C Capacid.ad>> V•ctB l::$.d@~f!.a-Or-4C" ,CAP 
DI SF'LAY "~@ ... + 1 r+33CDe.vcri pe ion)>" 

~\;~t~~ ::•~•-1 r+4?C\,!.d8 •'-···j~~;, 1-.25C", DESC 

C Rutin3 p3r3 continuar con el proc:o!:S•J, 
e 

e 

15 DISPLAY 11 De.!Hta modificar? ($1/tlO'.l)j '1;_~,dB ~id@t@.a-Or"'--JC" 

RE1=1C1\ 5, 22 )RESP 
lF( RESP ,llE, "SI" ,AllD .RESF', HE, "HO") 

ttDISPLAY"i'otc+>tl)EP.PORl)++-t~, COIHESTAR SI O HO '::Q'C:IJ~Q~)5..a-JR~J 11 

IF<RESP' llE' "SI" .A11D .RESP' llE' "110" :ico TO 15 
IF(RESP.EQ."110")G0 TO 30 

C C3pt•Jra d.:: los nuevos es:tand31rt::s dt::l p1~oduct.:•. 

DI$PLH'r' 11 ~hl:J~t,a+1rf-30CVIDR1ER .. l HtlHHUAC S.H." 
DISPLAY "'t;ta+2r+26CACTUALIZAC l OH OE EST1-Hl(ii'.-IRES" 
Dl'3PLAY " " 
OI'".:PLAY 11 Deme. los- nue,11Jg Estand:ire.s del Prodi.ict.o, (IJpr·ima RtT 

ffURtl h.ast.a 1.iUE." 
OlSPLA'l' " -9par"'ezca(n) eH lo.:;) E..:;tandir(es> q1Je de;;o?:e m•Jdlficar 

,'t,)" 

DISPLA'( º't;i,a-Or+30Glfo. de MOLOliPH)'.l~~dB if:;&dglt~·:l-01·-?C 11 .MOLD 
1111 DlSF'LA'r' 1''t;S·a-1r+29CColor de Vidrio),:. '1:.~·dB '1:.l!.d@p! • .gi-(lr-2C" 

r<EHC•t' 5, 21 >NCV 
I F( /1( V' NE' " 1 11 '11Nr1. t/CV' HE . ".2". F~lm' tlGV. t/E ... 3" ' ~NO' ucv 'NE' " " ) 

f1t'l~:'.-PLA'("~11,.a-lr-OC>t+.>t*UEPPOR¡)"i'.-.,..,., C'-1 debe ser 1,2, o J~C'!::C'~Ql~Qi~M" 
11"1.MCl/.HE' "1" .Atm.ucv .tlF.' "2"' íH·lCo.HCV.NE. "3" .Atfü .HCV .HE. 11 11

) 

;1t:.0TO 1111 
lf~ MCV. EO." "JHCV.t:C'./ 

2:::·:? ['1'~.ruw "'C~·~-lr""+29CTipi:i de liaC1t..11n!)) !.:~·dB 't.~dt:·~~a-o,..-2c." 
hr·:,(•(5,21 .J)Ht·1 



120 e 
121 
122 
123 
l.:!•I 
125 
126 
12;-r 
128 
129 
l JU 
131 
1"!2 
133 
134 
135 
116 
117 
11e 
139 
l •10 
141 
14..'.? 
143 
144 
145 
146 
1·17 
140 
149 
1 'jQ 

151 
152 
151 
15•1 
155 
156 
15? 
153 
159 
lbO 
IG! 
162 
163 
164 
165 
166 
167 
163 
169 
17~ 

lcl 

e 

to DISF'L.AV 11 thlJ~8.a+1r+30Cr,,,'J[IRIERA HU~Hlh~G S.H, 11 

DISPLAY 11 tt.a+2r+26CACTUAL lZHCIOU DE ESTt1HDf'.lREZ 11 

()JSF'LAY "~P. .. i+'3r+11Clet:1e.e. el Uo, de: MOLDURA que. d~H'O:!..:t a..:tualiz.ar1" 

~·~~~~-~:2~3~~~¿~ot-2BCHo: de l10LE11JRA>) ~!!-.dB f_&dCH:t\a-i:1r-7C." 

, .. Bu;;;ca y lee el num~ro de moldura ;¡ moditb:ar, 

e 

REl1ll N(• 20 
20 REHC"'. 20, 1 00, El~D=35 •MOLP, CV, Ttli P 1 VEL, HC, RE:V. EF, PPE, C, CAP, DESG 

l IJQ FORf1AT( A6, Al, Al, A3, ~J, t-)3, Al, ~i2, A2, A5,fl1, A2·1) 
IF<HMOLD,HE.l'IOLDJGO TO 20 

C C•e.splieg-3 los valor¡:s actual€s de la ~old1Jra. 
e 

e 

40 DISPLAY " Los Actu11les Estds. de.1 Prod, tlo. Mold1Jra>>",MOLD, 
.. u son1 11 

DISrLA'r' 11 ~t.a+1r+29CColor de Vidrioi> t:@.de tll.dCH:~.s1-0r-2r." ,CV 
DlSrLnY 11 ~:ta+1r+29CTipo d4l Maquina)> ~ff,dB ~f!,dQ't:,S.a-or-.2C", TM 
OISPLA'( "'i:;@.a+1r+29C Peso>> f:.~1dB ~&d@ft@.a··úr-4C'1 ,P 
DISPLAY 11 p.a+1rt29C Veloc:id3d)> !i:@,dB f::&d1Jl~t-:.a-Or-4C 11 ,VEL 

DISPLAY 11 t@ca+ 1 r+29CHor5:i de C:ln:ib i o>> !:;@.dB f:.&dl}~@.,g-Or-4G 11
, HC 

[ll$PLA'f 11 t~~3+1r+26Clfo, di! Re\1is:adore.~>> ~e.dB ~<'.d~f:~.a-0r-2C 11 1 RCV 
DISF'L.AY 11 t~a+1r+29C Ef'icienci.a>> ~a.da it::Sd@;~\;&a-Or-4C",EF 
DISPLAY 11 Et:_~.a+ 1 r+2€.CP i e zas por E111paquo! > ;> ~8.dB t1:1.d@'C@..a-Or-JC", PPE 
blSF'LAY 11 tta+1r+29C Corrida)) {:l!,díl ~:~dl)~ta-Or-6C 11 ,C 
DISPLAY "'t.~.a+1r+29C C-:ipacidad>> 'C@,ctB !:;3.dOt!s.-a-Or-•1C",CAP 
D ISF'LAY 11 1(:@,a+ 1 r+33C0a.gcr ipc ion>> 11 

~i~~t:~ ::'C~a-fr+47Cli;;S1dB ~~,dCJ~~.3-25C 11 , DE'3C 

C Rut.in3 p:w.3 continuar con el prot:o!."30, 

e 

1 !5 DISF'LAY D~se.a modif ir.: ar·:> l -SJ/th) ))/ ~~.dB ~~d@{.t.a-Ot"'-."3C" 
REl<C•( 5, 22 )RESP 
IF< RESP, tlE, "SI 11

, AllD .P.ESP, HE, "trn") 
ttDJSPLAY 11 '41>fl>l'-t!\EPPOR,!l++..-..t, COllTESTAR SI O ~lO f:Cl~@~@ftta-JRtJ 11 

!F<RESP.HE,"Sl",AllD.RESP,NE."llO")GQ TO 15 
IF<RESP.EQ, "110")G0 TO 30 

C C:3pf:i.1ra de: los nuevos €standare~ del producto. 
e 

DJ$f'LHY "f:::hlJ~@1a+lr+30CVIC>R"lERt-i HllHHUAC S.H." 
~~;~t~~ ::~~:a+2r+26CACTUALIZ~CIOH DE ESTHtlDARES" 

DI.:.:f'LAY 11 De.me los nue.,1os Est..;¡ndare.s del Product.o. (Oprima RET 
ttlJR~I h.asta que. 11 

[llSf'LAY 11 .3parezca(n) eHlt\s) Estand:.r(e:.,;) que de.o:-?~ 1ru:>d1flc:ar 
*f,)" 

DISrLAY 11 ~2,a-Or+JOCtfo. do!. NOLDUP.A)>~&.dS ~~d~lt-l'·.J-0r-7G 11 ,MOLD 
1111 Ol~PLA'f 11 ~.~.a-tr+29CCo1or •:h! Vidrio)) ~@.dB ~l!.d@~~~-Or-2.C" 

t'EHCtt' 5, 21 >NCV 
IF'( tKV .t~E. 11 111 , í1NC1,llCV.ME, 11 2 11 .~t~D. tlCV .llE, 11 3'' ·•1HO.NCV.HE. 11 11

) 

ll[il:;rLA'("tfol..a-\r-OC:+·.,**bEPPOR8·".t·>t<* CV debe: !ler 1,2:, o 'Jt,Oii:O~@~@lM" 
[¡'.o., rn:v' HE." 1" .AUD' tlCV' ~~F.'.' "2 11

' AUC•' HCV 'NE. "3". ANCI, HCV. UE." .. ) 
••:.oro 11f1 
lí( llCV. EO." "'¡HC"l=C'.l 

::!.;;;·~ (· ViPl.H'( "li:;~..;i-1 r+29CT iP"" de fia1:1u t n~ >> ~@,d0 'el!..d(ll~;~a-Or-2C' 11 

1.:-r:1(•<5,21 "iHH1 



J~I) 

'ª' 1$2 
JOJ 
, ~: .. l 

185 
P% 
IS7 
t~8 
18) 
1 'JO 
l')J 
192 
l ')3 
19·1 
195 
196 
j);" 

) ')8 

199 
.zoo 
201 
.102 
2U3 •11 
204 
~1)5 

2D6 
;::,or 
;:no 
~Q9 

~11) 

:t:'lf 
~ 1 ¿ 
213 
214 
~15 
216 
~17 
;~ 1 :3 
~19 

.220 
~21 
2;:2 
223 
224 
225 
.226 
~·;;.:? 
¿:;::;3 
.;;:9 
230 
27-1 
:;u,::_ 
.:;:;3 
.. :---:: ... i 
.\'35 
:..::'e) 

~ 3;' 
;!.!B 
:'.!.·) 

JF\HTM,HE, "t" .AND, HTM.HE, "~··, í'4UD .NTM.HE, "3'' .HNr1, tHM.HE"," 11
) 

llf\J ~-F'LH'r'"~(.1. .t- j r-OC••*>f'JlEPF:OR,$ f<J.'f" t TM dr.b~ ::""~t" 1 .. ~, .:. 3~1.ttrl'Jt(l~~~J·f'¡ 
!F( HTN, UE, "1 ",Hfl(I, NTM .NF.. 11 2 11

, ktl['. IHM, lif:, 11 ]·' ,J.Hlí1, HTN.flE 11 11 ) 

#GOTO 2¡?22 
u:-, llTM El)," •· ·1tHM=Ttl 

(ll':;f'LA'r' "1(;~1<.l-tr+29C Pes•J'> "~·dB ~ia1!i 1JrS'.'i;~,3-0r-BC'' 
REH(i( 5, 2"3 '1HP 
IF< HPC2 r2), EO. • '>WiP( 1 ~z3 .. ' 
IF(HPC2i2J.EQ,· ')l~l/PC3:1l=NP!l1Jl 
IFOIP[2:2J .EO.' ')NP•llllP 
!F<HPC311l.E•,,. ')NliPCI1ll•' 
IF<NPC31 l J .EQ,' '>NNPC212J•llP(! 12l 
l F<NPCJ 1 J l . EQ, ' ' )HP•HHP 
If< UP, EO," "Jl~Pt:tP 
DISPLAY 11 ~@.a-lrf-29C Velocii:jad>> féJJ,dB t_&d!JE/f·l1n.~&l-llr-IOC 11 

RE¡;,[o( 5, 2J »WEL 
lF< UVE"LC212J ,E"Q,' • >HHVf:LC 1 :2.J=' 
!FUIVELC212J .EQ,' 'HIHVEU31Il•llVELr1: 1 l 
!FUIVEL(2:2J.EQ,' ')INELr.flfll/EL 
IF<llVELC3: 1 J .EQ,' 'lHllVE:LC l 1 I l= 
IFo:liVELCJ 1 ! J, EQ, ' ')!lllVELC212l•HVE:LC I 121 
JF( INELr.J: ! J, EQ, ' '>IWEL=NHl/EL 
lF< MVEL. EQ. " ")IWEL=YEL 
(1ISPLA'l 11 te2.~-lr+·;i:9cH.,ras de C3rrtbio>> iea.dB ~&.d@Hr.=:.~a.a-Or-scu 
RE~[>( S, 23 >NHC 
IF<'.HHC[211 l .NE,"," ,At~t1.HCC2: 1J.UE. 11 ,") 

ffD t·~f'LA't '''t;ta-1 r-OC>1=+•>t<[JEP.F:Of::~., .,+,,, Hrs, Ca.mb1 •:J)) tf, U~Q~1!t~Ul(:M 11 

IF<HHC[211l.NE, 11 ,., .AHD.HCC~i 1 l .NE.". u )CO TO 41 
lF< HHC .EO," 11 >UHCQHC 
DISPLAY 11 \_a.a-1r+26CHo, dtl 1"-?vísador~s>> ~tdB 't:&d1J~t.a-Or·-;?C 11 

l=·Et~r·< 5, 21 )Nf.'EV 
I F,, tlREV, EQ, 11 ")HREY.:::P~V 

DISPLAY ''ft.t•·J-1r+29C Ef11:il!!nc1;¡))· lé~·dB f:~,,j1!,'~~f~3-0,..-4C 11 

J;.EH[I\ 5, 22 )HEF 
IF<NEP. EG," "lNEF=EF 
(1JSPUW 01 l~·!i-tr+26CP.ie;:;¡s por E'mp.=iq1...1e:;,> ~t.dB ~!.di}ll:~a-Or-'JC" 
r.EHC•< 5, 2~ >MPPE" 
lF< !IPÍ'E, EQ." "lljPPE•PPE 
f)tsru::i« "~~J..1-tr+Zit: 

REH[1< 5, 25 )He 
IF<NCC214l .EQ,' , >UNCC 114)=:' 
IF<HCt2 :4J ,EQ,' 'll11Kt5: 1 l•f/l:t ! '! J 
IFOiCC214J ,EQ.' 'JNG-=NNC 
lF<HCC313l.EO.' '>HMCCl 13l•' 
!FOICC31JJ, EQ, ' .lllllCC412l•HCC1: 21 
lFOlCt313J.EO.' '>HC=HNC 
JF .... H•~!412J.EO. • 'mucc112J:::' 
JF(NCC412J. EQ,' 'JllNCC313J•HCtl 13J 
JF<NCC4i2J .EQ,' ')!IC=llllG 
IF<llCC5: l J ,EQ.' '.>Hl/C( l 1 I J=' ' 
!F( HrC5: 1 l. Eíl, • '11/HC[214l=l/Ct 1 :4l 
IF0105: 1 l.EQ,' 'ltlC•llllC 
IF< 11<'.. Ec1." ")llC•C 
ri l~·fl.A'I 11 ~t1a-1 r+."JSCCapaci dad)> ta·dB iee.d@ml , ~&a~or--7C" 
f;'E1:ifr< $, ;.?J )HCHP 
IF< t4CAPC212J .EQ,' 
1 F( tl()~Pt;:": 2J, EQ, ' 
IF·: t11~11rc212J.EQ,. 
l Ft tJC~1PC31 1 J, EQ, ' 
:r: llCHPC3; l J.EO.' 

')UHCAPC 1 :ZJ:=: 
')llHCAPCJ• 1l•llCAPCJ11 l 
')HCí-1P.,.WtC1iP 
')HMCl-lPC111J=~' 

'mNGHf'C.21¿oJ::HC(:1F'( l 12) 



I F< !!CAP L3 1 1 l , EQ, ' ' JHCAP~HNCAP 
IF< HCHP .EQ, 11 1• )HCf~PcCflP 

Dl:~F'UW "'t.~·J-lr+33CDescripcion)) 't.&dB 
tt~;.:..a·Or-26C" 

REHC·~ <.:;. 24 :Otl(IESC 

.!41) 
241 
242 
243 
.: ~ 1 

245 
24€· 
247 
;:-rn 
.:;.t9 
250 
.151 

IF< MDESC. t:!ll, 11 11 Jt~DESC=[1E~C 
21 FORMt~Tl. Al .l 
22 FOPMHT< A2) 
23 FORf11.~T< H3 1 

2·1 FllRMl<T< A24 l 
~5 FOPMHT\ASJ 
¿.; FORMAT(Aó) 

IF< tlOESC, EQ, n 11 )t~DEO::G=DESC 
.;;53 e 
.:54 h=.:~plie.y1 la inf•:irmacion .::::ipt.1Jrad.::1 ~' pr>?gunta si ~e. de.sea 
1'55 .: 1Jnt: i nu::r, 
256 
257 C\ISF·LAY 11 't.hléJl~•·:H1r+31)(1/IDP.'IERk f.lllAHIJHC S,f..¡, 11 

2~S DISrLAY "l-..a+2rt-26CACTUAL.IZACIOtl DE ESTMl(J¡'.lRES" 
.~5·~ Dl':iPL(-IY 
260 [) 1-:.F"LA'/ Los tlVOS, E:.;1[18. del Pro di.Je to t~o, MOLDIJRfl.,) 11 , MúLD 1 

.26~ C1ISF'UW "IC:.!,aTlr+o;.i9cco1or (.fo V1dr10>> ~~.d8 ~,.._.d(!tli;;i!.a-Or-.2C",NCI/ 

.~6.J (ll$F'LAY º't.·!1.J+lr+29CTipo de Maquin-3".>) l;.:!-d8 lt_~,d@~~.a-Or-2L" 11 ,tHM 
2b·' L•ISF'LA'f '''t_e,a+1 r+29C Pt!so)) ~~.d8 ~8.d~'i:l'.•.3-0t~-4c", l~P 
.2t.5 Dl$f'LAY "'t@,,3+1r+29C Velocidad)> ~.'!,i::JG !:&d~~tl.3-(lr-4C 11 ,t/VEL 
¿ot. [) 1 ·::rLHY "'C~.a+ 1 r+2'JCH..:iras de ('.3mb 1 o)) ~l:".dB f::&d~~&~'t-Or-4G", HHC 
¿¿.-;' DISPLAY 11 'l;f!.a+lr+261;No. de Revis;¡.jores·>) ~td8 t1l.dQ't_8,a-Or-2C",URE\.' 
268 Dl':.~f'LAY 11 'i:.9.i!+1r+C:9C Eficienc1:1)> ~:!,dO l(:&d1Jli;:J! •. 3-0r-3C",UEF 
.26'3 CdSF'U~T' "'t_~,:H1r+2t:.CP.i.:.::.:.u por Empdque,'> ~~.d8 ~~.dt!~~.a-Or-3C",t~PPE 
270 DISF'UW "~~.a+1r+2'JC Corr1d2"1) ~l!,dB ~1!.dfili~~.a-Or-6C",t1C 
2?1 (•JSPLA'( "\:.~.<3+1r·t-29C C3pa•:id3d)) 'i:::!,d8 ~3.dlJ't.:J..~1-0r-..¡C",H1:AP 

272 t•t·;ruw "~~.a+1r+13CCJes•:.r1p•.:1on>:•" 
27J DlSF"LAY "{:i!,-3-1 r H7C\:~•d8 't!!.dO'i;:f!,3-:2SC" ,HDESC 
.~74 llfSPLAY 
275 ~O [>tSf·LAY E;;t3 CORP.ECT14 TODH l3 tnf·:irmlCHH"t')(Sl/HQ)))", 
;.-:76 tl"f:::~dB V•d111~~ • .a-3C' 11 

277 R[H[« '5, 22 )RESP 
2;"$ IF( PESP, llE. "51", t"1tlD, PE~-:r. f/E. "IH)") 
27·~ ttr•JSF'Lf-1'( 11 -H-t.t<UE.RP.üRl).+·t-t<>t. COIHESTAR SI O tlQ~1~~1H;@'i::! 3-?.R'i:J" 
290 tF<PESP.HE. 11 SJ".t~tlD,RESP.t~E."HO".,GIJ TO 50 
2S1 JF(RESP.EQ. 11 H0" '1GO TO ·ll) 
2B.2 8ACKSPACE 20 
?:jJ !1lRJ TE< 20 1 20 O 'iMOLD, HCV, tHM, tlP, MVEL, UHC, MREV, NEF, tlPPE. HC, NCAP. tlClESC 
20·~ ¿1)1) FORMAHA6,A1 ,Al ,i'.'13,(fJ.H?'.,tíl .A2',tlZ',H5.A3.A24."J 
~8'3 GO TO 30 
.:?f3t. .'35 l•ISPLAY 0 El tfo. de Moldura·,:· 1'.HMDLt1," t~O ESTA f.'El~ISTRACiO•' 

.?87 (•LFLA'I " Oe.;;ea re.gist.rar}o·-;.(·;1,1 tlO))J 't_8.d8 p.d@\;&a-Or-3C" 
~~3G F:EH( 1r S, 22 )RESF' 

IF<f"ESP .HE. "SI" .AMO .f"E:.:..r .llE, "UO'') 
.:>·)!) #[•lS.FLAY u,...+<t-'+<lJEf.'POPQtt<:t>t, CotiTESTAR ::.J O HO~l]~G''i:@~~,a-·IR~J 11 

2·:.1 lr-t.lfE';.P,ME."Sl",HIW.RESP.tff."trn".1G1) 10 J'5 
.;::·_..~ IF<~:t;SP,EO."llO"IG(I TO 30 
:·n DI·::F'Llll( "'Ch't_Jre_t.a+1r+30Cl/IOPlERt' AHHHUAC '3.H. 11 

;:'°14 r,1 ':.F'l .A'f "\:t,a+2r+26CACTllAL 1 :'"AC I OH DE ES1Hll[i(~RES" 

2~5 L 1 Sf'l.H'( " " 
29ó [¡} :.~·LH'I '• Para 1•e.gist1~3r los E.;t1nd.ares de e.~te. prc1du 1:t 1'..l, f:wo 
::·37 tfr -!•1 .,iJirner,l;;lr la" 
2'39 r 1·:H.i'~'r' inforrn3cton .:onf•:irme _,;e. pido:: ~ continuac1on1" 
·' 0 ') '·OPUW"" 



300 
301 
302 
"101 
:11-1 
305 
306 
3'0i' 
]I)~ 

30·3 
JI O 
111 
312 
113 
114 
JIS 
316 
.317 
318 
319 
320 
3~1 
322 
J.'.?3 
324 
325 
126 
127 
'!20 
3~9 
"3::?.(J 
331 
.,.,.~ 

JJ3 
134 
'335 
"'336 
337 
338 
339 
340 
741 
342 
143 
344 
345 
346 
147 
J.\J 
3'·19 

(ilSF'l.~Y "H.a-úr+'301:~~0. de MC•Lt•llRH1• {:.~~[~ 
MuL[•=HMDLD 

111.2 (1E".rLHY 1 ~l!.;;-1r+2'3f(\~>lor d.=. Vidr10:1 ~~· f..:>:18 ~:.:,dGi~::.;¡¡--1Jr-.2C'' 
PEfi[<(S,21 lCV . 
IFi'. C.V. t~E. "1", f~HC•, CV, tlE, ".'.::", ANC>, CV, llE. ".J") 

#O JSPLA'( "~8--..,-1 r-OC-+-*-t+liERRORó>+-* *" CV dd.i.~ ;~:;r 1 , ;.., ,, 3if;Gi~IJ'é~~l·1' 
lF( C'J .HE, "1" .ANC•.CV .NE. "2". Atm.cv 'NE. "3") 

ttGOTO 1112 
2221 D 1 ~SLAY "t~a-1 r+2'3C Tipo d1t: 11.=Jqui ·" :.> > 'C~.dB ltt.d@~S.-3-\k-.ZC'' 

REfi[« 5, 21 lTM 
IF\ Tf1, tlE. "t 11 .AtlC'>.Tl'\.NE. "2" ,t'HH), Ttl.UE. "3" t 

ttV 1 Sf'Ll'f(º~~a-1 r-OC++-t+J),EPRORl,\+-t >t-t TM dEb.;: .=.;;r 1, 2, ci 3~11'i::iJt@pt 11 

IF< H1.NE, 11 1 ",AND. TH,HE, ''2" .AHP. TH.NE. ''3") 
• GOTú ·;.221 

[1ISF'LA'1' "'i:a.a-1r+2'3C 
RE!'.-tt•< 5, 23 )p 
IF<PC212J.EQ.' ')pf'[11.2]:::' 

IF(PC212J ,EQ,' 'lPP[J, 1l=P[1: 1 J 
IF<PL2:2J.EQ.' ')P=PP 
IF(PCJ:IJ,EQ.' ')PPEl1ll•'' 
IF<PC'.':\J,EQ,' 'lPPC2:2l=P[l12l 
IFCPC31IJ.EQ,' 'lP=PP 
DISF'LAY u~s.a-lr+29C 

REHE« S, 23 lYEL 
1Ff.VELC212l.EO.' ')VVEL[112J=' 
IF<VELC212l .EO.' '>VYELCJ11 J=VELt11 I l 
!F( '·IEU2: 21 ,EQ,' 'lVEL=V'IEL 
IF<VELC3i 1 l ,EQ,' '>VVELL 1: 1 J=' ' 
IF< VELC311 l, EQ, ' '>YVEL(;? i 2:Jc:VELC 1 12] 

IF<VEU311 J,EQ,' '>VEL=VYEL 
'Jf., blSF'LAY "~l!.;}-\r+2';1CHor¡¡,.; de. C~mbio>:.0 ti::,•.:fü ~ls.d@Hr.=,\:ls.a-Or-SCº 

REt'i[•( 5, 23 >HC 
IF<Hct;;11l.HE. 11

•
11

) 

MPl~F'LA'r' 11 ~ta-1r-OC•-t+1'JlEPi;>OR~,..,..++ Hrs. G!imbio)) M.H~IJIC:@ll)~M" 
lF<HCC21fJ,UE.".">GO TO 36 
DISPLAY "~t.a-1r+26GUo, de: Re\,lS~d·:ireS')) ~&.dB ~;l,jG~~.a-Or-2C'" 
f.·EHCi( 5, 21 )REV 
DISPLAY "~&a-1r+29C 
REí-4C•< 5, 22 >Et 
D I$F'LAY "'t_~.a-1 r+2r5CP l e_;:-.:1s por Emp;¡quo! I > ~8.dB ~!!.dlJt- 'l.a- Or-3C" 
REf-<[" 5, 22 lPPE 
DI'2.F'LAY 1 '~@.::t-lr+;>9C 
REHC•< 5, Z5 JC 
I F< e e 2 1 4] • Ef.J' • • )CC e 1 1 4] .. ' 
IF(C[214J. EQ,' 'lCCl51 l l•CC l 1 l J 
IF(C[~14J.EO.' 'JC=CC 
JF(C[.J13J.EQ.' '>CCC1 :JJ=· 
IF(CC.J:JJ,EQ.' 'ICC[41~l=CCl 12l 
IF<CCJ13l.EQ,· ')C•CC 
JF<CC-1:2J.EQ,' ')CC[!:2l""' 
IF(CE412J,EQ,' 'lCC[313J=C(l:3l 
IF< CC4 1 ~] ,EQ. · ')C=CC 
IF<C[.511J.EQ, · '>CCCl1!J::s' 
IF<CCS:IJ,EQ,' '>CCC2:4j=CC1:4J 
' - r. ( l C:. : \ l , EG1, ' ' }C =CC 
ltl:Sf'UW "'e,@.a-11~+.]SCCapacidad)) l(;t..dB 'e8.d@ml .~t.a-Or-7C" 
F..EH[•(5,23)Cl)P 
IF(CHPC2:2J.EQ.' 
Ií1.CAP(.21.2l .EO.' 
lF•.C1W[;;!:2l.E!l ' 

'>CCAPr l 12l=' 
'>CC.=:iPCJ11l=CAP[111l 
')(¡~P"'GGAP 



... ,;.Q IF .. CAf'[31lJ,EQ,' 'JCCHf-(l:IJ.a' 
:::..:.\ lF<CAPCJ1 IJ.EQ,' '•CCAPC212J==CAPC112J 
"J62 IF<CAPC311J.EQ,' ')CAP=CCAP 
~¿.3 DlSPLA'/ "V•a-1r+'33LDes•=ripc:ion>,. ~:!,•jB ~f.!.dlJ 
•r.~ jt(P ;-('lr-26C 11 

365 RE(1[•( s. 24 >DESC 
366 Cll Sf'LAY " 11 

3G7 .:.o t1t-:PLAY 11 Est:ii Cl)RRECTA TOC'IH la 1nform.~.:ion?<SI/H1'.J)),)", 

3E.e fj" it:1,dB 'i:@:.d11V.a-3C" 
:,;9 i;'[\1[1( 5, 22 JF.'ESP 
:::;'o IF< RESP' HE' "51". Atm 'RE$P. t~E' 11 HO") 
3?1 tHiISF'LAY "t ,...,..*llERRORl),++it<ot·, COHTESTAP SI O IW~Gi~IJ~l1E:!!.a-3RféJ 11 

:?2 1F<RESP.NE,"Sl".Htm,RESP,t~E."H0"JG0 TO 60 
373 IF< RE5P, EQ, "NO" )GO TO 35 
JN e 
375 Hctirnlizacion. 

31? WPITE< <O, 21 O )MOLD,CV, TM, P, VEL, HC, REV, EF, PPE .. C, CAP, DESG 
373 ~1 O FORMA.T< í\6, A 1, A1, A3,R3 1 A3,A1, A2, A2, A."l, AJ, A24) 
379 JO [11 SF'LAY " Desea actua 1 izar ot.r'os Estds?< o:;¡ .-'UO >J.> ~@.dB ~~.dt1 

.3'80 tti:.t.a-Or'-6C 11 

18t REAN~,22)RESF' 
382 IF< f?ESP .HE, "SI" ,AUD. RESP, HE. "tl0 11

) 

:rnJ ~DtSPUW ........... nERROR/l+++ot:, COHTESTAR SI o HO'i:_Gli;GtlJl(:~a-JR~J" 
"394 1F<RESP.HE. 11 Sl",AHD,fi:ESP,t~E, 11 HO")CQ TO Jo 
185 lF(RESP,CQ. "SI" >GO TO 10 
381, RETURN 
·¡s7 EIHJ 



fa.•· t t 1 lo::. is 1:(~L1: 

1 e 
e Subrrutind p3rñ el •:3}culo del CIJftO unitar-10 astano;hr directo 

3 C <1~ todo.!" lo:: prLiductos regist.risdos en e:l archivo EET[IS. 
4 e 
5 ~COHTROl. ljQL !ST, SEGMEtH=CALt. 
6 5UBF:OIJT INE CHLCGRAL 
7 

9 
l•J 
lt 
I<! 
IJ 
14 
15 
16 
17 
13 
19 

CHJUE"l.E PPF.C I$IOH RVAL, CVMP .. CVPV, CVFE, CVRF., EF' J , C'IME, CCP~', HC, 
1 CCRE, CCT, CF, CVPSM, C','PS, CT, TFCMFE, CCFE 

1 NTEGEP•4 P, VEL, EF, PPE, REV, C 
CHf,RAC TER MOLD>1•6, CV, TM, CAP+3, DESC• ;?4, RESP-+<2. CLAVE·t<6, CLHTAS+l, 

# VALOR•9 
C(tLL COMAHDOS<"FlLE FTN10=TASAS,•JLD!",IZ) 
Ct'..tLL COM1'Hmos< "FILE FTH20=E$T(JS,1)L[1 t ", 12) 
CHLL COMAtlD05<"FILE FTN30=CUEDS,OLDl 11

, 12) 
CHLL GOM~lllC10S( "FILE FTH07; CCTL J DEV=LP 111

, lZ) 

c!O C C•esplto:gue de la pant-31lla del proceso. 
21 e 
22 01·.:;PLAY "'eh~JH,.1qr+30CVIDRtERA Rl~AHIJAC S.A," 
2.3 o 1 srLAY º~t.J!+2r+."32CCALCULO GENERHL. 11 

.N DISPLAY 11 
" 

:25 OISF'UW "C:5bl programa C3lcula ~l C.U.E.D. de TODOS los prod~. re9 
2ci ffistrado.; c.n @l ~istem.J, 11 

27 (llSPUW " " 
¿s e 
29 C PiJttn:i par"'l continuar el proceso. 
lO e 
,3¡ 1 O [¡J·~PLHY " Dase~ '=ontinu3r?(Sl/t~O »> l(;P..dD 1(;8.d1'}p,a-0,--.3C" 
32 REHt•< 5, 22 >RESP 
33 .:!2 FORl1AT< A;!) 
34 IF< RESP ,NE."$ 1 11

• ANO. RESP, t~E, 11 U0 11 
1 

35 Mr'lt8f'LAY "-+ti•+&ERRORúH H, COtHEST~R SI o H0~·1~•11i;L1't.~·-3-3R't.J 11 

36 JF<~ESP,HE, 11 SI 11 .AllO.RESP,t~E."HO" .•GO TO 10 
J7 lF<RESP.EQ, "110")G0 TO 60 
JS 
J9 [>!SPLA'I "~h~J" 

·J 1) D I~PLHY "'C&a+ t 1 r +-26CI(:.~ dC+• PPOC'E9AtWO l/IFIJRMHC I Ot~ "'" ~~dt!~f}li:(~tG~r}I" 

'" 42 e Inici.a lic.o:tura del archivo ESTUS. 
H C 
·1<1 REl.l!HD 20 
·15 20 REl1.llll[1 10 
46 RE(i['( -!0 1 100,EHD.,,60)1"101 .. C',CV, TM,P,VEL,HC,REV,Ef,PPE,C,CHP,C1ESC 
47 11)(1 FiJRl1AT~A6,A1,A1,1J,I3,F3,1,I1,I2,I2,15,A3,A24) 
·fG 
4~1 C~lr:.•Jlo •k.l e.u.e.o. por pr<JCE!;!:O, 

'·:.o e 
•_;1 e 
·o:~~ C ll11TEPlf1 f'RtM~1 

~H C 
•::;.¡ :·': r~;:·r'1t,r 1O,11 O,EHD=90)CLAT(~·3,VAL.OR 

11 ~: l·Ul\MHT<A6,A8) 
CLAVEC 1: SJ="TPMPO" 

':i~:o (U1VE(.S11J"°'CV 
S._, IF•, (LATí;¡5, HE, CLAVE )GO TO 25 

. d.,.,RtHJM< '-i(il.OR ! 



60 CVMF=RVHL+P 
61 e 
~2 C PREPARACIOll DE Vl~RIO 
t)1 e 
,.:.~ .?é f"Ei-i("''0,110,END=SO)CLATAS,VPLOR 
65 !F(CLATAS.HE."TPPVOO''>GO TO 26 
66 RV><L•RHU11( VALOR) 
6( CVP\'•RVAL•P 
1:·3 e 
69 F•)RMHCIOll DEL EHl/ASE 
ro e 
?I 2? REACo< 1O,11 O,Elm•BO.>CLATAS,VALOR 
i'::! CLAVEC l 1:5J= 11 TPFEO" 
73 CLA\IEC61 I l•TM 
74 !F( CLATAS ,HE ,CLAVE lGO TO 2? 
7S RVAL=RMUMC VALOR) 
?~ CVFf:::iRV~LlVEL 

?7 
78 C F'EVISJOH 'I EMPAQUE 
79 e 
30 26 REAC•< 10, 11 O,END=80lCLATAS,VALOR 
01 IF<CLATAS.HE,"TPREOO")GO TO 28 
82 RVAL•RNUM< VALOR) 
83 CVRE=RVAL·•FLOAT Je REI/ )/fLOAT Je VEL) 
34 e 
85 P2AS , BIJEllAS Y MALAS 
06 
87 CVPEM=CVPV+CVFE+CVRE 
9,9 
8 9 p 1 E2H~ OIJEllAS 
90 
91 EFI=EF,'1 OO. 00 
92 C''PE=< CVP8MiEFI l+CVMP 
9J e 
94 C MfiTERJAL DE EMPAL1UE 
95 e 
96 29 REl<C« 10, 11 O, EHD•80lCLATAS,VALOR 
97 IF<CLATAS.HE.''TPPEOO" )GO TO 29 
·~8 RVAL•RHUMC VALOR) 
99 CVHE=Rl/ALIPPE 

1 oo e 
1 01 C COSTO C>E FABRICA 
1 OJ C 
1 OJ CFaCVPB+CVME 
1 o4 e 
1 O'l C COSTO DE CAMBIO PREP, VIDRIO 
1 06 e 
107 JO REm« 1O,110,EllD=BO)CLATAS,VALOR 
l>).3 IF<CLATAS.llE."TPCMPV">GO TO 30 
1 1.l':'."I RVALcRHUf'I( VALOP) 
111) CGP\'=RVHL•HC-t·P>+<VEL 
111 e 
112 C COSTO DE CAMBIO F>lRM, EIW~3E 

111 e 
11 ·1 ] 1 P;[(4(1( 1OJ11 o I EllD=80 >CLATAS, VHLOR 
11'..' ¡F\Cl1~Tt~S.tlE,"TFCMFEº)GO TO 31 
1 1 U í= '·'nL=ídfüM( VALOP. :O 

11? ll"UlFL-í<VHL 
119 1.; r.·~flí•(10,110,EHD::o80)CLATAS,VALOR 
11·) T'"" 1 CUITAS.Pf.:,"T'./CHFE")GQ TO 32 



120 RVAL•RHUM( VALOR :O 

12 t CCFE,RYAL«HC+TFCMFE 
122 e 
123 C COSTO DE CAMBIO REVISIOH \' EMPAl1UE 
l.~·I 

125 "l3 REHC•< t O, 11 O,END•80)CLHTAS,YALOR 
12ó IF<CLATAS.ttE,"TPCMRE"'GO TO 33 
127 RVttL=RMUM< VALOR,\ 
t 2:3 GCRE=RYAL•REY•HC 
129 (. 
1 30 e i:o~TO C(-iMBIO TOTi!IL 
IJI C 
132 CCTc( CCPV+CCFE+CCRE JIC+ 1 000 
133 e 
134 C CIJGTO VARIABLE ESTAIWAR TOTAL 
1.'3S e 
116 CT:zCF+1:cr 
137 e 
138 e lmpr1m-? el report.o:: con lo$' C.U.E.D, dei:l produc:t•:i· 
1.39 e 
HO ~JRITE( 7, 500 >MOLO, DESC, CAP) C'-1, P, TN, VEL, HC, EF .. REV, C,PPE 
141 500 FORMAH1H1,l/,3~X,"VIDP.IERn AHAHUAC S.A.",//, ,19X, 
142 tf 11 $l'lTEMf.4 DE COSTOS UtHTHRICIS ESTAtWHR [)JRECT0$, 11 ,/,'I.', 
143 # 11 +< CARACTERISTJCAS DEL PRrJDUCT01",l'l/,8>\, 11 /1.;., da M"ld1Jr.a>> 
144 .. A6,15!-<,A24,/l,10X, 11 Cap!llc:idad)) 11 ,AJ, 11 ml.",1i">(,"Color da Vidrio", 
145 .. ">) ",A1,.',1SX,"P~::so>> 11 ,IJ," 9rs. 11 ,l6X,"Tipo de: Haquins>> ",Al, 
146 H/,I0:<. 11 Velocidad)) 11 ,IJ," En\1'15•?..;/min.",8:.<,"H•Jra;¡ dE Cambio)) 11 , 

1•47 .. F3.1,/,9X1 11 Ef'iciencia>> 11 ,12, 11 %",24X,"Revisadora::>'>) ",11,/,12X, 
1·18 #"Corrida>> 11 ,JS,"OOO Envage:s,'',5:<, 11 Pzcls:. por Empaque>:> 11 ,12) 
149 WR 1TE(7,501 JCVPV, CCPY, C'./FE, CCFE, CVP.E, CCPE, CVPSM, C'IMP, CVPS, CYME, 
150 U CF,CCT,CT 
151 51)1 FrJRMAH////, 11 + CALCULO DEL C.U.E.D.1",//,~2X, 11 COSTOS 11 ,IOX 1 
152 #"CO';TOS DE", 1, 9)(, "COUCEPTO", 13X, "VARHIOLES, 11 , 1 OX, "CHMBIO" 1 •

1 11, 
153 »" Prepnracion de Vidrio,",6X,F9,2,9X,F9.2,//, 
154 #u Formncion del Envasa.",7X,F9.2,9~,F9,2,//," R«visicn y 11

, 

1 SS # 11 Emp 'lq•J'?, 11
, 9X, F9, 2, 9X, F9. 2, 11 /, 11 P 1 EZAS OUEUAS Y MALHS. ", 

156 #~H,F9.2,///, 11 Materia Prlma,",llJ)(,F9.2,///," PIEZAS OUEl~AS,", 
1'57 tt14X,F9,2,l/l, 11 Empaq•.Je,",20X,F9,2,ll/I," COSTO DE FABRICA, 11

, 

159 tt11X,f9.2,////, 11 cot.TO DE •:AHBlO T!)THL, 11 ,24~.F9.2,.'/I/, 
159 # 11 COSTO TOTAL (por millar'.•",40X,F9,2.1 
160 GO TO 20 
161 130 DISPLAY "****L\86 EPROR EH ARCHIVO THSH'3 .+tr>f<+~IJ~@'C:JJº 
162 C>tSPLAY "<<Para <:ont.inuar oprima RE'TURH:>> COHTJlfüO" 
16.:J ACCEPT Y 
164 6 O RETLIRH 
165 END 
166 e 
167 Subrrutina p<Jra el calculo del r:osto unit..ario e:standar directo 
t 68 por pro•jur.:to, 
1.;.9 e 
17 O )COI/TROL HOLIST, SEGMEllT•CALC 
1 '? I $1J8ROIJT I NE CHLCP~IRT 

I;'-.( ln1ci.;iliz-3cion de var1abl1is-1 
t 7-1 
ll'J '..···:rn:-LE PRECISION RVAL,CWiP,CVPV,CVFE,CVRE',Et=l,CVME,CCPV,HC, 
: i"•:.; CCPE, CCT, CF, CVPBN, CVP8, CT, TFCNFE, CCFE 
1 ?? Illl f"CiE'"~·•4 P, \.'EL, EF, PPE, REV, C 
li'8 
1 ·:·J ~Hi.PH( fEP MOL[l:M:,, CV, TM, Gi)P+~:'., DESC+24, RE'.:.P *'2, CLAVE-t<b, CLATAS+t.1 



100 VALOR+B, Hl10Lt>+6 
11)1 CALL COMANDOS( 11 FILE FTNt QaTA9AS, OLD ! 11 , 12) 
192 CALL COMANDOS< "FILE Frn20=ESTC>S, OLO I ", 12 J 
1 BJ C"4LL COMAHDOS( 11 F1 LE FTtiJ O=CUEDS, OLD 1 " 1 J Z ~ 
1 J4 1~HLL COMt1Nf•OS< "F l LE F{U07 J CCTL; PEV=LP 1 ", I Z ~ 
105 e 
196 C Despliiegue de 111 pantall• dsl proce.s·~. 
1e7 e 
188 t>ViPLAY "lhlJlh+ I r+30CVIOP.JERA AHAHUAC S, A," 
189 DISPLAY "lh+2r+JICCALCULO PARTICULAR," 
190 DISPLAY 11 1(;&a+Sr-OC 11 

191 e 
192 C Captura del numero de moldura a procasar. 
1n e 
1':l4 DISPLAY 11 Teclea el Ho. de Moldura del producto al que. le d~$1! 
195 tta calcular su c.u.e.0. 11 

196 DISPLAY " " 
197 DISPLAY "lh+1r+20Cl1o, de MOLDURA)) \,~d8 \o~d@~h-úr-7C" 
1% RF.Rril.5 .•. 16 )HMQl.D 
199 36 FQRMAT( A6) 
200 e 
201 C In1ci4 la lectura dal archivo, 
202 e 
203 REW!ND 1 O 
204 REl1IJl~V 20 
205 20 REHv( 20, 1 00, EHD•6 O )MOLO, CV, T/1, P, VEL, HC, REV, EF, PPE, C, CAP, OC:SC 
206 100 FORM~T<A6,Al,Al,JJ,JJ,F3,Lll,Jé?,12,J5,A3,A24) 
207 
2 00 C 8U:S•:a el OUIH!r"'O de mO 1 dura, 
20-J e 
21 O 1 F'<l10LD, HE, NMOLD JCO TO 20 
211 DISPLAY "lhtJ" 
212 DISPLAY "th+ 11 r+26C\,!.dC•• P?.OCESAHDO IHFORMAC !OH ••t~dOtOlOtO\,Q" 
~1J e 
21•) C Calculo del e.U.E.O, por procaso, 
215 e 
216 C M><TERIA PRIMA 
~17 e 
.:?18 25 REAC-< I0, 110,EliD=BOJCL~THS,VALOR 
219 11 O FORMAT(A6,A8) 
~:20 CLAVEC t 15J= 11 TPMP0 11 

2~ 1 CLAVEC61 1 J=CV 
222 !F( CLATAS, HE, CLAVE lGO TO 25 
2<3 RVAL•RHUM< VALOR) 
224 CVMP=RVAL+P 
225 e 
226 C PREPARA•:IOH DE VIDRIO 
227 e 
220 26 REAC•( 1O,110,ElfD•SOJCLoHAS,VALOR 
~2') IF(CUlTAS.NE, "TPPVOO" )GQ TO ;!6 
230 PVAL=RilUMC 'YALOR) 
231 CVP\'=R'IAL+P 
232 
2J1 FOPW<C !011 DEL ENl/ASE 
.. ~J·~ 
235 '1 REH[" 1O,11 O, Ell0•80 )CLATAS, VALOR 
236 CUWECI :5J="TPFE0 11 

.23'? L-Llf~'EC611 l=TM 
?.·~~) Ir< CUHHS, ~lE, CLAVE >GO TO 27 
?.:3') R~/AL=:PIWM( '.,'í~LOR) 



242 C REV 1 S ION Y EMPMUE 
:N'J C 
244 ?:~ f;'Cfi[•(, 1O,ll1J, END=80 >CLATAS, VALOR 
2-iS lF<CLATAS.HE. 11 TPRE0°0 11 )GO TO 2S 
246 RVAL•RHUMC VALOR) 
24 7 CVRE:•RVAL•FLOAT JC REV .\IFLOAT J< l/EL) 
.248 
249 C PZAS, BUENAS Y MALAS 
2so e 
;:s 1 CVP8M=CVPV+CVFE+CVRE 
2s2 e 
~53 C PIEZAS OUENAS 
2s4 e 
255 
256 
257 e 

EFl=EF/100,00 
CVP~•( CVPSM,'EF 1 HCVMP 

258 C MATER IAI. DE EMPAllllE 
2s9 e 
~~O 29 REA[•( 1 O, 11 O, Ell0=8 O )CLATAS, VALOR 
261 IFCCLATAS.NE,"TPPEOO")GO TO 29 
262 RVAL•RNUMC W<LOR, 
263 CVME•RVALiPPE 
~64 e 
265 G COSTO DE FABRICA 
266 e 
267 CF=CVPD+CV11E 
~611 e 
269 C COSTO DE CAMBIO PREP. VIDRIO 
270 e 
271 .JO REH[i( 1 O. 1 t O, El~D=SO >CLAU1S, VALOR 
272 IF( CLATt<S, NE, "TPCMPV" lGO TO 30 
273 RVAL=RNUM( VALOR) 
~i'4 CCP\"~RVAL,..HC+P,..VEL 
,::75 
276 CO'lTO DE CAMBIO FORM. EHVASE 
277 e 
278 31 REA[•( 1O,110,EHD=80)CLATAS,VALOR 
2?'3 lF(CLATAS.NE. "TFCMFF.' 11 )GQ TO 31 
29 O f?V~L=RlfüN( VALOR ) 
28 \ TFo:t1FF.=R~AI. 
282 32 REM•< 1 O,\ 1 O, EllD=8 O lCLATAS, VALOR 
283 IF<CLHTAS,HE, "TVCMFE" >GO TO J2 
''84 RVAL•RNUM< VALOR l 
265 CCFE=RW<l.+HC+TFCMFF. 

287 1~ C1JSTO DE CAMBIO REVISIOll Y ENPAQUE 
¿r:::s e 
26~1 33 Rfa"¡[•( 1O,11 O, E/maso >CLATAS, VALOR 
290 lf( CLATAS, NE. "TPCMRE" )GQ TO 33 
n 1 R"IAl.=RllUM( V~LOR :• 
~~0.~ CCRE..,RVAL+REV-t<HC 
:2·:;.J 
¿·-.. i i:osT1) CHl1fl!O TOTAL 

_') 
.:._¡ 1 , •• rn "bíRIAF.lLE ESTANDAR TOTAL 



300 CT•CF+(CT 
301 e 
302 C llllpr1me el reporte del C.U.E.C•. d~l pr•Jduo::to. 
3QJ 
·Jo•I WPI TE( 7, 500 !oMOL[•,DESC 1 CAP, CV, P, T/'1, VEL, HC, EF. REV, C,PPF:: 
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VIDRIERA AllAHUAC S,A, 

SISTEMA DE COSTOS UNITARIOS ESTAHDAR DIRECTOS, 

CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO 1 

Ho, d• Molduro» 1 07285 

Capa e! dad)) 54 ool , 
Peso» 100 9"•, 

Valocldod» 1 OJ EnvuHt,.ln. 
Eflcl•nclo» 56 ;j 

Corl"ldo)) 90000000 En1,•H•· 

CALCULO DEL e.u.E.O. 1 

CONCEPTO 

Prepar.1cion de Vidrio, 

Formac l on de 1 En va••, 

R~vision y Empaque, 

PIEZAS BUEllAS Y MALAS, 

Materia Prima. 

PIEZAS OUENAS, 

COSTI) DE FABRICA, 

COSTO DE C11MBIO TOTAL, 

COS! 1 TOTAL (por mlllar) 

COSTOS 
VARIABLES. 

1?9,94 

1380,JO 

4100,67 

128.99 

4229,67 

CHELSELIHE HAIR TOHJC 

Color de Vidrio)) 1 
Tipo de l'loqulna» 1 
Horas de Ca1t1bio>> 6, O 

RaviHdoru)) 4 
Pus, por Empaque» 12 

COSTOS DE 
CAMBIO 

121140 .. 14 

16132.00 

1799.52 

6029.18 



VIDRIERA AHAHUAC 9 ,A, 

SISTEMA DE COSTOS UNITARIOS ESTAHDAR DIRECTOS 

REPORTE DE LAS TASAS PRESUPUESTALES RE~!STRADAS EH EL SISTEMA, 

CLAVEt 

TPMPOI 
TPMP02 
TPMPOJ 
TPPVOO 
TPFEOI 
TPFE02 
TPFE03 
TPREOO 
TPPEOD 
TPCMPV 
TFCMFE 
TVCMFE 
TPCMRE 

H011BRE C>E LA TASA 1 

hn Pruupuutal p•r• Mat.rla Prima <Cristal lno), 
T.a•.a Pr••upu••tal pare t1ateri• Pr.inia (Arnbr), 
T41s.a Presupuesta! pare Mate:ri• Prim• <Verde), 
Tesa Presupuestel p•r• Prep.ar1cion d• Vidrio, 
r.s.a Presupuesta! par• Form•cion dd EnvaH <C.S.) 
T••• Pr"csupu&•tal pare Form.cion del Envasa <D,C,) 
T.-!'a Presupu••tal par• For11acton d•l Envasa <T,C, > 
Tasa Prurupue•tal p11r• Re:vision y Emp1qua, 
Tas-3 Prtsupuest.al para Preparacíon del Empaque, 
Tas~ Pr1tsup, par• C11Mbio de Holdura Pr•P• de. Yidri 
Tasa Prasrup, p•r• C•mb, d• ~foldura Fija en Fortn. E 
Ta•• Prasup, para Camb, de Hold, \l•riable Forn., En 
Tas.a Prasup, par• Cambio dt f1oldura R•v, y Empaque 

YALORt 

IJ,003 
11.227 
6.433 
1.790415 
93520.27 
98970.6 
110037.2 
11216,67 
1547 ,94 
0.10791 
09495. 00 
5274 .24 
673,00 



lllC>RIERA AtlAHUAC S,A, 

SISTEMA DE COSTOS UNITARIOS ESTAHDAR DIRECTOS 

REPORTE DE L.OS ESTAHDARES DEL. PRODUCTO REGISTRADOS EH EL. SISTEMA, 

MOLD CY TM PESO, \/EL, HC, REll EF PPE, CORR. CAP DESCRIPCIOH, 
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