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Para muchas per: lai e ha parecido una d ipli a te
fria,.'en la que no existe posible comumcac:on con otras T del cor imiento

humano; creo que no hay argumento mas lejano a la verdad que ese.

Si x haciendo una revision histérica y nos remontamos a la Grecia
Clasxca, nos daremos cuenta del grado de espiritualidad de los griegos en busca de
la perfeccién y. el conoci o fil . No es hasta la llegada de los romanos
(militares, i s y administradores) cuando el mundo de aquella época, goza de
una manera explxcada , la sabiduria desarrollada por los griegos, La ingenieria
debe’ ser analizada por un contexto histérico para comprender el porqué de su
desarrol.lo, en las causas y efectos; es mas, en el Partenon no hay duda que se
realizé una bella obra de arte, lo que hay detras de dicha obra es, ingenieria.
Podemos revisar de esta manera, una a una las Maravillas del Mundo, por el
hombre aceptadas; y detras de todas ellas sigue existiendo el soporte ingenieril.

Puede también pensar el hombre moderno que, las crisis energéticas que estamos

sufriendo, por ej plo, son debid a los errores de nuestra disciplina y el mal uso
de ésta. Lo primero, es totalmente falso; lo segundo tiene un poco mas de validez
pero anali noalat ia! sino al hombre.

Empezamos con la idea de que la Tierra es el centro del Universo y eso, no lo
pensamos los ingenieros, aunque si lo aceptamos. Debieron pasar muchos siglos
para que algunos hombres negaran dicho postulado sin embargo, los que
ostentaban el poder y también por desgracia, el supuesto “conocimiento”™ rechazo la
idea y no tan sélo eso, sino que la ocultaron por un par de siglos mas,
aproximadamente. Lo que trato de resaltar es que la ingenieria siempre ha servido
al hombre y no en el sentido opuesto.

En el siglo XVII nace uno de los mas grandes hombres de ciencia Isaac Newton y
nos otorga las bases dé una Fisica que posee validez hasta ahora en ciertos rangos;
sin embargo, entre el siglo XVII y XX la ciencia se cree duena del conocimiento y no
es hasta la llegada de Albert Einstein cuando el hombre tiene que reconocer las
fronteras de la Fisica Clasica y aceptar que existe un mundo maravilloso y
parcialmente conocido. Es decir, debemos aceptar las limitaciones y los cambios de
terminologia; no podemos decir [es!, pero si podemos asegurar que hasta el
momento funciona.

Podemos volver a asegurar que no falté la ciencia sino el ansia inquebrantable del
hombre por ser domador de la sabiduria. La ingenieria 10 inico que ha hecho es
darle al hombre lo que éste pide: comodidad y facilidades.

Mas, lo hermoso de ésta reside en un postulado sencillo: “maxima eficiencia,
minimo costo” y este postulado no es intrinseco a ella sino al hombre. Pedimos
siempre lo mejor pero al mas bajo precio. Este punto es muy aceptable desde un
punto de vista econémico pero la Economia no puede responder ¢qué es lo mejor o
para queé situacién es lo mejor?

El hombre ha pensado siempre en nuestro planeta como su casa. Una casa donde
no se termina nada y siempre podemos conseguir lo que deseamos, lo inico malo es
que el planet2. no lo sabia.

La filosofia pidié paz, para poder determinar las causas; la Administracién y ramas
afines piden productos para vender, el Arte pidié instrumentos para crear. La
fabrica que surte todas estas necesidades se llama Ingenieria.

Y ninguna de ellas se interesd por el futuro, sin embargo, debemos descansar la
culpa en algo o alguien. Si bien es cierto que cada una de ellas necesita comer sélo
a una exigen que ponga la mesa y otorgue el sustento.

Se tacha a las Ciencias Exactas de poco sensibles y en muchos casos a sus
practicantes se les dice incultos. Mientras que una definicién simple de cultura nos
postula que entendamos por ella; todos los conocimientos adquiridos,
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Poincaré hizo la siguiente exposicién del principio de la relatividad: “De acuerdo con
el principio de relatividad, las leyes de los fenémenos fisicos deb ser las mismas
para un observador fijo que para un observador que tiene un movimiento uniforme
de traslacion relativo a é€l, de a que no t , ni siquiera posiblemente,
ninguna forma de discernir si nosotros somos llevados o no en ese movimiento”.
Cuando esta ldea se propagé por el mundo, causé un gran revuelo entre los
filosof ite “los filosofos de saléon” quienes dijeron: “Ah, es muy simple;
la teoria de Einstein dice que [todo es relativo!” Realmente una sorprendente
cantidad de filésofos, no solamente aqueuos que se encuentran en fiestas, diran
“que todo es relativo, es una consecuencia de Einstein y tiene una profunda
influencia en nuestras ideas”. Ademas dicen: “se ha demostrado en Fisica que los
fenémenos dependen del sistema de referencia”. Se escucha esto muy a menudo,
pero es dificil saber lo que significa.
Probablemente los sistemas de referencia a que se refirieron originalmente, eran los
sistemas de coordenadas que se usan en el analisis de la teoria de la relatividad. De
manera que el hecho que “las cosas dependen de su sistema de referencia”™ ha
tenido una profunda influ ia en el p 1to derno. Uno podria muy bien
Preguntarse por que, ya que después de todo, que las cosas dependan del punto de
vista de uno, es una idea tan simple, que ciertamente no puede haber sido
necesario todo el trastarmo de la teoria de la relatividad fisica, para descubrirla. Que
las cosas que uno ve dependen de su sistema de referencia es conocido por
cualquier persona que camine, ya que ve a un peatén que se acerca primero por el
frente y después por detras; no hay nada mas profundo en casi toda la filosofia. Que
se dice que ha venido de la teoria de relatividad, que la observacion de que “una
persona luce diferente desde el frente que desde la parte de atras”.
Pero debe haber cosas mas profundas y, realmente las hay ya que podemos hacer
predicci bien d idas con ella. Gracias a estos filosofos que con ejercicios
mentales luchan en la periferia para tratar de decir algo, sin entender las sutilezas
del tema.
Si bien es cierto que se nos puede acusar de incultos si no conocemos obras
cumbres de la humamdad Yo no levantaria mucho la voz si no conozco por encima
al los cientificos. Si el ser humano no puede captar la
hermosura es el arte que encierra una television, no es un problema técnico sino de
“sensibilidad”.

La ingenieria resolvié problemas, eso, es histérico.

La ingenieria resuelve los problemas que nos causan los problemas, para vivir
mejor.
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PARTE 1
PRESPECTIVA

1) LA FUNCION DEL EMPAQUE DENTRO DE LA CORPORAC]ON

La miSion del empaque es proteger y conservar el producto, de modo que mantenga
su valor nutritivo y sus vitaminas a pesar del largo camino 'que ha de recorrer entre
el productor y el consumxdor. 3

Los alimentos son productos sensiblés y una ex:genc:a pri es que el empaque
tiene que estar intacto lxmplo y.ser absolutamentc neutro al sabor de modo que no
conlamxne el producto

ntra | los ’esfuerzos

atractivo tanto'al estante del
presenta; grande
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Pero cuando’ se trata de manipulacién en casa y del grado de comodidad que el
consumidor esta dispuesto a pagar, la imagen es otra completamente distinta. El
empaque qgue ha de lograr nuestra existencia, aunque no lleve directamente el sello
de producte de ‘lujo, puede estar provisto de condiciones brillantes, con varios
colores, con dispositivos de abertura geniales y empleando un material mas caro.

Los empaques para .los productos que son necesarios, por lo general son menos
costosos y nos. ofrecen una comodidad razonable, pero se disefian perferiblemente
con el fin de mantener el valor del producto que alojan.

El consumidor desea saber que tipo de producto compra. En la sociedad moderna el
consumidor depende de la informacién que encuentra en el empaque. En los
hipermercados y supermercados no siempre se encuentra dependientes con los
debidos conocimientos.

La legislacién de la mayor parte de paises presenta exigencias muy detalladas sobre
la informacién que ha de comunicar el empaque. Ademas la ley determina a
menudo la necesidad de informar sobre el volumen y sobre la fecha. A estos datos’
tenemos que agregar como es natural las indicaciones sobre contenido alimenticio -
en calorias, vitaminas, productos conservantes, colorantes y otros adxnvos, que ‘a
menudo estan regulados con gran detalle.

Todo ello para proteger al. consumidor y finalmente hemos de contemplar' al
empaque como portador de la marca registrada, lo cual ‘es’ una’:condiciéon:"
indispensable para la publicidad moderna. Actualmente es esto mas importante que
nunca, junto con un diserio grafico atractivo y apto para la venta; que hacc que el .
empaque sea visto y sea comprado. '
Un empaque debera ahorrar mas de lo que cucsta‘
Los espacios vacios cuestan dinero, la rentabilidad dxrecta d
direct product profitability) Es un concepto relatwament n
de costos que se ha desarrollado en los EEUU, . -
Analiza todos los costos que! cstan relacxonados “co:
fabricante, mayonsta ¥ detallista.’; v

n: producto (dpp-

El dpp m:de el costo ‘total a’través.de’ cada paso en‘la- cadena de distribucién.  E] -
mctodo da una espccxfcacxén de? los costos almacenamxcntos,

No obstante, hay dos puntos que
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1. La satisfaccién podria expresarse en téi’minos de un producto fisico, un servicio
© un sisterna. .

2. El consumidor puede estar dentro o fuera de la organlzaclon' puede ser un
cliente potcnclal oun usuano que forme parte del sxstema.

Por tanto.;cn hneas gcnerales puede consldcrarse que todas las organizaciones

estan formadas por dos subsistemas,; uno de los cuales determina la necesidad y

transfiere aquello que: satisfaga las necesidades del consumxdor. y el otro produce lo -
que se .va . a- transferir. Dentro “de  las ' organizaciones comerciales  estos  dos

subsistemas comuUnmente i se.  conocen’ como . funciones de mercadotecniaiy de

produccion. (o de mercadotecnia y de operaciones), y ambas se encuentran en todas .
las organizaciones. Ademas, de ésta relacién entre las dos funciones depende el

éxito —esto es; la‘supervivencia- de la organizacion. Entre mas ligadas estén mayor

sera  la probabilidad . de - éxito, y es interesante percatarse de queien. toda

organizacion, al principio las funciones de mercadotecnia y produccién usualmente
estan-a cargo de una sola. persona. La. separacion de estas funclones o una

reduccién en su interaccién aumenta la probabilidad de fracaso. .
Por sencillez, en el presente texto se usara la palabra ‘produccién’ como ' sinénimo
de ‘operaciones’, y la palabra ‘producto’ se referira no soélo al producto fisico,sino
también a un servicio o sistema. En. consecuencia, un banco que suele transferir
fondos de ‘'una localidad a otra, tiene una funcién de produccion o de operaciones
que es conceptualmente idéntica a la de un taller mecanico donde el material. tiene
que ser transferido de un estado a otro’ También es 1mportantc reconocer quc los
problemas de fabricacién en, dxgaxnos, la lndustna de maquxnas :

Exito
Creciente

“Viabilidad
decreciente

Efectos de separar las funciones de mercadotecnia’y de produccion.

3

TESIS CON
| FALLA DE ORIGEN




herramienta, son estructuralmente idénticos a muchos.de "los' problemas que
enfrentan las diferentes ramas de la industria de.los servicios. La asignacion de
tareas a un grupo de maquinas no es significativamente distinta de la instalacion de
butacas para pasajeros en un grupo de aviones. La reposicién de existencias en una
fabrica presenta muchos de los problemas que. tiene:la.renovacion de. personal en
una unidad de servicio. Esta coincidencia de  estructuras:entre las:tareas de -
organizaciones aparentemente disimiles. permite - efectua: un cstudlo sobre,
administracion de la produccion. Lo St

Siempre es importantc tener presente que administracién de la produccién no’es lo,
mismo que ingenieria de produccién, pese a que hay areas considerables dec. interés
mutuo. En términos generales, el ingeniero de produccién’ se ocupa’en organizar el:
uso del equipo y de los demas recursos,: p.e!:personal,; materiales’y. dinero.:
lgualmente importante es darse cuenta que los conocimientos técnicos,’ ‘de’ cualqu:cr
especialidad, no son un requisito necesario en'u d

no sean los mas genéricos.
dominio “de los iégicos, sin. embargo’
administracién de la produccnon bajo ¥
arbitraria pero proporciona un 1til marco conceptua] para’ desglosa
coordinador de produccién.

El produc(o

produccién; no basta con due el consumidor. necesite: el :producto::la’organizacion
debe tener capacidad para producirlo. Por tantc todas Ias func:ones de la compaﬂia

deben concordar en asuntos tales cémo:

Rendxm:cnto i
Estética .
Calidad y conf'abxl:dad
Cantidad o
Precio de vcnta o costos de produccion
Fechas de entrega
Para ponerse de acuerdo sobre los puntos antcnores ‘se debe !ener conocn-mento de
los factores externos, como las necesidades del mercado, la" situacién cultural ’
prevaleciente,”’ las: limitaciones externas ..y .los.: requenmlcntos . ambientales.
Simultaneamente: se’ deben examinar, diversos aspectos internos, . por ‘ejemplo, 1a
compatibilidad - de: un_.nuevo  producto’ con .los:sistemas’de ‘produccién y-las
instalaciones. existentes, - asi como con’ las tradu:xones, y' si.- dicho - producto
aumentara. excesivamente - la_'variedad -’ de. actividades . en : la : organizacién. ‘La
variedad, al igual que la entropia, tiende a’incrementarse y al hacerlo trae consxgo
desorden » confusién. La tentacién de ampliar la variedad es abrumadora, y si bien
no conviene resistirla ‘a toda costa’, la decisién de aumentar la variedad debe ser
43
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consciente. No. es. posible que-el coordinador . de produccién - por si solo dirija una
politica ‘de control . de variedad:  ésta debe constuuxr una parte esencxal de la
cstratcgla corporatwa de la organxzac:on.

La planta

Para’ fabricar el producto se requlcre algun upo de planta, tanto. en términos de
construcciones como.de equipo:’ Esta planta, que representa la mayor parte de los
activos fijos de la organizacién; debe satisfacer las necesidades del producto, del
mercado, del operario ¥ de la organizacién, y debe continuar haciéndolo durante
todo el tiempo en que se tengan previstas las necesidades del consumidor. Por
consiguiente, el coordinador de produccion se ocupara de cuestiones tales como:

Demandas futuras previsibles

Disernio y distribucién de las construcciones
Rendimiento y confiabilidad del equxpo
Continuidad del rendimiento

Seguridad de las instalaciones y de la opcrac:on
Responsabilidad social

Estos puntos deben. tomarse en' cuenta junto con 'las limitaciones financieras,
fiscales, politicas y culturales lmpucstas por el medxo en el quc se des:nvolvcra la
produccién. . S AR RN i . .

Los procesos

La decisiéon de fabricar el producto se toma conjuntando las necesidades técnicas y'
organizativas del producto, de la: organlzacnén y.del personal. Es sumamente raro
descubrir que soélo hay una manerade hacer algo,” y es necesario. combatir, la’
ingenuidad del personal si se desea aumentar la variedad de métodos. Al mismo
tiempo seria.  sensato tratar. de ‘coordinar las’ habilidades, conocimientos 'y
capacidades intelectuales de qulencs van_ a aphcar los proceso.. Si fuera. posible
encauzar la buena disposicién y el sentido comun dc todos los empleados, muchas .
organizaciones podrian ser: mas “ agradables : productivas :de :lo . que;.son_
actualmente. La actitud ‘no te' pagamos por, pcnsar sino’ por obedecer’ quiza no se
exprese en palabras, pero a menudo se deja entrever con el comportamiento. 1. "
Al decidir sobre un proceso es necesano exam:nar factores tales como: o

Capacidad disponible
Habilidades disponibles . -
Tipo de produccién
Distribucion de la planta y ‘del equipo

Seguridad

Necesidades de man(cnlmlcnto

Costos previstos B ) .
Los programas - P

Las tablas que fijan las fechas de entrega de los productos terminados son la otra
expresion visible del la interaccién entre produccién y mercadotecnia, ya que no se
concretan’ a establecer los plazos de entrega sino que también determinan con

S5
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eficacia el flujo de efectivo, ese ‘control-primario’ de la viabilidad organizacional. Si
los programas no estén debidamente  apr d entonces 'la - ‘programacion se
convierte - en-:.! arte de concxhar promesas;‘_irresponsables .con i recursos
insuficientes’..;, SR s e e e - -
Los ca]endanos de entr ga generan calendanos dc.‘

Compras
Fabricacion
Manten:mlento

Pagos. = . . .
Almacenaje .
Transporte

vson’féciles de. expresar;

Aunque los problemas de calendarizacibn ‘su sol\‘.\cién_r

del hombre,
expectativas. La labor del socxélogo en mejorar ccnnnuamente niuestra’ comprenslon
del hombre ¥ de sus orgarnzacxones, Y. dcmostrar concluyentemente el hecho de’ que
las panaceas ‘faciles’ —mejor comunicacion;- grupos - pcqueﬁos. participacién de los
trabajadores, democracia industrial,” enriquecimiento del. trabla_]o- pocas veces son
sencillas, puesto que usualmente exigen, reformar. el ‘propésito-de la: organxzacxén.
Pese al aumento de las. funciones’ especxahzadas,'la expreslén ‘'mas’ evidente - 'de la
pohnca relacionada con el - personal tiene’ lugar dentro'de’la’unidad ‘de’ produccién
misma, yva que es agui donde se concentra. el grueso de la gente: También en este
caso la necesidad de’ participaciéon’-'del ~ coordinador ; de = produccién en .la
determinacion de esa politica’es notoria —nuev: te se multipli 1 los signos de
separacién y alejamiento. Por’ tanto, el cocrdxnador de producclén debe tomar parte
en las pléncas de: 3 P

Salarios

Seguridad
Condiciones laborales
Motivacion T
Sindicatos T
Educaci ny capac:taclén

La coordmacxén de produccxén es una amalgama de todos Ios aspectos antenores
del trabajo, sxendo cl area dc interés peor d:ﬁmda donde se - conjuntan las otras
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cinco subareas. © El ‘area’ no simplemente puede estar: mal definida, sino que
continuamente cambiara conforme cambien las presiones externas e internas:

enfatizar cl arca de programacxén ARk

Caracteristi amente, la. funcxon de produccnén emplea al, grueso dc la fuerza de
trabajo, utiliza la mayor parte de los recursos fisicos y atrae casi todos los recursos
financieros. En consecuencia; las presiones para encontrar. soluciones inmediatas a
los problemas, de: produccién ;son -muy grandes —un retraso en: la- entrega, una
maquina ociosa, una-linea’de operarios que no estén produciendo, una reduccion
de calidad, un’ proceso incierto-, todos exigen atencién,. Sin esa comprension de la
estrategia . corporativa’de la ‘organizacién que se  obtiene tomando parte en las
decisiones, el :coordinador de.producciéon se ve forzado 'a.tomar decisiones
operativas a corto plazo que pueden generar acciones a ]argo plazo xna:cplables
para el resto de la organxzacu‘m.

Recordemos que los factores determinantes de una operaclén exitosa 'y continua de
cualquier organizacién incluyen:

7
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Calidad

Confiabilidad Del producto
Entrega

Costo

Flu_]o de cfectlvo de la organizacién -

Y como  se ha sefialado, estos factores estan mayormente determinados por el
comportamiento de la funcién de produccion. Por tanto, tratar de separar la politica
de produccién de la corporativa es contraproducente. Este intento puede -y debe-
ser parte integral de la politica corporativa, y de hecho a menudo puede resultar la
parte mas decisiva de dicha politica. Desgraciadamente, sin embargo, no es raro..
descubrir que la politica corporativa fue trazada sin considerar apropiadamente las
capacidades de la funcién de produccién, ¥y las consecuencias frecuentemente traen
caos y  frustracién. Por ecjemplo, una . politica sobre entrega sdlo pucd tener .
sxgnlﬁcado siva acompaﬁada por politicas sobre asuntos tales como: . S

Unllzacxon de la planta

Utilizacion de la mano de obra -
Inversion en existencias M o Lo
Costo IS

Y por una comprensxén cabal ‘de los 1mperatwos tecnolégmcs del: proc ucto. Con
mucha . frecuencia . se “encuentra’ que’ las (decisiones del® Conse_yo se toman en
ausencia de informacién suficiente sobre produccxén y sin embargo esas dec)SlonCS':
tienen que ser aphcadas mediante la’funcién'de produccié:

Politica de fabncacmn

hacer o comprar “los productos,que venderé la organxzacmn Supon:cndo que se
l!egue a la decision: de’ ‘hacer’, la

partir de esta decisién ﬂuira.la - : litica’ de abncaclén..
1ntcgral de 1a politica corporauv i d ,

parte L

corporativa que se relacxonan paruc ‘larment
o fabricacién.’ Evidentemente 'es Una’ parte’
que debe aplicarse dentro'de.ella’y.no de manera- nndepcndlente. ‘Sin embargo. la:.-
politica corporativa' no puede’abarcarilos ‘detalles de.la .politica’ de fabricacién, yes
disefiando politicas..y .tomando’. decisiones’ operativas. dentro; de. su;campo :de’
competencia como el ..coordinador.:: de, 'producc'on determina;:la - politica deg
fabricacién. D .

El fracaso en incorporar la’ politica® de’ fabricacion’ a"la ' politica: corporanva’ o.la
exclusién de las consideraciones’ de’ produccxon al’elaborar’ la’politica corporativa;
inevitablemente provocaran los conflictos tan' conocidos que casi sxempre enfrenta el
coordinador de produccxén. Tener que traba_;ar con ‘politicas que requ:ere

‘..una reduccién en 1os costos de capamtacu:‘)n.

una me_mra sustancxa] de cahdad‘

8
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...enlrcga mas rapxda dc los trabajos cspecxales...mcnos trabajos en proceso y
menores existencias de materiales’ 3 , .

‘...mejor uuhzacxon dc la planta...y mayor flexibilidad’ - o R BT 2

solo puede causar frustracién e ineficiencia: Ningun' con]unto dc poliucas puedc ser .
totalmente: consistente—una  consistencia ‘ilogica’ es: el coco’; deilos: necios'—pero -
para operar sin- demasiadas desviaciones de’ ruimbo e deben moderar las peores‘
inconsistencias 'y efectuar compromisos aceptables!s .
Determinar la politica nunca es facil, y hacerlo con una actxwdad de produccxén que
tenga : multiples ‘facetas es muy “dificil.’ Los: cslrategas ‘corporativos’ han: sugendo
insistentemente quc al dehncar una estrategxa es ntil cons:dcrar las:

Ventajas
Debilidades

Oportunidades
Riesgos

Varios colegas han encontrado que’al abordar cualquxer problcma de produccnon es |
muy vahoso combinar los cuatro punlos ant.enorcs ‘con las cinco areas de’ 1ntercs, X

Producto
Planta
Procesos
Programas
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técnica de cuestionamiento.es conocida: por los. ingenieros ergénomos’y’ su validez
ha sido ampliamente demostrada. También;en asuntos de politica, la disciplina que
exige un. método sistematico-de preguntas’y: respuestas y:el esclarecxm:ento que
brinda pueden ser sumamente provechosos. T S : . g

1.3 PLANéAcioN Y'C'0<NTRO‘L

Un sxstcma dentro dcl snstema

Con mucha frccuencxa, la“‘unidad, de’ produccién  se considera independiente y
autosuficiente, y la necesidad de: u-n.cgrar]a al resto del sistema sdélo se reconoce
cuando cambian otras:partes’de’la’empresa. Los peligros de esta visién estrecha
son grandes; por ejemplc ‘las disposiciones gubernamentales podrian imponer un
cambio en las condiciones del mercado que requiera una modificacion de diseno;
ésta, a su vez, puede alterar los procesos de produccién de tal manera que queden
desplazados algunos operarios, con los problemas consiguientes de redundancia y
capacitacion. Si el coordinador hubiera mirado mas alla de las cuatro paredes de su
unidad de produccién; dichos problemas bien podrian haberse previsto y sus
efectos se hubieran mitigado. De modo semejante, una decision del consejo para
cambiar la politica de . venta en la -que se aceptan los pedidos, por una politica de
mercadotecnia en la que se buscan los pedidos, exigira inevitablemente cambios
mayores en el sistema entero de produccion, ¥y nuevamente éstos pueden preverse si
el coordinador ve ‘hacia fuera’ y no sdlo ‘hacia dentro’.

Por tanto, el coordinador emprendedor debe planear, ejecutar y controlar su trabajo
dentro del marco-:del plan corporativo. En realidad, a menos que el plan de
produccion seaparte “‘del *plan corporative, la empresa en conjunto sélo- sera-un -
fracaso, o en el mejor. de los casos un éxito limitado. En un trabajo brillante .y
perceptivo, Moran expresa el dilema resultante: ‘La optimizacién de. la empresa en”
conjunto requiere'a menudo la suboptimizacion de sus divisiones componentes, "
pero siempre resulta  dificil . lograr que las divisiones acepten de buen grad
restricciones a sus ob]etwos . Tl

Unicamente cuando la unidad de produccién se concibe como parte ‘de un todo —un
subsistema dentro - de un sistema- su administracion puede ' alcanzar
verdaderamente el éxito.” Todas las organizaciones ‘sdlo se. logran -mantener .’ si-
efectuian intercambios activos con el medio en que se desenvuelven’,: 'y la unxdad de -
produccién’ esta situada ' dentro de dos medios identificables, aunque:’no .
independientes: la comunidad en general y su corporacién matriz; por ello slempre
deben considerarselos’ efectos de’ cualquiera de éstos o de ambos. Ademas, la
unidad de produccion misma representa el medio para sus propios departamentos
constitutivos, ¥’ de nuevo debe tenerse plcna conciencia de la interaccion de las
partes entre si mismas’'y con su medio comun. Estas interdependencias produccn
dos consecuencias lmportantes de gran valor practico.

a) los cambio. quc ocurren en el medio lmponen cambios en la modernizacién
b) los cambxos que se haccn en la organizacién afectan al medio.

Por tanto," para “sobrevivir, las’ organxzacxones se deben preparar para responder al

cambio, ¥y nlngun coordinador debe creer nunca que cualquier decisién que tome es

eterna.’ Construir. una. organizacién tan rigida que no puede aceptar cambios es

invitar al dcsastre. particularmente ahora que el cambioc tecnolégico se esta
10
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acelerando de tal manera que- hace indispensable la adaptacion. continua para
Jograr un éxito sostenido. Es evidente que ‘cambiar por el gusto de cambiar’ es
ocioso, y que el cambio fragmentario, jugueteando con las partes’, probablemente
sea improductivo, y hasta contraproducente. Con demasiada frecuencia, la
instalacién de una nueva y ‘eficiente’ maquina o sistema no. ha. producido efecto
alguno en la organizacion en conjunto, debido a que no se efectuaron los cambios
pertinentes necesarios en otras partes. Cuando se mide el costo, es ¢l costo total
para la empresa lo que interesa, no el costo unitario de un producto o proceso.
Aunque se reconozca que la unidad de produccién es un’ sistema dentro del
sistema, conviene senialar que tiene caracteristicas que la distinguen del resto de la
organizacion. Por lo general emplea.la mayoria de la fuerza de trabajo, utiliza la
mayor parte de los activos fisicos, requiere casi todos los recursos financieros y esta
constituida por muchos subsistemas. No se trata de sugerir que la funcién de
produccion sea mas importante que, por ejemplo, la funcion de ventas, sino de
indicar que su planeacién probablemente sea de una clase diferente de la de otras
funciones. En particular, la importancia y magnitud de los recursos que utiliza son
tan grandes que la planeacion debe permitir tomar decisiones operativas. con
rapidez. La escala de los recursos movilizados a menudo permite hacer analisis
dentro de la produccién de un tipo que no puede hacerse en ninguna otra parte,
pero esta situacién conlleva el riesgo de que dichos analisis se hagan por costumbre
¥ no por resultados que dimanen de ellos.

En todos los niveles se requjere constantemente. que.la administracion tome
decisiones, y para que éstas puedan resistir la prueba del tiempo y beneficiar a la
organizacion en conjunto, es necesario que se tomen l6gica y no arbitrariamente.
Esto se aplica tanto a las decisiones que tome el encargado de mas bajo nivel como
a las que tome el director general, y para ello cada uno a su manera necesita
conocer: "

1. Los objetivos de la orgarnzac:on, es d:c:r, eI P opéslto que explica la existencia
de la organizacion.
2. Las politicas de la organizacién, es decxr, los medxos para lograr los ob_xctwos.

A falta de este conocimiento, las dec:slones sélo pueden tomarse caprichosamente,
¥y una decisién a corto plazo puede determinar alguna accién a largo plazo que sea
desagradable pero ineludible. Sin una clara comprensién de los objetivos y politicas
un coordinador no puede, por. ejemplo emprender  un programa racional de
capacitacién, un programa de mantenimiento’o un ‘esquema de reposiciones en la
planta: de heche, no puede:tom.
valor que no sea el inmediato.

Planeacion : e

. Explicito. La falta de claridad indica generalmente una falla(de comprensxén dc :
conocimiento .o de propésnto.

s Comprensible. .Los!. receptores:= deu )
habilidades técnicas del’ ‘que’; 1o ‘formuls, . por;: 1o cual aunque; este expresado en
forma bastante. exphc:ta habra una barrcra a’ su comprcnsxén Esto se obser\'a
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con mayor frecuencia en los planes trazados por especialistas para colegas no
especialistas.

. Aceptablc ‘Todo plan deberia ser aceptado por todos los que estén relacionados
con su ejecucién; en efecto, es aconsejable que un plan sea trazado por todos
aquellos que seran . responsables de su ejecucion. Inevitablemente habra
necesidad de hacer modificaciones tacticas a cualquier plan, y si éste no se ha
comprendido ni aceptado, entonces habra un verdadero peligro de que tales .
modificaciones puedan afectar seriamente al logro final del propésito del plan.

® Abierto al cambio Como se mencioné antes, pueden surgir circunstancias
que requieran cambios. Todo plan que se haga © presente en una’ forma
innecesariamente rigida sera de valor limitado en nempos de cambio.. -

e Compatible | Para poder inspeccionar la ejecucién de un plan, debe estar
plasmado  de tal forma que se pueda verificar. Esto exigira generalmenlc
expresar el plan en términos numeéricos, una disciplina 1til por si misma. ;. ;

e Un accidente para entrar en acciéon. Todo plan que no constn.uya un est:mulo [
muy real para entrar en accién tendra un valor limitado.

Por tanto, para tener éxito, el coordinador de produccién necesita no sélo los medios ™
para alcanzar los objetivos de_su unidad operativa, sino también-una: relacnon por
escrito de esos objetivos que sea xncqulvoca y explicita. Dicha relacion debe empezar
a prepararse desde arriba —en el consejo de administracion- y extenderse'a todos los i
niveles eJecuuvos, mcorporando detalles a medida que alcance cada nivel sucesivo.”
Asi el consejo debe emitir, previa deliberacién, una amplia directivaial coordxnador R
en la que se xnd:quen los obJet:vos de la unidad y las pohncas generales a segu:r

La expresion’ mas’ suc

considerarse como.e

: El requlslto importante : es’
coherencxa, yiesto: sxgruﬁca que’ el examen ‘de’un.pronéstico! podria” requerir:una
revisién ya sea’de objetivos o de’ politicas, en’vista'de que el presupuesto’ obtenido .,
podria demostrar la_impracticabilidad de ese pronésnco. “El: proceso de’ planeac:én

es en esencia® de’caracter iterativo, 'y el pl dor 'r -—-ra con fr-m o
recorrer la cadena en unay otra direccion: T LT
=> => =D
< < «—
Objetivos politicas prondsticos presupuestos
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Prondsticos

Para el gerente de operaciones hay dos prondsticos basxcos s:n los cuales sdlo
podria tomar decisiones arbitrarias. Estos son:: N . .

1. El pronéstico. de mercado’ a largo plazo, qu cubre las expectauvas del

departamento de ventas para los cinco (o mas) aﬁos s:gulcn(cs.
2. El. pronéstico de. ventas ‘a’. corto’:plazo, . que_ cubra‘’ los’
* departamento de ventas durante los' oce meses siguicn(qs

del..

El prondstico de mcrcado a largo plaz

Los detalles de la preparacion. de un. pronostlco a argovplazo quedan fucra del '
alcance de la presente tésis, ya: queiels coordinador : de’, producciéon’ tiene " poca
responsabilidad en su colaboracion, si’ bien debe’ comentar]o n la:medida . de-sus
capacidades y eventualmente, concordar: con: él.5 Lo prepar 1/ departamento- de
ventas, respaldado por jeros ecor i estadisncos, politxcos y:técnicos,' y se
basa en informacién sobre aspectos tal:s ‘como: w0 (e : L

1. Niveles de producclén mdustnal tanto nacxonales como internacionales. |
2. Gasto publico. g
3. Disponibilidad de mano de obra. BAN .
4. Cambios posibles en la estructura de preclos.
5. Variaciones en los niveles de vida. 5
6. Competencia, tanto nacional como ntcmacnonal
7. Nuevos productos posnbles.
8. Mercados potenciales.

9. Cambios tecnolégicos.

10. Recursos de’'la compania.
11. Historial de la compania.
12. Ob_]envos politicas y planes de la compaﬁ:a a largo plazo

Este pronéstico puede adoptar la forma de un estado dc produccnén antxcxpada en
términos monetarios para los siguientes cinco' afios,” con notas. explicativas para’’
cada ano. El pronéstico a largo plazo es particularmente’ necesario:cuando: se. .
requiere un crecimiento considerable y cuando’ se contempla: un‘ uene gasto: ‘de’’

capital. En casos excepcionales —por ejemplo, la- construccion g
refineria de petrdleo o de una nueva planta de laminacién . de;
pronésticos hasta para veinte anos, aunque algunos expertos pxensan ‘quc enivista. .
de las incertidumbres politicas es de poca utilidad cualquier pron i i’

periodos mayores de cinco anos.

El prondstico de ventas

El pronostico es la base de donde parte toda la act:vzdad de produ Ci
prediccién que cubre el siguiente periodo presupuestano BE 3
meses, sobre:
1. Los productos que habran de venderse, definidos con cl mayor. detall
2. EIl precio de los productos;

3. La cantidad de cada producto;
4. La calidad y confiabilidad de cada producto; . -
5. Las fechas en que deberan estar disponibles los produc
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BEVERAGE VOLUME FORECAST (2001 — 2003}

REALISTIC SCENARIO

MARCA

T ©. . FRASCO V|
RELLENAPACK
SOBRE ', -,

F

L : RASCO .
<. RELLENAPACK

SOBRE

o TOTAL

KA SURTIDO
CAJILLA 5'S
CAJILLA 20°S

TOTAL
c . DISPLAY 30°S

TOTAL DOMESTIC

CENTRO AMERICA & REP. DOM.
T FRASCO & REFILL
SOBRE
TOTAL
SURTIDO
CAJILLA 5°'S
TOTAL
TOTAL C.A. & REP. POM,
U.S.A.
F SOLIDO 36'S
TOTAL U.B.A.
TOTAL EXPORT

VOLUMEN TOTAL/ARO

DOMESTIC .

2002
504
7224
9072
16800
125
2382
3761
6268
65 - 61
988 929
567 533
1320 1523
1091 1200
637 700
a1 100
1819 2000
70 77
25895 26668
EXPORT
926 1125
2778 3375
3704 4500
287 347
60 61
337 408
4041 4908
966 1255
966 1355
S007 6163
30902 32831
14

1694
1694
6805

36048
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1.4 PRESUPUESTOS.

Durante la preparaciéon y finalizacién de los pronédsticos de ventas, habra sido
necesario examinar las distintas restricciones que enfrenta la organizaciéon para
asegurarse de que el pronosuco se ajusta a ellas. Al hacer esto se habran reunido
todos los datos necesarios para preparar un presupuesto, aunque posiblemente no
en la forma apropiada para el control presupuestal.’ Cuando estos datos
desorganizados se separan por las areas de responsabilidad, se habra creado un
presupuesto y se habran establecido las bases para el control presupuestal. De
manera semejante, si se agrupa la informacion en centros de costos alrededor de
productos o servicios, se tendria a continuacién un sisgema de control de costos. -

En la siguiente figura se muestra la estructuracién general del analisis econémico.
Las flechas indican dénde se utiliza la informacién obtenida en ese cuadro. Por ..
ejemplo, los datos de la inversién fija y diferida son la base para calcular el monto
de las depreciaciones y amortizaciones anuales, el cual, a su vez, es un dato que se

utiliza tanto en el balance general, como en el punto de equlhbno ¥y en el estado de '

resultados. La informacion gque no tiene flecha antecedente, como los costos totales,
el capital de trabajo ¥ el costo de capital, indica. que esa:informacion hay:que’
obtenerla con investigacion. Como se observa, hay cuadros.de informacion. como el:
balance general y el estado de resultados, que - son sintesis: o agrupamientoside
informacién de otros cuadros. - .

INGRESOS

COSTOS FINANCIEROS
Tabla de nagzao de la deuda
h 4

COSTOS TOTALES Ly
Produccidn-admaén.-ventas-financieros e
INVERSION TOTAL i
Fiia v diferida
. 4

DEPRECIACION Y AMORTIZACION

[ capiTaL DE TRABAJO.

| COSTO DE CAPITAL

Determinacion es una palabra muy utiliza, g adnc ha logrado defin rla ‘con
exactitud, debido a su amplia aplicacion,: pero se* puede’ decir que el costo’es un
desembolso en efectivo o en ‘especie hecho en’el pasado, en el presente, en’el futuro
o en forma virtual. Véanse algunos ejemnplos: los’ costos’ pasados, que no tienen
efecto para propésitos de evaluacién, se llaman. “costos hundidos”; a los.costos o
desembolsos hechos en el presente (tiempo cero) en una evaluaciéon econdmica se
les llama “inversién”; en un estado de resultados proforma o proyectado en una
evaluacién, se utilizarian los costos futuros, ¥ el llamado “costo de. oportunidad”
seria un buen ejemplo de costo virtual, asi como también lo es el hecho de asentar
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cargos por depreciacién en un estado de resultados, sin que en realidad se haga un
desembolso.

También es importante sefialar que la evaluacion de proyectos es una técnica de
planeacion, y la forma de tratar el aspecto contable no es tan rigurosa, lo cual se
demuestra cuando por simplicidad, las cifras se redondean al millar mas cercano.
Esto es asi, pues no hay que olvidar que se esta tratando de predecir lo que
sucederad en el futuro, y seria absurdo decir, por ejemplo, que los costos de
produccién para el tercer ano de funcionamiento del proyecto seran de $ 90 677
804.00. No hay forma de predecir con tanta exactitud el futuro. Por lo anterior, debe
quedar claro y aceptado que el redondeo de las cifras a miles no afecta en absoluto
la evaluacién econdémica y no se esta violando ningun principio contable, puesto que
aqui no se trata de controlar las cifras del proyecto, pues seria tanto como querer
controlar con esa rigurosidad el futuro, lo cual es imposible.

Costos de produccion

Los costos de produccién estan formados por los siguientes elementos.

1. Materias primas. Son aquellos materiales que de hecho entran y forman parte
del producto terminado. Estos costos incluyen fletes -de compra, . de
almacenamiento y de manejo. Los descuentos sobre compras se pucden deducxr
del valor de la factura de las materias primas adquiridas. - e

2. Mano de obra directa. Es la que se utiliza para transformar la materia pnma en
producto terminado. Se puede identificar en virtud de que su prima en produclo»
terminado. Se puede identificar en virtud de. que su rnonto vana casi’
proporcionalmente con el nimero de unidades producidas. | o -

3. Mano de obra indirecta. Es aquella necesaria en el departamcnto d: produccxén.
pero que no interviene directamente en la transformacionde:las materias;
primas. En ese rubro se incluyen: personal de supervxslon Jefes de turnoit odo'
el personal de control de calidad, y otros.

4. Materiales indirectos. Estos forman parte auxiliar _en la presentacién’: del,
producto terminado, sin ser el producto en si. Aqux ‘se’ lncluycn envases‘ ;
primarios y secundarios y etiquetas, por ejemplo. Asi el aceite’ para; automovﬂ
tiene un recxpxenle primario que es la lata o bote de plastico en que se envasa, y.
ademas, se requiere una caja de cartén para distribuir el producto al mayoreo
(envase secundario). En ocasiones, a la suma de la materia pnma, mano de obra
directa y materiales indirectos, se le llama “Costo primo~™.

5. Costo de los insumos. Ex::luyendo. por supueslo. los rubros menclonados, todo
proceso productivo requiere una serie de insumos . para’ su’funcionamiento.
Estos pueden ser: agua, energia eléctrica, combustibles’ (diesel, gas, gasolina,
petrdleo pesado); detergentes; gases industriales especiales,- como freén,
arnoniaco, oxigeno, acetileno, reactivos para control .de ' calidad, ya sean
quimicos © mecanicos. La lista puede extenderse mas, todo dependera del tipo
de proceso que se requiera para producir determinado bien o servicio.

6. Costo de mantenimiento. Este es un servicio que se contabiliza por separado, en
virtud de las caracteristicas especiales que puede presentar.’ Se puede dar
mantenimiento preventivo y correctivo al equipo y a la planta. El costo de los
materiales y la mano de obra que se requieran, se cargan directamente’ a
mantenimiento, pues puede variar mucho en ambos casos. Para fines de
evaluacidén, en general se considera un porcentaje del costo de adquisicién de
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los equipos., Este dato normalmente lo proporciona el fabricante y en él:se
especifica el alcance del servicio de mantenimiento que se proporcionara.

7. .Cargos por depreciacién y amortizacién. Ya se ha mencionado que son costos
virtuales, esto es, se tratan y tienen el efecto de un costo sin serlo. Para calcular
el monto de los cargos, se deberan utilizar los porcentajes autorizados por la Ley
del Impuesto sobre la Renta. Este tipo de cargos esta autorizado por la propia ..
Ley, y en caso de aplicarse a los costos de produccion, se debera :n:lulr todo el :
activo fijo y diferido relacionado directamente con ese dcpartamcn(o.

Costos de administracion,

Son, como su nombre lo indica, los costos provenientes de realizar. la funcién de N
administraciéon dentro de la empresa. Sin embargo, tomados en un: sentido: amplio,;
pueden no solo slgnlﬂcar los sueldos del gerente o dlreclor - general’ iy 'de.los’

empresa de cierta envergadura puede contar con -direcciones:
planeacién, investigacién y desarrollo, recursos humanos y selecclcn d

relaciones publicas, finanzas o ingenieria (aunque. este. costo: podria‘cargarse’a
produccion). Esto implica que fuera de las otras dos grandes areas de.una empresa,"

que son produccion y ventas, los gastos de todos los demas departamcntos o @éreas.’ '

(como los mencnonados) que pudieran cxxsnr en una’ empres

cargos por depreciacién y amortizacién.

Costos de venta

En ocasiones, el departamento o gerencia de .’ ventas: también’es llamado de
mercadotecnia. En este sentido, ventas o vender no significa: sdlo hacer. llegar el
producto al intermediario o consumidor, sino que implica una actividad mucho mas
amplia. Mercadotecnia puede. abarcar,  entre- otras ~muchas. actividades,; la
investigacién y el desarrollo de nuevos mercados o de nuevos productos adaptados
a los gustos ¥y necesidades de los consumidores; el estudio de la estratificacion del
mercado; las cuotas y el porcentaje de participacién de -la. competencia en el
mercado; las cuotas » el porcentaje de participacién. de la. competencia en el
mercado; la adecuacién de la publicidad que realiza la empresa; la tendencia de las
ventas, etcétera. Como se observa, un departamento - de mercadotecnia puede
constar no sélo de un gerente, una secretaria, vendedores y choferes, sino también
de personal altamente capacitado y especializado, cuya funcién no es precisamente
vender. La magnitud del costo de ventas dependera tanto del tamaino de la empresa,
como del tipo de actividades que los promotores del proyecto quieran que desarrolle
ese departamento. La agrupacion de costos que ‘se ha mencionado, como
produccion, administracion y ventas, es arbitraria.  Hay quienes agrupan los
principales departamentos y funciones de la empresa como produccién, recursos
humanos, finanzas y mercadotecnia, subrayando - asi’ . la. delegacién de
responsabilidades. Cualquiera que sea la clasificacion que, se dé, influye muy poco o
nada en la evaluacion general del proyecto. Sin :mbargo, si tiene una gran utilidad
si se realiza un analisis del costo marginal . por dcpartamento. Se debc incluir
depreciacién y amortizacion.
En la presentacion del caso practico se dan las bases y.se rcalxza 1a dctermxnacxon
de cada uno de los costos.
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Costos financieros

Son los intereses que se deben’ pagar en reclacién con capitales obtenidos en
préstamo. Algunas veces estos -costos. . se -incluyen en los. generales y de
administracién, pero lo correcto es registrarlos por separado,. ya que .un capital
prestado puede tener usos muy diversos y 'no hay por qué cargarlo a un area
especifica. La Ley del Impuesto sobre la chta pcrmlte cargar estos interéses como
costos deducibles de impuestos. -z X :

Inversion total inicial: fija y diferida.

La inversién inicial comprende la adquisicién de todos los activos fijos o tangibles y
diferidos o intangibles necesarios para iniciar. las cperacmnes de la emprcsa, con
excepcion del capital de trabajo.
Se entiende por activo tangible (que se puede tocar) o !'Jo. los blcnes propledad de la
empresa, tales como terrenos, edificios, maquinaria; equipo,:mobiliario,.vehiculos de
transporte, herramientas, y otros. Se llama “fijo”: porque la’ empresa no puede
desprenderse facilmente de él sin que con ello ocas:onc problcmas a sus actxvxdadcs
productivas (a diferencia del activo circulante}. g
Se entiende por active intangible el conjunto de bienes propledad de ]a emprcsa
necesarios para su funcionamiento, y que incluyen: patentes de xnversnén, marcas,
diserfios comerciales o industriales, nombres les, 1cia; lecnlca o
transferencia de tecnologia, gastos preoperativos y de instalacién:y' puesta en-
marcha, contratos de servicios (como luz, teléfono, fax, agua,'corrienle trifasica 3
servicios notariales), estudios que tiendan a mejorar en el presente o'en el futuro el
funcionamiento de la empresa, como estudios administrativos o de’ xngenlena,
estudios de evaluacién, capacitaciéon de personal dentro y fuera de la cmpresa,
etcétera.
En el caso del costo del terreno, éste debe incluir; el precio de compra del lote, 1as
comisiones a agentes, honorarios y gastos notariales, y aun el costo_dqdemohcxén’
de estructuras existentes que no se necesiten para los fines que se prelcnda‘dar al.
terreno. En el caso del costo de equipo ¥ la maquinaria, debe venﬁcarse siéste:
incluye fletes, instalacién y .puesta en marcha.
En la evaluacion de proyectos se acostumbra presentar la lista de todos los
tangibles e intangibles, anotando qué se incluye en cada uno de ellos.

Cronograma de inversiones

Capitalizar el costo de un activo significa registrarlo en los hbros contable
activo. No existen 1rormas que regulen el tiempo en que deba registrars
de modo de correlacionar los fines fiscales con los contablcs, lo‘cual’ provoca
diferencias entre ambos criterios. Por tanto, el tiempo ocioso durante:el” cial el
equipe no presta servicios mientras se instala, no se capitaliza. (no! se’ registra) ‘de
ordinario, tanto por razones conservadoras como para reducir el pago de impuestos.
Para controlar y planear mejor lo anterior, es necesario construir un.cronograma de
inversiones o un programa de instalacién del equipo. Este’es’simplemente . un
diagrama de Gantt, en el que, tomando en cuenta los plazos de entrega ofrecidos
por los proveedores, y de acuerdo con los tiempos que se tarde tanto en instalar
como en poner en marcha los equipos, se calcula el: nempo aproplado para
capitalizar o registrar los activos en forma contable.

Por lo anterior se recomienda, en una evaluacion, elaborar dxcho dlag‘rama, el cual
se ilustra y desarrolla en la presentacién practica del estudio.

18

: TESIS CON
FALLA DE ORIGEN




Depreciaciones y amortizaciones

E! término “depreciacién” tiene exactamente la misma connotaciéon que
“amortizacién”, pero el primero sélo se aplica al activo fijo, ya que con el uso, en el
tiempo estos bienes valen menos; es decir, se deprecian; en cambio, la amortizacién
sélo se aplica a los activos diferidos o intangibles, ya que, por ejemplo, si se ha
comprado una marca comercial, ésta, con el uso del tiempo, no baja de precio o se
deprecia, por lo que el término amortizacion significa el cargo anual que se hace
para recuperar esa inversion.

Cualquier empresa que esté en funcionamiento para hacer los cargos de
depreciacién ) amortizacion correspondientes, debera basarse en la Ley del
Impuesto sobre la Renta. El monto de los cargos hechos en forma contable puede
ser esencialmente distinto del de los hechos en forma fiscal. Aqui sélo se tratara el
caso fiscal.

Ahora es conveniente preguntar y explicar ¢cual es el propdsito real de hacer unos
cargos llamados “costos por depreciacion y amortizacion™? g¢qué pretende el
gobierno con esto y cual es el beneficio del usuario o causante?.

Supongase que se adquiere un bien por $ 200 como parte de la inversién de una
empresa. En el momento de la compra se paga el valor total de ese equipo. El objeto
del gobierno » el beneficio del contribuyente es que toda inversion pueda ser
recuperada por la via fiscal (excepto el capital de trabajo). Esto lo logra el
inversionista haciendo un cargo llamado “costos por depreciacion y amortizacion™.
La inversion y el desembol!so de dinero ya se realizé en el momento de la compre, ¥y
hacer un cargo por el concepto mencionado implica que en realidad ya no se esta
desembolsando ese dinero; luego, entonces, se esta recuperando. Al ser cargado un
costo sin hacer el desembolso, se aumentan los costos totales y esto causa, por un
lado, un page menor de impuestos, y por otro, es dinero en efectivo disponible.
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PARTE 2

LAY OUT

2)  _ INGENIERIA DE PLANTA
2.1 DISTRIBUCION DE LA PLANTA

ORGANIZACION DE LOS MEDIOS MATERIALES:
EDIFICIOS Y LOCALlZAClON DE LA PLANTA

Los medios materiales ‘de una empresa industrial estan formados por la planta de
fabricacién, sus edificios y pred.los, las maquinas y el equipo necesario para:la
fabricacién, en las cantidades’ deseadas, de un-.producto o de ‘una linea de
productos. N Imente:la organi .de estos med.\os supone ‘los s:gu:en!es
pasos principales: - . . v

1.- El ién de la locali de la planta.

2.~ Seleccién y ereccidén- de los edifici

3.~ Seleccion del equipo.

q.- Preparacién del arreglo o dxspos:cxon de la planta K
S.- Instalacion del cquxpo.

ELECCION DE LA LOCALIZACION DE

La decision tocante a la localizacién de una planta mdusmal tiene frecuen(emente
una influencia vital en el exno o. fracaso de la operacion de esa planta. Por lo tanto
debe basarse en una consider: cu de todos los factores relacionados con
los negocios de la empresa de: que se trata. La naturaleza y la importancia de los
factores que xnﬂuyen en la locahzacxon de la plan!a varian segun las industrias y al

las <on { ¥

Deternnnaclon de la reg:on. El primer paso, la 1 ion de la region o area en que
se va a localizar la planta,’ suele requerir la consideraciéon de cinco factores basicos;
1) proximidad del mercado, 2) proximidad de los materiales necesarios, 3) medios de
wransporte, 4) adecuaciéon de los servicios publicos y privados, como la energia, el
agua, lJos combustibles y el gas y S) clima.

Se ha dicho que los transportes han dado libertad a la localizacién de las plantas.
Esta afirmacién”es quiza cierta en lo que se refiere al transporte de productos y
materiales ligeros, Pero cuando el material es pesado o voluminoso, la proximidad
de la planta .en relacién con su mercade Yy sus materias primas se halla
dxrcctamente hgada con los medios de transporte Sptirnos para el material de que se
rate.

La fabncacxon ﬂorecc en las areas en que se cuenta con un abastecimiento de
energia y de ag'ua abundante.

Seleccién del terrero. El paso final es, desde luego, la 1 ion de la ubi ion
exacta de la planta en la comunidad o comunidades que se han elegido.
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En la seleccién final la principal ideracién es el terreno. ¢Tiene un tamaiio
suficiente, incluyendo io par: liaci ¥y para el estacionamiento de los
automoviles  de los empleados? .-;Es “adecuadala topografia para el tipo de
construccién que se desea, el suelo y el drenaje natural permiten una cimentacién
adecuada?

EL segundo f en i ia es probable que sean los transportes.

¢El terreno tiene facil acceso por ferrocarril, automévil, por agua o por aire, segun
sean las necesidades del caso? ¢l.os empleados con o sin automoévil pueden llegar
facilmente a la fabrica?

A’ continuacién se consideran una serie de factores miscelaneos relativos a los
alrededores del terreno. ¢Consideraran los empleados que es un buen lugar de
trabajo? ¢Hay restricciones de construccién o de zona que impidan el tipo de
construccion elegido? ¢Los elementos contra incendio de la comunidad son
adecuados y se puede di de los mi en la planta” éE] costo de llevar la
energia y otros servicios asi como el del trat iento de los desp industriales
resultara prohibitivo?

Hoy en dia la localizacion de la planta suele ser una cuestién de costos templada
por las circunstancias. En teoria la localizacién mas favorable de una planta es
aquel punto en el que, iderando al gocio en su conjunto, el costo total de
produccién y entrega de las mercancias a todos los clientes es el mas bajo. Este
costo - total incluye el costo de todos los factores, que se han mencionado
anteriormente, que correspondan a la empresa de que se trate, asi como
cualesquiera consideraciones especiales que se deban al caracter de la empresa.
En realidad, sin embargo, la decisiéon sobre la localizaciéon de la planta no se basa
siempre en la razén, porque en un numero de ocasiones mucho mayor que el que
admite la direccién industrial, las ligas fir ieras o 1 de la empresaola
fantasia personal de algun alto funcionario ejercen el equilibrio del poder en este
aspecto y en ese caso las circunstancias se imponen a los costos.

Tendencias actuales en la localizacién de plantas. La mayoria de los observadores
industriales reconocen hoy en dia la existencia de dos tendencias mas, bien
definidas, en la localizacién de plantas. La primera es situarlas en la proximidad de
las ciudades, en lugar de hacerlo en las areas rurales o en las mismas ciudades.
Hoy en dia las zonas suburbanas ofrecen practicamente todas las ventajas y
facilidades y servicios que se encuentran en las areas de las ciudades y, ademas,
tienen las ventajas de tener menores contribuciones y de contar con terrenos
suficientes para au ar la planta, para hacer frente a expansiones y para contar
con estacionamientos para los automoéviles del personal de la fabrica.

La segunda tendencia en la locahzacxon de plantas es hacia la descentralizacién de
las as. La 5 on., o sea la separaciéon de las plantas de una
empresa dada en nuevas localizaciones, es una tendencia que comenzé hace un
cierto niimero de afos y que se sigue manifestando hoy en dia, pero con nuevos
motivos muy significatives. Anteriormente la industria establecia plantas
subsidiarias con objeto de hacer acopio de nuevos mercados y de prestar un servicio
mas barato y mas rapido a los compradores.

Sin embargo, en los 1ultimos afnos ha aparecido un nuevo motivo en la
descentralizacién que se origina en el reconocimiento de las dificultades de manejo
de las plantas gigantescas, tan caracteristicas de las industrias de produccién en
masa. Una gran planta no es for: mas efi e que una pequena. Por el
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contrario, una planta grande es a menudo pesada, dificil de digerir y victima de la
inercia. La direccién de una planta semejante se halla con frecuencia tan alejada de
las fi i de operacion gue sus decisiones se vuelven impersonales y pierde la
perspecuva de los problemas de la planta. Ademas, la envergadura del control

istrativo de cualquier alto funcionario o de un grupo de funcionarios es tal,
por lo general, que, independientemente de la ayuda de sus subordinados, la alta
direccién de una planta muy grande no puede abarcar claramente la enormidad de
la planta que esta bajo su control. Otros problemas, como la dificultad de contar
con la tremenda cantidad de personal necesario, asi como con transportes internos
¥ los problemas de servicio y mantenimiento de una gran fabrica, son aparentes.
Las plantas de menor tamano e independientes son frecuentemente mas faciles de
dirigir que una planta extremadamente grande y, ademas, de este modo la
produccién no se paraliza en su totalidad en caso de huelga o incendios en algun
punto.

la d i ion puede realizarse siguiendo dos métodos: 1) el
método horizontal o de umdades ¥ 2) el método vertical. En la descentralizacién
horizontal cada filial fabrica un producto o linea de productos completos. Cada una
parte de las matenas primas y acaba con el articulo terminado y la produccién de
cada planta es si te s taria de la de las demas.

Por otra parte, en el caso de la descenuahzacxon vertical, la idea basica es eliminar

en la planta pri pal la fabr 1 de p ¥ partes montadas, que pasan a ser
del dominio de una o mas plantas subsidiarias.

SELECCION Y ERECCION DE LOS EDIFICIOS DE LA PLANTA

EN la seleccién de los’edificios de la planta hay gque pondera.r las ventajas relauvas
de los dos tipos basicos de construccién ntes, en r con las

de la empresa de que se trate. Cada uno de estos tipos, el edificio de un solo piso y
el de varios, ofrece ciertas ventajas claras. Las ventajas que generalmente se
atribuyen a las construcciones de una sola planta con relacién a las de varios pisos
sor:

1. - Mayor facilidad de expansién, gracias a la liacién de los edificios
existentes.

2.~ Mayor capacidad de carga del suelo y menores vibraciones cuando se
emplean eq\.upo Y materiales pesados.

3.- Las con resp o a las propiedades del suelo para los
cimientos son menos severas.

4.~ Mejor luz y ventilaciéon naturales.

5.- Mayor flexibilidad en la disposicién de la planta.

6.- Mayor espacio de piso disponible, porque no se necesita espacxo para
elevadores y escaleras.

7. Es posible hacer rutas mas efici particul en el caso de
la fabricacién en serie.

8.- Los costos de manejo de materiales son menores.

9.- Es posible una mejor superintendencia.
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Las ventajas que se atribuyen comiinmente a los edificios de varios
pisos en relacién con los'de una sola planta son las siguientes:

‘eficiente los terrenos, particularmente

1.-
‘cuando el espacio disponible es limitado.

2.- ' . El costo de construccién por pie cuadrado de suelo es meneor.

3.- . . La calefaccién resulta mas barata porque el area de techos es menor.

4.- ! Son mas resistentes al fuego, porque generalmente se usa el cemento
armado en su construccién.

5.- La construccion es mas adecuada para el caso de terrenos con
pendiente.

6.- Los pisos superiores se hallan mas libres de ruidos, olores y
porquerias de las calles.

7. Se puede utilizar el flujo por gravedad de los malenales

8.- Se pueden hacer disp mas as, te un arreglo

vertical de las areas de produccién.

Una vez que se ha determinado el tipo de edificio que se va a emplear debe
considerarse su distribucién y colocacién dentro del solar de la planta. A veces esto
depende de la forma que tenga el terreno con que se cuenta, pero, en general, los
edificios se construyen en forma de rectangulos largos y estrechos, localizados de
manera que se comuniquen entre si reduciendo a un muumo las interferencias
mutuas en lo tocante a luz y ventilacién. Las di de los edifici
industriales toman a menudo las formas de U, H, L, T, F o E.

Cuando se planca la d.\st.nbucxon inicial siempre deben tenerse en cuenta las
dades de las L futuras, para que se puedan llevar a cabo dentro
de la distribucion original.
Los ingenieros consideran que existen tres tipos generales de construccion de
edificios indusatriales: los de tercera, los de segunda y los de primera. Un edificio de
tercera clase es una estructura de armaduras, en la que todas las partes
estructurales y practicamente todas las paredes, los suelos y los techos estan
construidos con materiales inflamables. Los edificios de ar duras estan hech
por lo general con estructuras para cargas ligeras construidas de madera y de una
altura que no sea superior a dos pisos, Estos edificios pueden construirse de
manera rapida y barata, requieren un mantenimiento considerable, sélo permiten
cargas ligeras en los suelos y poseen el serio inconveniente de ser facilmente
combustibles.
El edificio de segunda clase es una estructura de tipo mas pesado, en la que las
paredes externas ¥ las internas esenciales, asi como comtinmente las torres de las
escaleras, los tiros de los elevadores, las entradas y también las salidas son de
construccion incombustible. Sin embargo, los apoyos estructurales de los pisos y
los techos y el resto de la construccién interior estan compuestos de materiales
inflamables. EN los lados se usan ladrillos o cualquier otro tipo de mamposteria.
Las estructuras que soportan los pisos y los techos son de vigas de madera (por lo
menos de 6 por 10 pulgadas) o columnas y vigas de acero estructural o tuberia de
hierro fundido rellena con cemento. El entablado del suelo v de los techos también
es pesado (un espesor de 3 o mas pulgadas). El adorno y el acabado, tanto interior
como exterior, es generalmenle inflamable. Sin embargo. las gruesas vigas de

madera y las son bustibles en ¢l sentido de que, en caso de
incendio, sus superﬁcxes exteriores se carbonizan rapidamente, pero sélo hasta una
profundidad de una media pulgada. Por tanto se va una 1 sufi 1te

para sostener la estructura del edificio, contandose asi con un tiempo razonable
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para dominar el fuego.- Ademas, las Separaciones incombustibles y las puertas
contra incendio que se cierran solas forman unidades bastante aisladas, que
tienden a localizar cualquier i dio o pri ipio del i Y con la instalacién de
rociadores automaticos, el peligro de un ro de i ancia en este tipo de
edificios se hace muy remoto.
Una de las ventajas de este upo de construccion es su facilidad de adaptacnonA Su
interior  puede  tr se diatamente, a medida que se revisan las
disposiciones de la planta, y se pueden hacer zanjas en el suelo con rapidez para
colocar las tuberias y las instalaciones eléctricas, los transportadores verticales y
las bandas de transmisién. Cuande se emplean cargas pesadas sobre los pisos,
puede ' emplearse para soportarlas una variacién de la construccién normal,
istente en el de un piso laminado. Los de d licion de un
edificio de este tipo son pequerios. Sus desventajas son sus caracteristicas de
transmisién de las vibraciones y los ruidos, sus costos de mantenimiento, mas bien
elevados y las limitaciones en su iluminacién y ventilacion, debido a que
frecuentemente sus paredes s6lo permiten que se destinen areas pequenas a
ventanas. Ademas, sus postes de madera y sus paredes a prueba de incendios
dxsmmuycn dc tal manera el espacic utilizable que resulta dificil y, a menudo, poco
lad en este tipo de edificios.
La construcc:on de armazones de acero, que también se halla incluida en esta
clasificacién, se adapta bien a los edificios de una sola planta en que se necesitan
grandes claros y pocas columnas de soStén, ya quc las armaduras de acero pueden
soportar grandes areas de techos, La construccién con arm de acero rigid
con paredes que no soportan cargas, para edificios de uno o mas pisos ha sido
acogida favorablemente para una gran variedad de industrias.
El edificio de primera clase tiene todos sus miembros estructurales principales y la
mayoria de sus separaciones interiores y exteriores de sus pisos y de sus techos
fabricados de materiales incombustibles. Generalmente los 1nicos materiales
combustibles que se permiten en esta clasificacién son los del adomo interior, los
de las puertas y las ventanas. Los miembros estructurales son, comunmente, de
acero completamente forrado por to o ia, o bien estan fabricados
de cemento armado.
El edificio de cemento armado se usa ampliamente, hoy en d.la, en sustitucion de la
construccidén de tipo de molino. Se pueden construir r te, los iales
estan a la mano, es posible construir con claros, entre pilares mas altos y mas
anchos, se reducen a un mini las vibraci ¥ los ruidos, los costos de
manteni to son es y el edificio es virtualmente incombustible. La
desventaja de los edificios de cemento armado son lo elevado de sus costos de
alteraciéon y demoliciéon y el hecho de que los suelos de concreto son “duros para los
pies de los empleados”™.
Quiza sean convenientes unas cuantas palabras sobre los materiales para la
construccién industrial. La madera, la mamposteria ¥ el acero son los tres
materiales basicos, dependiendo de su empleo de las caracteristicas que se deseen.
La dera, es el ial de construccién mas econémico con gque se cuenta; pero,
a menos que se le dé un tratamiento especial es bastante inflamable. La utilidad
actual de la madera como material para la edificacion industrial quedé claramente
demostrada durante la pasada guerra mundial, cuando la escasez de acero
estructural dio lugar a que se construyesen muchas plantas nuevas con
armaduras, columnas, techos y separaciones de dera. La m ia como el
ladrillo, la piedra o el concreto resiste al fuego y puede soportar mayores cargas que
la madera. E] acero estructural y las cubiertas de acero cuando se hallan expuestas
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al calor se retuercen y doblan y, por consiguiente, no son incombustibles. Ademas,
la dilatacién'y el combado o flexiéon de los miembros de una armadura de acero,
cuando hay un fuego muy fuerte, deforman las paredes exteriores hasta llegar a su
punto de destruccién. Pero cuando el acero esta forrado o el cemento armado con
varilla de acero tiene la caracteristica tinica de ser una unidad integral y monolitica,
mientras. que’las demas estructuras de acero y madera dependen de remaches,
planchas, ‘cartelas 'y otros t.lpos de uniones para mantener la unién de sus
miembros. Esta“ mtegraczon de:la’ estructura de cemento es la que da sus
nnn‘-%_ca.r isticas de resistencia a las cargas y los choques.

SELECCION DE LAS INSTALACIONES DE LOS ED!FICIOS

Las msta.lacxones ¥y servicios de los edificios, de que trataremos en esta seccién,
aunque no cubren todos los tipos posibles, son aquellos que estan recibiendo mas
atencién ‘por parte de la industria en la actualidad. Estos indican las tendencias
actuales del pensamiento de la direccién industrial en 10 tocante a instalaciones
destinadas a mejorar el control de los pr ¥ la eficiencia de la fabricacion, asi
como a ofrecer mayor comodidad y seguridad a los empleados. A menos que los
beneficios citados en ultimo lugar se consideren como exclusiv ente filantréop

debe afirmarse que estas instalaciones pagan dividendos bajo forma de una mayor
producuvxdad ¥y de costos es por pto de P por accidentes.

Acondicionamiento de aire. Practicamente todas las maquinas herramientas
generan calor. Otras son productoras de polvo, humas, humedad y otros productos.
La presencia de seres humanos en una planta da lugar a una disminucién en el
contenido de igeno y a un at 1to del biéxido de carbono en el aire. Al mismo
tiempo el cuerpo y los pulmones humanos producen calor y humedad. Se
introducen olores y bacterias. La luz natural y artificial es también responsable de
la generacion de una cantidad apreciable de calor. El invierno, en casi todas las
regiones del pais, tiende a enfriar el interior de las plantas. Por consiguiente, resulta
claro que el acondicionamiento de aire industrial en su sentido mas amplio requiere
el control o regulacién de 1) la t peratura, 2) la humedad, 3) el movimiento, 4) el
polvo y otras particulas suspendidas en el aire, 5) los olores y 6) la pureza del aire.

1) Temperatura. Generalmente la regulacion de la t peratura up el

calentamiento del aire en invierno y su enfriamiento en verano. Sin embargo, en
algunas plantas cuyas operaciones generan cantidades de calor apreciables y
trabajan en forma practicamente continua, el problcma es de enfriamiento del
aire durante todo el ano. Otras pl s tr pr que requieren
temperaturas constantes durante todo el ano.
El calor puede generarse en una planta de calefaccion central, circulando el
medio de calefaccion —generalmente agua caliente o vapor- por tuberias por toda
el area en cuestion. El calentamiento del area se puede realizar mediante
radiadores convencionales, mediante tuberias radiantes colocadas en el suelo o
en ¢l techo o mediante calentadores con unidades ventiladoras que fuerzan el
aire a través de serpentines de calentamiento. Cuando el edxﬁcno es pequerio o
se halla muy alejado de las demas estructuras, la lef: se reali con
frecuencia mediante calentadores de fuego directo que tienen un elemento de
calefaccién por el que circula el ajre.
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2)

3)

a)

El enfriamiento del aire puede realizarse pasando el aire por serpentines de
enfriamiento, eliminando el calor mediante un ciclo de refrigeracién Los
sistemas de aire acondicionado de gran tamarno generalmente transportan por
tuberia el medio refrigerante desde una planta central de compresién hasta las
diversas areas, en las que se fuerza aire a través de los serpentines. Si no, se
colocan: equipos unitarios de enfriamiento cerca de o0 en las areas que se
necesita enfriar. En muchos casos el agua de los pozos a una temperatura de SO
a 55 °F se emplea como un medio de enfriamiento econémico.

Humedad. EL control del contenido de humedad es un factor muy importante en
algunos procesos industriales. En una planta para la fabricaciéon de cuerda de
artesela para llantas, €l proceso exige que se mantenga una humedad constante
del 65%. EN una compahnia fabricante de productos de acero de precision, la
corrosién es un factor de importancia tal que resulta vital una humedad

constante del 40%. Independientemente de las r d de los pr el
control de la humedad es también un factor de primera importancia para la
idad de los

EL exceso de humedad en el aire de verano se suele condensar por el sistema
del “punto de rocio”. EL aire se enfria hasta que, en condiciones de saturacién
de humedad, conserva Gnicamente la cantidad de humedad que se desea.
Después, cuando se calienta el aire a su temperatura final, se alcanza el
porcentaje de ht dad determinad previ ite. El bajo contenido de
humedad del aire en invierno puede aumentarse calentando el aire y anadiendo
agua.

Movm‘uento. EL movimiento del aire en un cuarto cerrado uinicamente cede en

P ancla alat peratura, porque sin él las persopas tendran una sensacion
de p ¥y estan to. Con frecuencia se aumenta el movimiento natural
del aire en una habitacién colocando las entradas del aire acondicionado a nivel
del suelo y la descarga o salida del aire a la altura del techo. Si esto no resulta
posible, se pueden localizar los ductos de entrada del aire en el area en cuestiéon
de manera que se obtenga el movimiento del aire que se desea.

Polvo. Algunos de los tipos de polvos que se encuentran en la industria son
peligrosos para la salud de los empleados y pueden producir enfermedades,
como la silicosis. Otros polvos son explosivos si se hallan suspendidos en un
estado de dispersién muy fino. Muchos procesos necesitan un aire libre de
polvo. Por ejemplo, las particulas que se pegan al interior de las lamparas
ﬂuoresccntes durante su fabricacién dan lugar a iregularidades en el
fu i to de las i Por tanto, la eliminacién de todas las particulas
de polvo en suspension en el aire es una necesidad en fabricas de este tipo.

La forma mas sencilla de eliminar el polvo del aire es suprimirlo en su punto de
origen, particularmente si se produce en una maquina, en un molino, en equipo
para pulido con arena, en quebradoras y en otros casos semejantes. En tales casos
una campana colocada sobre la fuente de polvo unos ductos y un ventilador para
producir un efecto de succiéon conducen el aire a unos colectores de polvos. Otro
sistema muy eficiente para eliminar no sélo el polvo sino también nieblas de aceite o
humos es la precipitacion electrostatica. En este método se da una carga eléctrica
positiva a las particulas de suciedad en suspension en el aire, se pasa el aire por
una serie de placas con carga negativa que atraen a las particulas, y se lavan
posteriormente las placas para eliminar la suciedad que se deposita en cllas- este
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principio electrostatico de lavar el aire se emplea para el acondicionamiento de
grandes areas y para eliminar particulas indeseables en las maquinas individuales.

5) Olores. Los olores y los vapores pueden ser toxicos o dajiinos para el sistema

respu'atono -] scnc-" te d ble. En cualquier caso, su eliminacion se

tes a los que se e:nplean en el caso del polvo,

con la posible adu:lon de unidades de carbdén activado si resulta necesaria la
eliminacién de ciertos olores comunes.

6) Pureza. Cada persona en un area cerrada requiere un minimo de 10 pies

cubicos de aire fresco por minuto si la pureza del aire se tiene que ma.ntener a

un nivel satisfactorio para la respir: . General te esta Sp ion se
mcluye en el equ:po para el control de la t atura, ht d y movimiento
del aire. Las 1 as ultr letas y d di itivos para la destruccién de

las bacterias se estan haciendo cada vez mas comunes y posiblemente se

usaran pronto en forma general en las plantas y areas de oficinas para prevenir

las epidemias de catarros v otras enfermedades entre los empleados.

Antes de dar por terminado el tema del aire acondicionado, conviene incluir
unas cuantas lineas sobre sus limitaciones. El acondicionamiento de aire completo
resulta costoso tanto de instalacién como de operaciéon. En muchos tipos de trabajo
en los que el proceso no exige temperatura ¥y humedad exactas y control de la
pureza, el equipo de calefaccién invernal y unos ventiladores sencillos y
relativamente baratos pueden calentar el aire y darle un movimiento (tanto en
verano como en invierno) suficiente para la comodidad de los empleados. Sélo se
debe instalar un equipo de acondicionamiento de aire mas completo cuando su
necesxdadjusnﬁ:a el gasto ( en las de insp 1, cuartos de calibracion
© areas en que se desarrollan procesos criticos) o donde la moral, las relaciones
publicas y otras razones tangibles dictan su empleo (Areas de ventas o de oficinas).

Numinacién de la planta. La luz y la pintura son hermanas siamesas de la
iluminacién. Unidas forman el equipo que puede eliminar la escuridad; la una sin la
otra inicamente realiza la mitad de la tarea. Una buena iluminacion en una fabrica
se costea rapidamente en forma de mayor efi ia en la prody una moral
mejorada entre los empleados, menor numero de accidentes y mejor
mantenimiento.

La tecnologia del color nos indica que éste tiene tres propiedades generales o
cualidades que estimulan el ojo humano: 1) el tinte, o sea la propiedad que permite
que se distingan unos colores de otros, 2) el valor o la intensidad, que permite que
se distingan los tonos claros de los mas oscuros, y 3) el cromatismo, que se refiere a
la pureza, fuerza y riqueza del color. El valor y el cromatismo de un color miden su
capacidad para atraer la atencién. Las paredes y los techos que deben esfumarse en
los fondos requieren valores y cromatismos bajos, pero claros y tintes o tonos
neutros para mantener la claridad de la visién. Las areas de trabajo asi como las
piezas salientes de las maquinas, las constr con h bajos y demas
puntos peligrosos deben tener un valor y un cromatismo elevados para que se
distingan de los colores mas débiles del fondo y para que llamen la atencién.

Reduciendo estos principios sobre los colores a la practica de taller,
encontramos que algunas autoridad r iendan el sigujente cédigo de colores:

1.- Techos: blanco, crema o marfil.

2.-Paredes superiores: verde muy claro, azul, melocotén.
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.- Paredes bajas y bases de las maquinas: un color ligeramente mas obscuro en
armonia con las paredes superiores.
- Areas de trabajo: gris, blanco de huevo o gris muy claro.
S5.- Pisos: un color lo mas claro posible y que sea practico desde el punto de
vista del servicio.
.- Riesgos:
Obstaculos: amarillo o amarillo con rayas negras.
Partes peligrosas de las maquinas: naranja.
Objetos que no se deben tocar; azul.
Equipo contra incendios: rojo
Camillas y otro equipo de primera ayuda: verde,
Lineas de trafico en el suelo: blanco.

Control del ruido. En los afnos recientes la industria ha ado un creciente
interés por el control de los ruidos industriales. Aunque una reduccién o
eliminacién de los ruidos desagradables en una fabrica di inuye el d de los

nervios de los empleados, reduce la fatiga mental y mejora la moral, un programa
de este tipo se halla muy lejos de la filantropia. Son resultados evidentes del control
del ruido un aumenlo en el trabajo realizado y en su calidad, asi como una
redt ion de los CcOStosos.

La energia y su transmisiéon. La energia eléctrica que se necesxta para la
operacién de una planta y de su equipo puede prarse a una ia de fuerza
o se puede generar en una planta de fuerza propia. La energia se suele generar
mediante turbinas de vapor, motores de gasolina, Diesel o de otros tipos, o en una
planta hidroeléctrica.

La corriente alterna se suele usar para la transmisién de la energia a alta
tensxon al interior de la planta (generalmente 4,160 6 13,200 volees), donde un
de tr dores se encarga de reducir el volta_‘e para la distribucion
interna de la planta. Para alimentar fuerza a las maquinas se prefiere corriente de
460 volees en lugar de 208/120-230 volees, porque se pueden usar cables mas
delgados. Sin embargo, la baces y los motores de fraccion de caballo operan con 120
volts y generalmente también se suelen necesitar circuitos de 208/ 120 volts.

La distribucién interma por medio de centros de carga de la energia ha
alcanzado una preferencia muy extendida. Este sistema conduce la energia alto
voltaje hasta el centro de cada area de carga, en donde una unidad de
transformadores se encarga de reducir el valor del voltaje al necesario en el area en
cuestion. De €sta manera se ahorran las considerables cantidades de cobre que
serian ia para la tr 6n a bajo voltaje desde una subestacién central
hasta las diversas areas de carga. Esto es particularmente cierto en el caso de
fabricas de gran tamafio y de astilleros en que los centros de carga se hallan
distribuidos en un area muy amplia.

La flexibilidad de la transmisién interma de la energia es la clave en la mayor
parte de los casos para hacer frente a la idad de disp flexibles y
cambios rapid en la posi de las maquinas. Por consiguiente, se suele colocar
con frecuencia un conductor con salidas multiples en medio de las lineas de
maquinas, para poder con!a,r con la flexibilidad que se desea. Cuando se cambian
las maquinas de p se del conductor y se vuelven a conectar en

su nueva posicion casi con la misma facilidad con que un ama de casa enchufa un
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contacto. Aun‘q’\‘.le' es cierto que se puede obtener una disposicién de los ductos de
los conductores mucho mas limpia empleando conductores subterraneos, existe el
peligro de sacrificar en parte la flexibilidad y de que el agua llegue a inundar los
ductos. .

La i ia del si de fuerza depende en gran parte del factor de potencia.
Se puede definir éste como el porcentaje de la energia de un circuito que se puede
aplicar para la obtencién de trabajo 1uitil. Un factor de potencia bajo significa que las
lineas se encuentran sobrecargadas y, por el contrario, un factor elevado permite
ahorros en el tamano de las lineas de fuerza de los transformadores y del equipo de
generacio Las fiias de luz y fuerza suelen penalizar a aquellos sistemas de
fuerza internos que tienen un factor de potencia bajo, cobrando por ello tarifas mas
elevadas. Para obtener un factor de potencia cercano a la unidad (igual a 100), las
fabricas suelen tomar medidas de correccidén, tales como una seleccion de los
motores para que trabajen a toda carga y la inuwoducciéon de condensadores
estaticos (llamados capacitores) en los circuitos que tienen un factor de potencia
bajo.

Una vez que se ha tr la ia eléctrica en energia mecanica, existe
aun el probl de la tr ision de esta altima al equipo de produccién.
Generalmente esto se plantea como el de una seleccién entre el accionarmiento
individual y el i iento colectivo o de grupo. El accionamiento colectivo, como
indica su nombre, supone la transmisién de la fuerza de un solo motor o fuente de
energia mecanica a un grupo de maquinas. Esta transmisién se suele hacer
mediante ejes y poleas que mueven bandas de cuero lisas. En ocasiones se usan
bandas trapezoidales, ya sea en forma individual o multiple. También pueden
usarse, de acuerdo con las necesidades de cada caso, cadenas transmisoras,
combinaciones de engranajes, embragues y coples flexibles, por si solos o en
combinacion.

Por su parte el accionamiento individual supone el uso de uno o mas motores
montados como parte integral o en forma adyacente a cada maquina. Una vez mas
se pueden usar aqui bandas planas o© trapezoidales, cadenas, engranajes,
reductores de velocidad, embragues y acoples flexibles para transmitir la fuerza del
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El i iento 1 ivo es mas eficiente cuando una serie de maquinas en un
area necesita cantidades constantes de energia durante lapsos prolongados. El
accionamiento individual suele transmitir la energia con un menor numero de
patinazos bajo carga y resulta mas eficiente cuando las maquinas se usan a
intervalos irregulares y con cargas variables. Este sistema permite una flexibilidad
mucho Yy en la disp 6n de las maquinas y evita que los techos estén llenos
de transmisiones; ademas no interfiere con la iluminacién y con la limpieza en
general, pues no resulta io un verdadero bosque de bandas en las zonas de
traba_)o. Siempre que es posxble en la practica, la industria procede a equipar sus
maquinas herr ientas con iento individual.

Servicios generales. Ningun trat iento de las i laci de una fabrica
resultaria completo si se omitieran los diversos servicios generales que suelen ser
necesarios en la industria moderna. Generalmente se necesitan tres sistemas
separados de abastecimiento de agua; 1) agua potable, 2) sistema contra incendios
{generalmente a presiéon elevada) y 3) agua de proceso para enfriamiento,
acondicionamiento de aire y servicio de bafios (puede tomarse de un pozo, largo o
rio). El gas tamb:cn se suele conducir por medio de tuberias en las plantas para
obtener la de pr El vapor, como ya hemos v:sto, se usa con
propésitos de generacion de energia en los pr Yy en para la
calefaccién. El petréleo y los aceites, cuando se usan en grandes cantidades pueden
almacenarse en tanques subterraneos y bombearse a los puntos de consumo. Este
es un sistema eficiente para la distribuciéon de aceites mixtos, como los aceites de
cortar para las maquinas y los solventes, y ademas se ahorra el transporte por
camién, Su manejo y se evitan los derrames que siempre acompanan a la
distribucion de los aceites. E] aire comprimido suele necesitarse como parte del
proceso y para la operacién de los equipos neumaticos. Se utilizan para su
abastecimiento grandes compresores y se transporta a los lugares de destino por
medio de tuberias. Los de trat iento de los desperd.\cxos liquidos estan
adquiriendo mayor importancia en la actualidad, a dida qu: en vigor
las leyes contra la contaminacioén, leyes gue regulan los desfogues de las fabricas a
los rios y a los lagos.

Es vital para la operacién de la planta la multiplicidad de los sistemas de
comunicacion interna que se usan hoy en dia. Incluyen un sistema telefénico
interno con una centralilla que lo conecta con el exterior, las campanas y sirenas
que indican los cambios de turno o las 11 d de ia.

es un si de

Hoy en dia uno de los sisternas mas tutiles de com
radios internos con alcance hasta de S km. con 2 canales.

No conviene olvidar tampoco al \ngﬂante silencioso > que es el sistema automatico
contra incendios. Los pulver es a tr jjar y atacan el fuego antes
que se extienda. Con frecuencia se mstala un sistema de alarma que empieza a
funcionar en cuanto el agua empieza a fluir por el sistema. El equipo adicional
contra incendios incluye extintores portatiles y camiones que, segan el tipo de
riesgo de incendio, pueden hallarse llenos con una solucién de sosa y acido,
espumas, gas sdlido, tetracloruro de carbono o biéxido de carbono. Los hidrantes,
las mangueras, las paredes y puertas a prueba de fuego tampoco deben descuidarse
como partes integrantes de la proteccién contra incendios.
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Instalaciones para los lead. En la goria de instalaciones para los
empleados quedan incluidos los guardarropas, los cuartos de descanso, las duchas,
los enfriadores de agua, los litiles de dor, los reloj det , el hospital de la
planta y el equipo de primeros auxilios. El cri!en'o para el disefio de cualquijera de
estas insta.laciones dicta que sean: 1) de capacidad adecuada para la concentracion

ia de lead 2) de facil acceso para la mayoria de los empleados con
una pérdida u:u.ruma en el tiempo de produccién, 3) de facil limpieza y sanitarias, 4)
accesibles para simplificar su mantenimiento. Algunas plantas disenadas
recientemente localizan todas las instalaciones para los empleados en el sé6tano o en
primeros pisos situados en el centro del area de produccién, Los sé6tanos también
permiten la construcciéon de pasillos subterraneos, tineles de entrada y pasos de
servicio que evitan la interrupcién de la producciéon. En las plantas actuales es un
requisito indispensable el contar con un espacio que no sea la calle para el
estacionamiento de los automéviles de los empleados. Ademas, para mejorar la
moral y con vistas a su efecto sobre las relaciones publicas, un niimero creciente de
parnias esta embelleciendo aquellas partes del terreno y los edificios que son
visibles desde la calle o desde las entradas para los empleados.
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2.2 La maquina mas adecuada para el empaque de bebidas en polvo es la maquina pk
de Jones.

o de la mi para el pr

A continuacién se describe el fi

de e en la or

El principio de estas maquinas se considera muy eficiente en la industria
alimenticia, ya que hay que tener en cuenta que se puede empacar todo tipo de polvo

para preparar aguas frescas, es decir, que estas maquinas estan fabricad parar 1
los diferentes problemas que se presentan en la producciéon de los mi
Ya hecha la la de cual i sabor, se va a tener un contenedor de un peso

aproximado a una tonelada de polvo, éste se va a encontrar en un segundo piso
conectado a una maquina pk por medio de un tubo de 20 cm. de diametro por 10 mts. de
largo, es decir que el polvo va a caer a la maquina por gravedad. En ese tubo vamos a
tener un d or de m 1 que es ial para el 1e del polvo, ya que si hubiera
alguna particula extrana, éste detector hace su funcion mediante sensores e
inmediatamente separa esa parte de la mezcla a un extremo para ser desechada por otro
conducto.

Al caer el polvo ya fisicamente a la maquina empieza a repartir el producto en la
parte superior de la misma por medio de un carrusel, que al girar va introduciendo por
medio de boquillas el producto a los dl.ferentes sobres que van pasando en la parte

inferior, estos sobres se van fabri do al mi t po que el polvo va cayendo, es decir,
primeramente son un rollo de aproximadamente 70 cm. de dxametro la maquina divide la
laminacién en dos partes por dio de un doblad ior te pasa a un carrusel

de sellado en donde se unen las partes laterales del sobre asi como el fondo del mismo,
para postenormente pasar a la zona donde desciende el polvo dentro del sobre
corresp diente y se sella la parte superior. Como es una tira interminable
pasa por un carrusel de corte el cual los va separando uno por uno. El sellado que se
comenté anteriormente es por medio de calor, ya que la laminacién que se introduce
contiene polietileno en la parte interna y externa del sobre y con el solo hecho de tocar la
plancha se funde provocando el sellado antes mencionado.

Este tipo de maquinas poseen también varios aditamentos que nos permiten llevar
un control del proceso en donde se deben de revisar ciertos atributos, como es el hecho de
una buena presentaciéon del producto, ¢l peso del mismo, un corte escuadra, etc.

Estos i tos se 13 con \Y detalle en el siguiente punto de la
presente tesis con una mayor explicaciéon.
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PARTES DE LA MAQUINA

1 Rodillos tensores

2 No

3 Doblador -

4 Fotocelda

S No

6 No

7 Plancha vertical

8 Rodillo de presién

o Plancha de fondo

10 Codificador

11 Rodillo enfriador

12 Primer rodillo de arrastre
13 Rodillo opresor

14 Rodillo de posicién

15 Roadillo de entrada (carrusel de llenado)
16 Boquillas de aire

17 Rueda de llenado

18 Carrusel de vacio

19 Soportes de sobres .
20 Chupones

21 ‘Tolva y compuerta de polvo
22 Rodillo de salida

23 Plancha sello “Cumbre”

24 Rodillos de arrastre

25 Redillo guia al corte

26 Carrusel de corte

27 Banda transportadora

28 Perillas de avance

29 Tablero eléctrico

30 Switch selector

31 Paro - intermitente — arranque
32 Paro - intermitente

FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA

Antes de arrancar la maquina:

1.~ Todas las guardas deben estar colocadas.

2.- Asegurese que los botones de paro (STOPS) no estan bloqueados.
3.- Asegurese que nadie tenga sus manos cerca de elementos méviles.
q.- Avise que va a arrancar la maquina.
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bloqu s,

S.- Asegurese que no hay

6.~ - Retire elementos exuanos (hen‘amxentas. papel, atiles de limpieza, etc.) de la
maquma. .

INSTALACI O‘N =

a en un lugar limpio ¥ seco, sobre una superficie a nivel y capaz
del equipo.

Propor H d ado al operador alrededor de la maquina para una
opcracnon segura. De_‘ﬂ.\' el espacio suficiente para el mantenimiento y servicio de la
maq\.un

Conectar uxjx;a linea de aire limpio y filtrado a la maquina.

Una tolva con la suficiente capacidad para abastecer la demanda, se debe conectar
a la'pequena tolva sobre la rueda de llenado de la maquina.

La nivelacién de la maquina se debe hacer colocando un nivel en la base del

doblador de papel. El nivel debera hacerse en la direccion del flujo del papel ¥y
también perpendicular a esta direccién.

PRINCIPIOS DE OPERACION

El empaque del polvo se lleva a cabo en una serie de etapas que ocurren con un
flujo continuo.

El proceso empieza con la alimentacién del papel y contintia a través de la unidad
de control de avance, doblador, sello vertical, sello de fondo, carrusel de llenado,
sello cumbre, carrusel de corte, para terminar en el transportador de salida.

DETALLE DEL PROCESO.
A. EIl rollo se coloca en el soporte, la laminacion se pasa por debajo de un par de
rodillos guia de fijos ¥ sobre el rodillo de contrapeso, el cual controla el sistema

para tener una tensién uniforme del papel y de alli se pasa a la unidad de
control de registro.
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E.
F.

La urudad de control de avance consiste de dos rodillos de uretano, movidos por
una polea variable que fu i para tar mas o papel a la
maquina para mantener el registro.

El‘mecanismo de guia del papel esta antes del doblador. Una p na debe
quedar al pasar por el mezclador para facilitar la apertura del sobre. Esta
pestana queda del lado del operador cuando sale del doblador. Una f lda

esta localizada después del operador para detectar las marcas en el papel.

El papel pasa al sellado vertical para tener entonces una tira continua de sobres
abiertos.

inmediatamenle después estan las planchas de sellado para el sello de fondo.
El sellado de fija totalmente en el rodillo enfriador, el cual también sirve como
sincronizador entre la rueda de sello vertical y la rueda de llenado.

La tira continua de sobres va entonces a través de los primeros rodillos de
arrastre.

Junto a la rueda de llenado estan los rodillos de entrada. Estos rodillos reciben
la tira de sobres y la guian sobre los soportes del sobre en el carrusel de lienado.

Un “chupén” de vacio entre los soportes del sobre, mantiene la tira pegada al
carrusel de llenado.

A la entrada del carrusel de llenado, el sobre es abierto por la accién combinada
de un “jer” de aire colocado arriba del sobre y los “chupones” de vacio localizado
en el carrusel.

El producto es alimentado al carrusel de llenado a través de una compuertay es
cuidado en la parte supenor hacia los a].unentadores del sobre. Es un

movimi © rotatorio 10 estos ali dores se por del
sobre abierto y se insertan en el sobre para depositar el ‘polve.

La tira de sobres llenos sale del carrusel de llenado y pasan por las planchas del
sello “cumbre” para tar el e

Los rodillos de arrastre jalan la tira de sobres llenos y sellados para alimentarla
al carrusel.

Despues de los rodillos de arrastre, la tira se voltea para colocarla
hori por deb del rodillo guia antes del carrusel de corte. El sello
vertical del sobre se coloca sobre las guias del carrusel, las cuales posicionan y
sostienen el sobre durante el corte.

Las navajas en el carrusel cortan la tira de sobres y éstos son tomados por el
carrusel de vacio y colocados en el transportador de salida.

El proceso continua hasta que el detector de fin de rollo para la maquina o bien,
ésta es parada manualmente.

35

TESIS CON

FALLA DE ORIGEN




Arranque de maquina.

; COMROL ) POSICION
lnte‘r‘ruptory General N ON
Vacio o : [ OFF
Sellc“): vcmcal ‘(20-‘36 Mm Pmé calentamiento) ON

0 Min. Para calentamiento) ON

Ali;ﬁ:éntéc n en "ol‘vo‘
By - pass re’g’is;.{-o :
Enfriador i

AL Coloﬁue el rollo d‘e papel en su soporte.

B. Coloque el papel en la maquina como se muestra en €l diagrama A.

C. Use el botdn intermitente para ir desenrollando la bobina.

D. Haga un corte diagonal, doble al papel, paselo a través del doblador
manualmente.

E. Coloque el papel doblado alrededor de las ruedas de sello vertical y contra el
rodillo de presion.

F. Lleve el papel a través de las planchas de sello de fondo hasta el rodillo
enfriador.

G. Lleve la tira de papel hasta los primeros rodillos de arrastre.

H. Coloque en intermitentes la maquina y obtenga mayor cantidad de tira de papel
para colocar sobre el carrusel de llenado, pare la maquina.

Ponga en funcionamiento el vacio
1. Coloque el papel en el rodillo de posicion (ver fig 2).

J. Pase el papel por el rodillo de entrada.
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K.

M.

Y

]

Coloque la tira de papel alrededor del carrusel de llenado sobre los soportes de
los sobres. EL papel debe cubrir los “chupones” de vacio y mantenerse en su
posicién.

Opere intermitente para llevar el papel hasta el rodillo guia de salida.

Coloque la tira de sobres a través del sello cumbre y los rodillos de arrastre.

Ponga en funcionamiento el aire y opere el mtermnente Observe lo slg\-uente.

Apertura del sobre en el carrusel de 11 i6én de los 11 dores
del sobre, ahneamxenlo en el doblado, avance si el papel esta muy flojo, ajuste el
rodillo de [¢ de ion del papel).

Una vez que el papel esta corriendo en la maquina en registro, abriendo sobres,
tension adecuada, posicion de los sobres, carrusel de llenado; pare lamaquina y
abra la compuerta del polvo. Opere el intermitente hasta obtener
aproximadamente 0.70 Metros de tira de sobres llenos y sellados, después de los
rodillos de arrastre.

Pare la maquina........

Levante la guarda del carrusel de corte. Volteé horizontalmente la tira con el
sello cumbre en direccién al centro de la maquina y por debajo del rodillo guia.
Coloque cl papel sobre las guias del carrusel de corte y cierre la guarda.

Opere el interruptor de arranque..., inicie la operacién de la maquina.
Inspeccione los sobres a la salida (corte, sellado, peso, etc.).

Ajuste (la pestana y el avance si es necesario).

La maquina seguira operando hasta la termi ion del ior y se vuelve a
arrancar la maquina.

PARO DE MAQUINA

(Para paradas cortas use el botén de Stop)

A

B.

C.

Cierre compuerta de polvo.

Cierre el aire

Cierre vacio
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D. Opere interruptor de paro.

E. Coloque en posicién OFF el interruptor principal

Para volver a arrancar la maquina siga el pr corresp

OPERACION

1. Seccién de alimentacién de papel
El propésito de ésta seccién es explicar el funcionamiento de la alimentacién
del papel que tiene por objeto mantener el avance y la tensién uniformes.
Los rollos de papel se colocan en los soportes correspondientes.

El papel se enrolla en la maquina como se muestra en la (fig 3).
EL sistema para el control de la tensién lo componen el freno el los soportes
giratorios donde esta montado el papel, y el rodillo de contrapeso. -

Una carga fija debe mantener el rodillo de contr icion hori al °
si ésta carga aumenta (mayor tensién el papcl) el rodxuo de contrapeso
empezara a levantarse (Ver fig 4). Este movimiento aflojara un poco el freno,

lo que permitira al rollo de papel girar libr te cai do una inuciéon
det 10 Con en el papel, el rodillo de contrapeso volvera a
moverse hacia abajo.

El efecto de una tension baja en el rollo de papel (enrollado flojo) causara
que el rodillo de contrapeso se mueva hacia abajo y apretando el freno en los
rodillos giratorios que soportan la bobina causando un aumento en la
tension del papel.

Mientras que la maquina esta trabajando, el freno puede estar apretado o
flojo, de tal forma que el rodillo de contrapeso esté horizontal y no se apoye
en su placa de soporte.

Si el contrapeso esta apoyado en su placa de soporte, ajuste la perilla del
freno en direccién de las manecillas del reloj hasta que el rodillo de
contrapeso esté en posicion horizontal.

2.- Sisterna de control de avance.

El sistema de control de avance se rnuestra en la (fig 5).

38

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN




TESIS CON
FALLA DE ORIGEN

3% =\



11 i E—

A

______
. % L
R — k .
. N L
‘CoONTROPESO . 2 ToPE oOEt Conreadesc

3%-3

TESIS CON

FALLA DE QRIGEN




D% -3

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN |




La marca en el }Sapel es' d da ‘por la fd' lda y €ésta envia un impulso
elecmco al panel de control cada vez que una marca pasa por ahi.

En la’ pane mfenor‘de 1 maquma existe una placa que esta girando a
tiempo con la maquina y esta acnvando otro sensor eléctrico que también
envia xmpulsos al panel de control

gula ocidad de los rodillos de avance de acuerdo a
los u:npulsos elecmcos de la fotocelda.

Para colocar el papel en regxstro con la rueda de sellado vertical, inicamente
se debe de a_]ustar la fotocelda hacia delante o hacia atras.

El s:stema de ‘avance funclona de tal forma que avanza el movimiento del
papel hacia la maquina.

Cuando el impulso de la fotocelda ocurre al mismo uempo que el impulso de
la placa, el panel de control energiza una valvula ide que a un
piston de aire, el cual acciona una polea variable montada en el eje de los
rodillos de avance, dandoles mayor velocidad y alimentando mas papel para
colocarlo en registro.

AJUSTE DEL SISTEMA DE AVANCE

La presion de aire en el pistén debe ser 60 Lbs/pulg2.
Para comprobar esta presiéon haga lo siguiente:

En el tablero de control abra la valvula de BY ~ PASS de aire, el manémetro
de purga de aire debe indicar 60 Lbs/pulg2. Cierre la valvula y el manémetro
debe estar en cero en 3 segundos, este se puede regular con la valvula de
purga de aire. .

La separacién de los topes en el control de avance debe ser de
aproximadamente (1”) entre ellos, para permitir el movimiento del
mecanismo entre €stos limites. E] ajuste se hace aflojando la perilla inferior y
girando la barra de ajuste.

La alimentacién de papel no debe ser tan rapida para no perder la tensién, el
avance, apertura de sobres.

AJUSTE DE FOTOCELDA:

El rayo de luz mas intenso debe quedar en el centro de la trayectoria de ia
marca en el papel.

Este rayo de luz se ajusta moviendo la fotocelda mas cerca o mas lejos con
relacién al papel.
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Es muy iﬁponante‘que ninguna fuente de luz externa interfiera con el
funcionamiento de la fotocelda. La sensitibidad en el panel de control debe
ser fijada entre cinico y seis, dependiendo de la luz en el ambiente.

Si 14 sensitibidad es muy alta, el avance sera demasiado, si la sensitibidad es
baja el avance no es suficiente.

Para’ P 8 funcionamiento de la fotocelda, apaguela y arranque la
maquina,; en este momento el papel empezara a ir hacia atras lentamente en

o relaciép al sello vertical. Si no se retrasa lentamente, accione las perillas de
avance:en direccién contraria a las manecillas del reloj hasta lograr este

efecto.

Inversamente, si el papel se va hacia delante muy rapido, gire las perillas de

ajuste. en direccién a las manecillas del reloj hasta que el papel esté
regresando lentamente.

Abra ahora la valvula de BY — PASS de aire y el papel debera empezar a
moverse hacia delante lentamente en relacién al sello vertical, si esto no
sucede, gire las perillas de avance en direcciéon de las manecillas del reloj dos

veces cada vez hasta lograr este efecto.

DOBLADOR

El objeto de este dispositivo es doblar el papel a la mitad manteniendo la “pestana”
requerida para facilitar la apertura de los sobres. (ver fig 6).

Los ajustes en el doblador son los siguientes:

1.-

2.-

Las cuchillas dobladoras deben estar separadas 1/16” y bien centradas.

La punta de la placa del doblador que sostiene al papel debe estar 1/32”
separado del punto mas cercano a las cuchillas dobladoras.

El doblador se puede ajustar hacia arriba o hacxa debajo de tal forma que el
papel quede ala o

altura resp asup 1 en carrusel de llenado.

La guia del papel a la entrada del doblador debe ajustarse al mismo ancho
del papel de tal forma que los extremos apenas lo toquen. Algunas veces
existen variaciones en el ancho del papel de cada rolio por lo que
ocasionalmente se requiere hacer este ajuste.

Ajuste de “pestana”.
Gire el tornillo a la derecha para reducir “pestana”.
Gire el tornillo a la izquierda para aumentarla.

Compruebe la tensiéon del papel entre los rodillos que
estan antes del doblador.
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Si la tensién no es uniforme, ajustela moviendo el tornillo en el primer
rodillo.

Si el papel esta muy flojo en el lado mas cercano a la cuchilla, gire hacia la
izquierda el tornillo interior de ajuste.

CODIFICADOR

El rodillo de hule esta montado sobre una flecha excéntrica y puede
acercarse o retirarse del rodillo codificador para regular la presién sobre el

papel.

El rodillo de hule debe ajustarse: sin los tipos en el rodillo codificador y la
distancia entre ellos es dos veces el espesor del papel, en otras palabras, en
el rodillo codificador el papel ap esta haciendo presion sobre el rodillo
cuando éste no tiene los tipos.

SELLO VERTICAL

El propésito del sello vertical es formar los sellos laterales de los sobres. La
temperatura debe ser la minima necesaria para lograr un buen sellado. Una
temperatura muy alta producira sellos mas anchos de lo requerido y puede
causar problemas en la apertura del sobre.

A 400 sobres/min. La temperatura de sellado debe ser de 325°F. Esta
temperatura puede variar dep do del ial.

SELLADO VERTICAL

El rodillo de presién en el sello vertical asegura un buen sellado en los
sobres. Es muy importante que este rodillo esté paralelo con la rueda de
sellado y no tenga movimientos “rebote” cuando hace contacto con la rueda.
Este rodillo tiene su ajuste como se indica en la (fig 7).

La perilla de ajuste y el resorte de son los el ntos para prevenir

que el rodillo rebote contra la rueda.
SELLO DE FONDO

El propésito de este sello es el formar el sello de fondo del sobre (lado
inferior).

El soporte del sello de fondo esta montado en ranuras de tal forma que las
planchas puedan ajustarse para estar tangentes y paralelas al papel.

La plancha fija puede ajustarse para fijar el ancho del sello (normalmente de
3/16™ a Va™).

Los soportes de la plancha fija pueden ajustarse de tal forma que la plancha
movil cuando cierra, las dos pl has queden perfe en contacto.
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Las superﬁcxes del sellado de las planchas deben mantenerse limpias. Si se
estau P y m ga la cinta en buen estado.

Reemplace cuando sea necesario.

RODILLO ENFRIADOR

El propésito de este rodillo es ajustar el ali i de los 11 verticales
de los sobres cuando estén sobre los soportes en el carrusel de llenado;
También permite a la tira de sobres el tiempo necesario para que el sello
vertical y de fondo acabe de completarse.

Si los sellos verticales estan un poco delante de los soportes en ¢l carrusel de
llenado, moviendo la perilla de ajuste del rodillo hacia la derecha, la tira de
sobres se atrasara; por el contrario, si los sellos estan un poco atras de los
soportes, la perilla se mueve hacia la izquierda y la tira de papel se
adelantara.

PRIMER RODILLO DE ARRASTRE

El propdsito de este rodillo es jalar la tira de sobres desde los rodillos de
avance y a través del doblador, sello vertical y rodillo enfriador. Este rodillo
esta constantemente jalando el papel. Por lo tanto, la tensién del papel
puede variarse ajustando la presion en el rodillo opresor.

Si las marcas del ojo eléctrico en el papel estan impresa mas de la tolerancia
ent 10 repeticiones, el sistemna de avance tratara de alimentar mas papel a la
maquina para mantenerla en registro. El resorte en el rodillo opresor puede
requerir mayor tension entonces, para mantener la tensién del papel.

El rodillo opresor puede ajustarse en la misma forma que el rodillo de

presion en el sello vertical para mantener el alineamiento con el rodillo de
arrastre.

RODILLO DE ENTRADA

Su propésito es transferir el papel al carrusel de llenado.

Debe ajustarse a una distancia de 1/8" del punto mas cercano a los soportes
de los sobres en el carrusel de llenado.

Tiene una flecha excéntrica y puede hacerse el ajuste aflojando la tuerca en
la parte inferior por debajo de la mesa de la maquina.
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CARRUSEL DE LLENADO
En el carrusel de llenado se abren los sobres y se deposita el polvo en ellos.

Una vez que el rodillo de entrada transfiere la tira de sobres hacia el
carrusel los “chupones” de vacio sujetan la parte central posterior del sobre,
al t que f por un jet de aire, esta accién combinada hace
abrir el sobre.

La rueda llenadora esta montada en angulo (4°) de tal formma que las
boquillas entran al sobre, depositan el polvo y salen del sobre mientras el
carrusel esta girando.

d esr io lo sigui 3

Para que los sobres abran adecu
A. El area de sello vertical coincida con los soportes del sobre.

B. Tener vacio en los “chupones” (15" minimo).

C. Los soportes del sobre estén montados en el angulo adecuado.

D. El avance en la maquina sea correcto.

E. La parte superior del papel esté aproxi d ite 6” de la de la .
maquina.

F. EIl sellado vertical tenga la temperatura adecuada.

G. La pestana (3/64”) sea correcta.
H. Los chupones de vacio estén en buenas condiciones.

I. La presion de aire en las boquillas sea correcta.
J. Las boquillas estén bien colocadas.

Para ajustar la posicion del area de sellado vertical en el sobre respecto a sus
soportes, es necesario ajustar el rodillo enfriador como se explicé en esa
seccién.

Debe notarse también que las boquillas llenadoras estén entrando en el
centro del sobre.

Debe asegurarse que el vacio funciona correctamente.
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Con todos los “chupones cerrados, incluyendo los “chupones” en el carrusel
de corte, un vacio de 18" debe tenerse facil Esto si que el
medidor de vacio debe mantenerse fijo mientras la maquina se opera en
intermitente.

Si la aguja en el medidor se mueve en una forma erratica, entonces existe
una fuga ¥y posiblemente los sellos de vacio o “chupones” deban
reemplazarse.

Los soportes de 10s sobres en la rueda de transferencia deben tener el angulo
correcto. Ajustar con la herramienta especial para este fin.

El rodillo del avance debe estar corrigiendo {(mantener registro) en una forma
correcta. Si la separacién de los collarines es demasiada, el papel se saldra
de registro en la rueda de llenado y se tendran problemas para que los
sobres abran.

La altura del papel respecto a la mesa es de aproximadamente "6”. Si esta
altura es mayor, el carrusel de llenado no estara jalando el papel como se
requiere.

Por el contrario, si la altura es menor, el carrusel de llenado estara jalando
demasiado el papel.

El sello vertical debe man se a la peratura adecuada.

Si la temperatura es muy alta el area de sellado tiende a ser muy ancha
causando dificultad para que Jos sobres se abran. Si la temperatura es muy
baja el area de sellado sera muy pequena y también se tendran problemas
en la apertura del sobre.

La pestana (1.5 a 2.0 milirnetros) debe mantenerse adecuadamente en la tira de

La apertura de los sobres también puede verse afectada por la variacion en la
pestana.

Cada boquilla llenadora esta numerada.

Si se identifica que en una posicién el sobre esta teniendo problemas para abrir,
puede ser que el “chupdén” no esté haciendo el vacio o bien, que el soporte de los
sobres esta desajustado de su posicién correcta. Deberan ajustarse los dos soportes
(izquierdo y derecho) de esa posicion.

Para asegurarse que un chupén esta fallando, cambielo a otra posiciéon y observe el
resultado.

El chorro de aire debe tener una presion de 35 1bs.
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Al aumentar la presion se generara demasiado ruido.

La posicién de las boquillas de aire es muy importante para tener una apertura
correcta de los sobres.

El ajuste de estas boquillas puede hacerse variando su distancia y el angulo hasta
obtener una apertura correcta del sobre.

Si se tienen en promedio mas de 10 sobres vacios/hora, compruebe todo lo antes
descrito.

Existe un sistema de expulsion de aire para prevenir que se los “chup
La cantidad de aire en este sistema se controla con la valvula en el tablero, (ver ﬁg
8). Esta valvula en el tablero, 1 % vuelta a la izquierda.

Si un “chupon” se tapa, abra mas esta valvula para tener mas aire en el sistema y

después regrésela a su posicion.

Este sistema tiene como propdsito separar los sobres del carrusel una vez gque han
sido llenados. .

Si el sistema falla, la tira de papel dera am se adherida al carrusel.

Las boquillas de llenado deben estar centradas entre los soportes del sobre. El
centrado se ajusta aflojando los tres tornillos que se indican en la (fig 9) y girando la
rueda de llenado.

Asegurese de que estos tornillos se han vuelto a apretar antes de arrancar la
maquina.

La rueda llenadora esta montada en el carrusel a un angulo de 4° para que las
boquillas llenadoras entren en el sobre.

El rapador de polvo debe ajustarse de tal forma que se una
uniforme del producto.

RODILLO DE SALIDA, SELLO CUMBRE Y RODILLOS DE ARRASTRE

Estas tres i son de i una de otra.

Los ajustes iniciales son los siguientes: (ver fig 10).

La base del disco en el rodillo, la cual guia la parte inferior del papel debe estar a
una distancia de la mesa.

El extremo izquierdo de las planchas del sello cumbre debe estar a una altura de 6”.
El extremo derecho a una alturade 6 % “.
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Los rodillos de arrastre deben estar a 1 %" de la mesa.

El area de scllado Ginicamente debe ser la suficiente y no sellar mas de lo necesario
para evitar friccion y mas peratura de la requerida.

El papel no debe de sobresalir cu do esta do por los rodillos de arrastre,
trate de que la parte superior del papel coincida con la parte superior de los rodillos.

Estos rodillos también deben mantenerse limpios.

CARRUSEL DE CORTE

El principal objetivo del carrusel, es cortar la tira de sobres manteniéndola en
registro para lograr un corte adecuado.

El principio basico es similar al de unas tijeras.

Los el imp en la operacién de corte son los siguientes: (ver fig 11).
e Ajuste del rodillo guia de entrada al corte.

. Posicion de las guias.

e Ajuste del fleje que sostiene la tira de sobres.

e Ajuste y filo en las navajas.

EL carrusel debe ajustarse de tal forma que el contracto de las navajas sea el
minimo necesario para efectuar el corte, este ayudara a var mas ti po el filo
de las navajas.

Gire la maquina manualmente hasta que un par de r 11 esté en p
horizontal.

Ajuste inicial: (ver fig 12).

Las navajas no se deben de tocar y ¢l resorte debe estar primido una di cia
de 5/8”.
Deje un io entre el je del carrusel y el 'lope en el extremo del resorte de

1/8". "Aﬂo;e el tornillo inferior de ajuste “grueso” y gire ¢l rotor mas chico hasta
que quede a una distancia de 1/16" del rotor grande en una posicién de traslape.
Observe la distancia.

Vuelva a apretar €l tornillo y gire el carrusel observando que las navajas no se estan
tocando o cortando.

Ahora afloje la tuerca de ajuste ﬁno Yy acerque el rotor pequeiio mediante el tornillo
hasta que quede 1 en p ial de corte, esto puede comprobarse
metiendo una tira de papel.

Gire la ma i manual Yy observe donde empieza a cortar.
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Gire el tornillo de ajuste fino hasta lograr un corte adecuado.
Coloque el papel como se mmuestra en la (fig 11).

Arranque la maquina y observe el corte en los sobres.

E1l corte debe ser en la parte central del area de sellado.

Si se tiene un corte descentrado se corrige de la siguiente forma:

a. Si el corte es de tal forma que el sello del sobre es mayor en el extremo que
entra en el carrusel.

1.- Suba la posicion del rodillo guia.

2.- Apriete el ficje.

3.- Subir las guias.

.- Retirar la posiciéon de las guias respecto a la navaja, (Usar Laminas).

Se debe intentar corregir primero con 1 y 2 que es lo mas sencillo.

b.- Si el corte es tal que el sello es menor en el extremo que entra al carrusel.
1.- Baje el ‘rodillo guia.

2.- Afloje la presién en el flcje.

3.- Baje la posicién de las guias.

9.~ Acerque las guias resp alasn jas.

Respecto alap ion de las guias en relacién alasr A debe t se en cuenta
lo siguiente:

Si las guias estan muy bajas, el d enlasr 2j: sera lyor.

Si las guias estan muy altas, causara que el extremo del sobre se doble cuando se
hace el corte.
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2.3 MANTENIMIENTO DE LA MAQUINA.
DIARIAMENTE

5.-

6.-
7.~

11.

INSPECCIONE EN BUSCA DE:

Material extrafio
Producto ~ Virutas de metal o polvo.

Partes flojas tales como:

Controles, rueda para abrir los
sobres, guias de la lamma_

Recortes para 6n y adit.

Rodillos gque no lengan movimiento y
rotacion libre.

Partes rotas o que faltan.

Sellador con carbén y material
incrustado.
Unidad Barber Colman para
asegurar control apropiado.
Hojas limpiadoras de producto,
apriete y colocacién adecuada.
Embudos con material extrano.
Piezas movibles con desgaste
excesivo.
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4.-
5.-

6.-
7.-

9.-
10.-

11.-

CORRECCION

Vacio o limpio.

Inspeccione las partes gue causen
polvo, lubrique o reemplace.
Apriete en la posicién correcta.

Sujete o reemplace.
Limpie o reemplace.

Reemplace la parte.
Limpie.

Reemplace © repare,
conmutador.
Apriete y acomode.

limpie el

Limpie.

Determine . causa directa del
desgaste, corrija y reemplace la
parte.
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MANTENIMIENTO PREVENTIVO

DIARIAMENTE

INSPECCIONE EN BUSCA DE: | CORRECCION 1
Suciedad lubri io adecuada, 1.- Limpie, lubrique o tensione la
tension adecuada de las cadenas de d sies io.
transmisién.
Dientes rotos o faltantes, senas de 2.- Reemplace los engranes
desgaste anormal de los engranes. defectuosos.
Serias de desgaste anormal. Presién 3.- Corrija la del desg
adecuada y contacto adecuado de los anormal de los cepillos, ajuste o
ensambles de los cepillos y del anillo reemplace los cepillos y los
deslizante. resortes.
Apriete de la zapata de vacio contra 4q.- Reemplace el sello de vacio
el tambor, fuga por el sello de vacio. gastado.
{Compruebe con la bomba de vacio
trabajando).
Fugas en Ia bomba de vacio, 5.- Repare de acuerdo con las
conexiones flojas, manguera gastada instn i del fabri de la
o rota. bomba.
Lubricaciéon de los engranes, 6.- Lubrique los puntos mdxcados en
reduclor de velocxdad calderas y las instrucci de lubri 5n

as de las fl

Desgaste uniforme del rodillo tensor. 7.~ Reemplace segiin sea necesario.
Tension adecuada en todas las 8.- Tensiones segun sea necesario.
cadenas.
Motores eléctricos Reliance, - Dales servicio segun se
Instrumentos Barber Colman, recomiende.

Instrumentos Photoswitch & Mateer
Revise los manuales de servicio para
un servicio adecuado.

NOTA: Para los servicios mensuales se tequlere quitar las tapas laterales.
m. pruebe con las Instrucciones de
Operacion, para cerciorarse de quela maqulna ha sido correctamente montada.

En caso de que la maquma

Las siguientes paginas contienen una lista de las fallas mas comunes y sus
remedios.

ne,
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SINTOMA

CAUSA PROBABLE

REMEDIO

Registro: La impresion se retrasa
con relacion & la selludora vertical
con el ojo de control “encendida”.

E! cilindro neumatico no nctaa
<) tensionador de la banda "V’

Abra et aire.

Corrija las fugus de aire.
Rcvise la presién del regulader
{60 Lb/ pul).

1.4 Pruebe el cilindre neumético
para que opere.
1.5 Mueva el tensionader mano.
2 La luz de correeeibn no 2,1 Corrija la sensibilidad.
enciende y apaga. 2,2 Revise los fusibles.
2,3 El detector no esta colocado a
Ia distancia apropiada del
papel.
a3 El papel impreso es 3,1 Cambie cl papel.
dermasiado largo.
4 Deslizamiento en los rodillos 4.1 Aumente la tensién en el
motrices. resarte.
5 Eimandril de) papel no gira 5.1 Revise el alineamiento y libere
libremente. las chumaccras.
6.1 Cambie et microswitch.
Gu S
SINTOMA CAUSA PROBABLE REMEDIO
3 La s 1 Elrodilio de control permanece 1.1 EL cilindro neumatico se

con relacion o lu selladors vertical en el maxima pega.

con el ojo de control “encendido” o 1.2 EL sclenoide de aire se

“apagndo”. atoré en la posician de
abierto.

1,3 Elbypuss estd abierto.
1,4 La vilvula de purga esta
cerrada,
2 EL papel impreso ea 2.1 Reemplace.
demasiado corte.
3 El papel seresbala en el 3,1 Reemplace.
nocleo.

La cuchilla corta en angulo. 1 Ln bobina esta ma! colocada. 1.1 Voltee 1a bobina - el aetlo
supcrior debera estar hacia
adentro.

2 La bobina sc resbala. 2,1 Aumentar la tension del

resorte paru sujecidn
de la bobina.

TESIS CON

FALLA DE ORIGEN




SUIA DE FALLAS

SINTOMA CAUSA PROBABLE REMEDIO
Sellos vertiesles quemados 1 Revelador pegado 1.1 Reemplace a repare.
2 Elaparato Barber Colman 2,1 Renjuste.
esth ajustado demasiado
alto.
3 El conmutador eats sucio. a1 Limpie.
Sobres - Llcnado deficiente o 1 No hay producto. 1.1 Revise el suministro.
lento. 2 Elaparato Mateer encendido, 2,1 Abra.
compuerta cerrada.
3 Elaparato Mateer apagado, 3,1 Abra.
compuerta cerrada.
4 La boguilla no eata sobre el 4,1 Revise la abertura del sobre.
sobre.
S La boea del embude esta 5.1 Limpie el arificio.
obatruida con producto o
materinl extrafo.
6 Los limpiadores estan 6,1 Reajuste los limpiadores.
ajustados demasindo altos
¥ no estan hmpiando
Los sobres eacn mal en cf 1 Elsobre nocae en lns aletas. 1,1 Elsistema de control de
transportador de descarga. vacio no esta funcionando.

2,1 Las aletas impulsoras estan

sincronizadas con la cuchitia.
cu LAS
SINTOMA CAUSA PROBABLE REMEDIO
Sello superior mal o no hay scllo 1 La Jaminacién no eata en el 1.1 Coloque la laminacion en el
superior con e ) scilador.
2 El calentador se quems 2.1 Reemplace.
3 Carbén o materia extrano 3.1 Limpie el acllador
en cl sellador.
4 Fusible fundido 4.1 Reemplace.
S Scllador supecrior demasiado S.1 Ajuste la altura.
alto o bajo.
6 Sobre dermasiado lieno. 6,1 Reduzca el lienado - revise.
7 El producto no llega al fando 7,1 Sobre mal abierto, revise la
del sobre. abertura del sobre,

7.2 Demasiada tensidn en la
bobina causada por los
rodillos de tensidn.

8 Sobre demasiado lleno, saca 8.1 Producto adherido al embudo o
a la taminacion fuera del 1a boquilla causa sobrcs
sellador. demasiado llenas.

9 Los rodillos motrices no estan 9,1 Reajuste.
ajustados a la altura correcta.

10 E! rodillo tensor no esta 10 Limpie.
libre.
11 La mordazas del sellador no 11 Reajuste.

esian paralelas,
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GUIA DE FALLAS

SINTOMA

CAUSA PROBABLE

REMEDIO

EL corte no catis cn cl centro
del sclio

Ei corte no tiene bucna aparicncia.

W

5

Los rodilios motrices no
estan horizontales, el

scllo se desliza.

El rodillo que tiene dos varillas
verticales, eata demasindo
apretado o demasiado fojo.

El resortie de sujecion esta
demasiade apretado o
demasiade flojo.

Gulas de la cuchilla.

EL resorte de sujecion del
sobre esta fojo.

1.1 Ajuste Ia tension.

24 Aju-l: hacia arriba y hacia
bajo, u ia

el corte.

Ajusie hacia arriba v hacia
abaio en cada gula hasta que
e corrija cl corte.

4,1 Ajuste la altura

_hacia arriba v
hacis abajo_cp cadn guia hasta

que ac corrija <l corte.

1.3 Ajuste la tension.

2 La tensidn del sesorte en lu 2,1 Aumenta la ten:
rucda con seia cuchillas.

3 Cuchillas mcllades o sin filo.

4 La cuchila mecnor no es!
libre sobre la flecha.

5 EL resorte de la cuchilla esta
roto.

6 La cuchilla brinca cortando

3,1 Afile o reemplace.
4,1 Limpicy lubrique.

5.1 Reemplace el resorie.

6,1 Apriete el reaorte de la

cn el centro del scbre.

cuchilla.

GUIA DE FALLAS

SINTOMA

CAUSA PROBABLE

REMEDIO

Sellos verticales mal o no hay
sellos verticales con el

El aparato Barber Colman csta
a una

“encendido®.

(3

demasiado BAJA (325 )

No hay tcnsion de la lamina_
c16n contra cl selladar
vertical,

1.1 Reajuste.

2,1 Noactusu el freno o los

roditlos motricen del papel
3¢ estAn resbalando.

No hay recubrimiento de poly. 3,1 Cambie la bobina de.
"
4 Acumulacién de carban en el 4,1 Limpe.
scllador vertical.
S El cartucho del calentador
© los calentadores quernados,
Cepillos rectos, gastados, ete.
Alambre rota, conexion floja,
defectuosa.
Fusible fundido.
El relevader no estd
funcionando.
10 No hay presion en el rodille
de presion.
11 Tcrmopar roto. 11 Rcpare o reemplace.
12 Conmundor sucio. 12 Limpie.

5.1 Reemptazo.

6,1 Reemplace.
7.1 Revise y reparc.

N O

8,1 Reemplace.
9,1 Reemplace o reparc.

T
°®

10 Ajunte ¢l roditlo de presion.

—
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SINTOMA

CAUSA PROBABLE

REMEDIO

El sabre no sc abre.

N e

2w

~

o

10
11

No hay aire o tiene bajn
presion.

£l chorra de aire no tenc Ia
posicién adecuada.

No hay borde en el papel.

El bordc en ¢l otro lado del
papel.

No hay vacio, el papel se cae
det tambor.

Roedsllo alforzador flojo na en
su posicion correcta.

Los rodilios motrices sc
deslizan,

La laminacién no cubre las
copas de vacic o estd
parcialmente baja o alta.

La rucda de sujecién no esta
en tiempo con los scliadores
verticales.

Soportea de 1a rueda lienadora.

Copas de vacio.

6,1

7.1

Abra el aire o ajuste el
regqulador de aire.
Ajuste y dirya bien el aire.

Reajuste el arado.
Ajuste cl arado.

a ba de vacio
ENCENDIDA, revise las

copas de vaclo y Ia zapata

de vacio que no tengan fugas.
Relocalice y sujete en
posicien.

Aumente la tensién cn el
rodille tensor.

Ajusic la altura del arado.

Ajuste el rodillo de
enfrisamento.

Flojas o fuera de posicién.
Fugando, sucias o flojas.
Obstruidas con producto.
Limpic la restriccion.

—
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PARTE III
PRODUCTO
3) BEBIDAS EN POLVO

3.1 VARIEDAD ]

K.A. UvA F. AZUC. JAMAICA
R.A. FRESA - F. AZUC. TAMARINDO
K.A. FRUTAS NATURALES - F. AZUC. HORCHATA
K.A. NARANJA F. AZUC. GUAYABA
K.A. PINA F. AZUC. MELON
K.A. FRUTAS TROPICALES F. AZUC. SANDIA

F. AZUC. PINA

T. NARANJA CONCENTRADA I

[ S7Aa LiMON 1
T. S/A NARANJA g
T. S/A JAMAICA T.M. NAR-PAPAYA S/A
T. S/A MANGO T.M. NAR-FRESA S/A
T. S/A DURAZNO R . T-M. NAR-PINA S/A
T.S/A LIMON
T. S/A MANZANA T-M. NAR-PAPAYA AZUC. -
T. 5/A MANDARINA T.M. NAR-FRESA AZUC.
T. S/A PINA T.M. NAR-PINA AZUC.

T. S/A MARACUYA

C. NARANJA

T. AZUC. NARANJA - C. MANZANA
T. AZUC. JAMAICA C. LIMON

[T. AZUC. MANGO C. TORONJA
T. AZUC. DURAZNO

T. AZUC, LIMON F.5. KA FRESA

T. NARANJA AZUC.
F. JAMAICA AZUC.
. L. LIMON AZUC.

T. AZUC. MANZANA
T. AZUC. MANDARINA

KKK
oo

F. S/A JAMAICA
7. JAMAICA U.S.A.

F. S/A TAMARINDO .
¥

F

. TAMARINDO U.S.A,
. S/A HORCHATA
F. HORCHATA U.S.A.
F. S/A GUAYABA
F. S/A MELON
F. S/A SANDIA
F. S/A PINA
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3.2 CALIDAD DE LOS PRODUCTOS

LAS BUENAS PRACTICAS HIGIENICAS
EN LA INDUSTRIA DE LOS ALIMENTOS

DEFINICIONES

CALIDAD. La adecuaciéon de un producto o servicio conforme a los requerimientos del consumidor.
CONTROL DE CALIDAD. Es el departamento que se encarga de verificar la cahdad
CONTAMINACION. Todo aquello que contenga material extrafio o su en cantidad que
rebasen los limites establecidos.

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA. Es el conjunto de normas y actividad relaci a. entre

si. Destinadas a garantizar que los productos t ¥ mant las pecifi i requeridas
para su uso.
SANITIZANTE. Cualquier que limi la cont i i microbiana matando los

microorganismos.
LIMPIEZA. Conjunto de acciones que tienen por objeto eliminar tierra, residuos, polvo, grasa u otro

material objetable.

FOMITES. Todo aquel material inerte que puede tr itir or, i patd =,
VECTORES. Todo organismo vivoe que pueden ser portadores de enfermedades o microorganismos.
VEHICULO. Cualquier medio por el cual se pueden transportar los microorganismos.

CONTAMINANTES POR MALAS PRACTICAS.
Bacterias

Pelo (Humano O Animal)

Saliva

Excreciones .
Insectos/Parasitos

Metales

Grasa

Vidrio

Pintura

Hongos/Levadura

Pesticidas, Etc.

GRUPOS DE CONTAMINANTES

- Biologicos.-Bacterias, Hongos, Levaduras, Parasitos Y Virus.
- Quimicos.- Toxinas, Alergenos, Pesticidas.

e Fisicos.- Vidrio, Piedras, Metal, Etc.

QUE SON LAS BACTERIAS

Son or peqt i que se encuentran en todos lados' agua, uen'a. aire, suelo, dentro de
las personas y los animales, son tan pequefios que son inv al ojo h algunas bacterias
son inofe i pero otras que son perjudiciales al humano que son patégenas y otras alteran

los alimentos. Para determinar si un alimento ha sido manipulado corr se el
recuento de las bacterias presentes.

DESARROLLO DE LAS BACTERIAS

Las bacterias, como el resto de las formas de vida para crecer y multiplicarse necesitan: calor,
alimento, humedad y t po. Si estas condici son optimas, una sola bacteria puede producir 16
millones de bacterias jen solo 8 horas!

Asi, las buenas practicas higiénicas son absolutamente esenciales para frenar su desarrollo.
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DIAGRAMA QUE MUESTRA El. MODO DE DIVISION ¥ MULTIPLICACION BACTERIANA.

L ]
|
- -
A LOS 10-20 MIN
- ‘@ o o
/ \\ LOS 20-30 MIN / \
- L J - a»

A LOS 50 MIN

. ESTANDAR O MESOFILOS
Todas aquellas bacterias que se desarrollan en los intervalos de 20 - 37°c
Indican a posible presencia de microorganismos patégenos. (Sin corr i6n entre b. ias viables y
bacterias patogenas. El sin microorg. Alto contenido de toxinas provoca toxinas)
Indica el valor comercial de un alimento. El cuentas altas disminuye el valor comercial y aumentan
perdidas en la ermpresa. cuentas bajas termina uempo de vida de anaquel y mas, siempre, y cuando
estén asocxados nuc; oorgar D es.
Indican las cond 1€ni en la que ha sido manejado el producto. Ej. Deficiencia en la
conservacién de un alimento. o una intensa exposicion a contaminantes (pruebas de laboratorio no
sustituye a la actividad de mspeccmn)

Nos ayuda a seguir la efici de un pr germicida ej. Evidencia entre la presencia y muerte de
microorganismos con respecto a varios germicidas.
Nos indica la vida de anaquel de un ali toej. At peratura de refrigeracién existe actividad

microbiana a largo plazo, o a temperatura 37°c se realizan pruebas a corto plazo.

COLIFORMES

Bacterias mesofilicas que en varias i i contami ion por ia fecal ya que su
habitat es principalmente el intestino de los seres vivos.

- Su desarrollo es rapido cuando se encuentra en contacto con alimentos expuestos.

. Su presencia incluye, equipo mal do, frutas, peci Y TIERRA. -
SIGNIFICADO DE LOS COLIFORMES

» Indican malas practicas en el manejo y fabricaciéon de un alimento.

. Expresan calidad microbiologica de un producto. Para ali 1tOS 110 Pro. d no i 1i

riesgo sanitario, ej, carne cruda.
- Revela la eficiencia de un proceso de descontaminaron ej. Tratamiento de aguas, limpieza equipo.

HONGOS Y LEVADURAS
Microorganismos que pueden contaminar v desarrollarse en los alimentos o te per
en ellos y adquirir un significado desde el punto de vista sanitario ya que son formadores de esporas.

* Algunos producen sustancias téxicas para el hombre y otros P los {.1-3

SIGNIFICADO DE HONGOS Y LEVADURAS
- Indican practicas higiénicas defectuosas durante la obtencion o almaccnam.\ento
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. Al desarrollarse, en alimentos dan lugar a cambios indeseables en su aspecto consistencia, color,
etc. El equipo, mobiliario, muros y techos pueden sufrir las consecucnc:as de su desarrollo pues
adquieren un deplorable aspecto con serias y de salud.

. Producen potentes toxinas dando lugar a padecimientos degenerativos al ser consumidos por el
hombre a largo plazo. El cancer

- Producen esporas que provocan afecciones respiratorias dermatolagicas de tipo alérgico al ser
inhalados al contacto.

QUIEN HACE LA CALIDAD?

TODOS HACEMOS LA CALIDAD. Produccion, mant imi: to as, control de cahdad ventas,
etc., Inclusive la direccion general, ya que si se quiere uir un ali or N
todo el personal involucrado en su prodi iony iali ién debe guardar unas buenas

practicas higiénicas.
HIGIENE PERSONAL

Las areas de higiene personal que se tienen directamente contacto con el producto por lo que se debe
tener mayor cuidado.

- Manos y piel

Cabello

Oidos, nariz y boca

Heridas, rasgunos granos. abscesos, etc.

Indy aria de pr 1

Cuidado de la salud general

Educacién higiénica

MANOS

Las manos deben estar en todo momento limpias y sanitizadas, ya que las manos entran en contacto
directo con los alimentos elaborados a lo largo del t.raba_yo diario las manos entran en contacto con
superficies, alimentos y sustancias que contienen b ias r ¥y exi un gran riego de
contaminacién cruzada que puede desembocar en la aparicién de un brote de intoxicacién
alimentaria, no debe permitir se usar joyas ya que son excelentes trampas para la suciedad, las
cuales albergan microorganismos perjudiciales a la salud , ademas pueden caerse cobre los
alimentos y perderse.

Las manos deben ser lavadas con jabon bactericida, cepillarse las ufias (Que deben estar recortadas)
¥ sanitizarse las manos siempre que:
- Después de usar el bano
. Entre la manipulacién de alimentos crudos y cocidos
e Después de peinarse el cabello
e Al entrar en un area de preparacion de alimentos y antes de utilizar el equipo o manxpular
cualquier alimento.
Después de comer, fumar o tocarse la nariz
- Después de manipular desperdicios o basura
No deben contener rasgurios, granos ni abscesos

PELO

El cabello esta mudando continuamente por lo que puede caer sobre el alimento y contaminarlo ya
que contiene bacterias perjudiciales, todo aquel que elabore alimentos debe cubrirlo completamente
con su cofia respectiva.

La barba también debe de ser cubierta con mascarillas adecuadas o de preferencia recortarla.
Sacudirse los hombros antes de entrar a las zonas de produccion.

Ol1DOS, NARIZ Y BOCA
Existen microor pato flora normal en estas zonas. (S. Aurus) en un 40 — 45 % de
las personas adultas.
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Los estafilococos producen habitualmente muchos casos de intoxicacién alimentaria, y se diseminan
muy facilmente cuando tose o silba en un area, por lo que es importante utilizar cubrebocas
adecuadamente, ademas evitar

e Comer en la zona de produccién

- Limpiar gafas con el aliento

- No probar el alimento con el dedo

e Trabajar cerca del alimento cuando se tenga resfriado

INDUMENTARIA DE PROTECCION

Se debe de proteger al alimento por lo que debe utilizarse vestuario adecuado y limpio, sin bolsillos
extermos y preferibles con cierres sin botones, evitar utilizar la indumentaria de calle ya que este
alberga polvo, pelo de animal, lana, etc.

INDUMENTARIA DE PROTECCION

Se debe de proteger al alimento por lo que debe utilizarse vestuario adecuado y limpio, sin bolsillos
externos y preferibles con cierres sin botones, evitar utilizar la indumentaria de calle ya que este
alberga polvo, pelo de animal, lana, etc.

EQUIPO Y AMBIENTE

Todo el equlpo las superﬁcxes (paredes, etc.) herranuenlas etc. Debe de ser suscepuble de una
saniti rapida, facil y pleta, la 1cia de una pieza de equipo dificil de limpiar

supone ala acumulacién gradual de residuos organicos que seran asiento de bacterias que daran

lugar a una contaminacion cruzada.

METODOS DE VERIFICACION DE LIMPIEZA EN EQUIPO

- MICROBIOLOGICO.

Se reficre a la toma de muestras de diferentes puntos con un hisopo o swab’s y un medio adecuado
para evitar la inhibicién de los microorganismos encontrados, p ior se reali algunos
analisis, tales como cuenta sed, hongos, levaduras y coliformes que nos indicaran la manera en como

sc llevo acabo la limpieza y sanitizacién del equipo.

- LUMINOMETRO.

Es un si de biolt ia que determxna la pre iade atp i di te. El atp es la
fuente de energia de todas las células ar 1 1 b iana, fungica. Los residuos
alimentarios contienen una canudad abundante de atp (adenosm trifosfato).

La cantidad de atp se determina mi do la biolt la cantidad de luz emitida es

proporcional a la cantidad de atp, que se relaciona con la cantidad de residuos arios pr
en superficie.

Atp+ (luciferina+luciferasa)=luz

CORRELACION LGHT — MICRO

DE 92 ANALISIS REALIZADOS

LIMPIO PRECAUCION sSucCio
< 0=1.9 20-29 >0=3.0
%% FUERA ESPECIF. 10.6% 27.58% 75%
“%DENTRO DE 89.4% 72.42% 25%
ESPECIFICACION
ESPECIFICACION MICROBIOLOFICA: CUENTA ESTANDAR.- 500 UFC
HONGOS 20 UFC
LEVADURAS.- 20 UFC
COLIFORMES.- =10 UFC
CORRELACION DEL 0.82%----- MUY BUENA CORRELACION
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BIOFILM

Es la adherencia bacteriana a las superficies por atraccién electrostatica.

- Las bacterias se unen a la superficie por atraccién electrostatica e inicia el crecimiento.
- Metabolismo microbiano

e Adherencia de las células a la superficie por material producido por las células.

. Deposito de materia organica sobre el biofilm.

PROCESO DE HIGIENIZACION
Hay 6 fascs basncas en toda operacién de higienizaciéon.

- Prelimp ionn brusca de la suciedad, grasa, etc. Cepillando, raspando, frotando o
preen_]uagando

- e en disol grasa y suciedad con detergente,

. Enjuague ehmmar la suciedad disuelta y el detergente.

. destr ion de las bacterias mediante el empleo de un sanitizante y agua caliente.

- Enjuague final. Eliminacién del sanitizante

- Secado, se emplea aire seco filtrado

Los detergentes solubiliza las grasas, carbohxd.ralos, proteinas y minerales que constituyen los

depdsitos solidos, el enjuague se lleva los depésitos el do los micr os en el biofilm. El

sanitizante penetra el biofilm e inactiva los microorganismos

INTOXICACION ALIMENTARIA

Es una enfer dad muy desagradable que generalmente ocurre dentro de las pnmeras 1-36 hrs.
Tras la ingestion de alimentos contaminados con microor; o sust los sintomas
se desarrollan durante 1-7 dias incluyen: nauseas, vomito, dolor abdominal, diarrea y en algunas
ocasiones la muerte.

SINDROME GASTROINTESTINAL

- Se caracteriza por:

Dolor abdominal (retortijones), tenemos, presencia de plus-sangre en la materia fecal, esto es el
resultado de la necrosis epitelio asi como Jlas ulceraciones y respuesta inflamatoria aguda,
evacuaciones liquidas profusas y fiebre.

BACTERIAS TRANSMITIDAS POR ALIMENTOS

BRUCELLA —~ 5 a 30 dias incubacién - afecciones generalizadas y dolores, cefaleas, escalofrios, fiebre
ondulante.

CLOSTRIDIUN BOTULINUM - 2 hrs. A 8 dias de incubaciéon —~ Asfixia
CLOSTRIDIUM PERFRINGES- 8 a 22 hrs. — gastroenteritis

. COLI - 6 a 48 hrs- Gastroenteritis

SALMONELLA - 6 a 48 hrs. - Gastroenteritis

SHI LLA — 7 a 66 hrs. Gastroenteritis

S. AUREUS — 1 A 7 hrs.- Gastroenteritis

VIGRIO CHOLERA - 5 hrs. a 3 dias — gasuoen(enns

HEPATITIS A - 10 a SO dias - ictericia, orina oscura, etc.

QUE SUCEDERIA CON UNAS PRACTICAS HIGIENICAS DEFICIENTES
- Cierre del negocio
Perdida del empleo
Cuantiosas multas vy costos legales, posible encarcelamiento
Perdida de la reputacién del negocio
e e .

Pago de indemnizaciones a victimas intoxicada separacién _de brotes de intoxi L ndo
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BENEFICIOS DE BUENAS PRACTICAS HIGIENICAS :
« Buena reputacion de la empresa

Mejora en las utilidades

Satisfaccion del cliente

Adecuacion a la ley

Satisf: ién per: al y laboral

LABORATORIO DE MICROBIOLOGIA

Este laboratorio e€s parte del departamento de control de cahdad el cual verifica que la calidad
microbiana de toda aquello que pueda provocar una con ibn en nmt ros productos, se
encuentren en optimas condiciones.

El laboratorio alcanza €1 optimo beneficio cuando enu-e quien produce, quien controla
administrativamente la planta y el laboratorio i una coord ar ¥y ambas partes de
encuentran conscientes con el objetivo central LA CALIDAD.
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PARTE IV
HACCP

4) ANALISIS DE RIESGOS EN PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

HACCP
HAZARD ANALYSIS CRITICAL CONTROL POINTS

Analisis de riesgos en Puntos Criticos de Control.

El concepto de punto critico de control en el analisis de riesgos fue introducido en 1960
por el gjército de los Estados Unidos y la NASA.

EVOLUCION DEL CONCEPTO HACCP

1971 Pilisbury presenta el concepto haccp en la conferencia sobre proteccién de
alimentos.

1992 desarrollo del (nacmcf — national advisory committee on microbiological criteria for
foods)
Comité nacional sobre criterios microbiolégi para ali s

del go ali ario

1993 desarrollo de la

1993 programa de mejoramiento de la seguridad de alimentos de origen agricola en
Canada.

1995 reglamentacion del haccp para productos de mar de la FDA.

1996 reduccion de agentes patégenos del fsis
(Servicio de inspeccion y seguridad de alimentos)

~ TESIS CON
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EVOLUCION DEL HACCP

POLITICAS DEL HACCP — MANUAL DE CALIDAD

Septiembre 1994 pr dimi Yy resp ilidad de HACCP en USA

Julio de 1994 creacién del grupo de sinergia del HACCP
Junio de 1995 desarrollo del estandar mundial del HACCP

Mayo 1996 desarrollo de 2da ediciéon del andar mundial de h P

EQUIPO HACCP EN EL. MUNDO

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

P.m. internacional (la)
P.m. norte América -
P.m. Asia - pacifico

REPRESENTACIONES FUNCIONALES
Microbiologia

Toxicologia

Seguridad en alimentos

Diserio de procesos

MIEMBROS ADSCRITOS

Departamento legal

Relaciones cientificas

Auditorias de calidad

Auditorias de calidad a proveedores y maquiladores

ESTANDARES MUNDIALES HACCP

PROPOSITO: desarrollar estandares de la compariia para asegurar la consistencia y
adecuacion del plan de haccp a nivel mundial.

CONTENIDO:
Primera edicion (30 de junio 1995)
- Criterios sobre el manejo de riesgos
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- Herramientas de desarrollo del haccp
Segunda edicidn (20 de mayo de 1996)
- Roles y responsabilidades

- Proceso para el desarrollo, cambio, aprobaciéon y verifi ion — validacién del plan
hacep.

- Requisitos de documentacién.

PROGRAMA DE REQUISITOS PREVIOS
Fue originado en 1993 por la comisién de agricultura de Canada.
4.1 DEFINICION: p o pr irni tos universales que controlan las condiciones
operativas dentro de una planta de alimentos con el fin de ar un dio ambi
favorable para producir alimentos seguros.
Ejemplos: o
Saneamiento
Buenas practicas de manufactura
Programa de capacitacion
Programas “recall”
Programa de mantenimiento preventivo

TIPOS DE RIESGOS

4.2 RIESGO: todo lo que induce a una afectacion en el consumidor ocasionada por el

consumo de productos de la compania.

Riesgos fisicos (metal, vidrio, plastico, madera, huesos, piedras)

Riesgos quimicos: (pesticidas, toxinas, limpiadores)

Riesgos biolégicos (infeccion — in i ion de ali b ias y virus)
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FORMAR EQUIPO

PRINCIPIOS BASICOS HACCP

[ P
ﬂ A 1.- ANALISIS DE RIESGOS
s
2.- IDENTIFICAR CCP
DESCRIBIR PRODUCTO o
s 3.- ESTABLECER LIMITES
ﬂ CRITICOS.
IDENTIFICAR USO P 4.- MONITOREAR CADA
Y R cce
CONSUMIDORES E
L
ﬂ 1 5.- ESTABLECER ACCIONES
1] CORRECTIVAS
CONSTRUIR 1 .
DIAGRAMA DE N
FLUJO A 6.- ESTABLECER SISTEMAS
H R DE REGISTRO
E
s 7- ESTABLECER
VERIFICAR PROCEDIMIENTOS DE
DIAGRAMA — VERIFICACION
DESARROLLO .
4.3 DESARROLLO DEL PLAN HACCP

64
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4.4 DIAGRAMA DE FLUJO DE LA EVALUACION DE RIESGO.

RIESGOS IDENTIFICA
DOS, BIOLOGICOS,

QUIMICOS Y FISICOS.

LES DE CON

NO
SECUENCIA
q INMEDIATA?
LESALTO EL
RIESGO DE
EFECTO A
LA SALUD?
4
LESLA PRO
BABILIDAD i
DE QUE
SUCEDA? V
RIESGO QUE RIESGO NO
NECESITA CONTROLADOPOR ||
SER CONTROLADO EL HACCP.
TESIS CON
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Analisis de Riesgos en Puntos Criticos de Control

NO

LEXISTEN MEDIDAS LES NECESARIO
PREVENTIVAS PARA PARA LA SEGURI- AR L PASO
EL RIESGO DAD UN CONTROL PRocESS
IDENTIFICADO? EN ESTE PASO?
NO
ARBOL DE DECISION

REDUCE ESTE PA
SO LA INCIDENCIA

DE UN RIESGO A UN
NIVEL ACEPTABLE.

DEL CODIGO PARA LA
DETERMINACION

DE RIESGOS.
NO

+LPODRIA
PRODUCIRSE
CONTAMINACION
CON LOS RIESGOS?

NO ~

C -
¢PODRIA NO

c PRODUCIRSE _
CONTAMINACION

P CON LOS RIESGOS?

NO ES UN CPP USAR
EL PRP PARA
CONTROLAR RIESGO.

l - |

NO

ELIMINARA UN
PASO SIGUIENTE
LOS RIESGOS.
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Analisis de Riesgos en Puntos Criticos de Control

‘PROGRAMA DE REQUISITOS PREVIOS

(ES ESPECIFICO AL PRODUCTO-PROCESO, O VALIDO PARA TODA LA INSTALACION?
LES LA EJECUCION FACILMENTE IDENTIFICABLE CON LAS PARTIDAS DEL PRODUCTO?
LINCLUYE OTROS OBJETIVOS ADEMAS DE LOS DE SEGURIDAD DE ALIMENTOS?

LES LA ADHERENCIA CONTINUA ESENCIAL PARA LA SEGURIDAD DE LOS ALIMENTOS?
LES UN RIESGO CONTROLABLE?

PROGRAMA DE REQUISITOS —’ ANALISIS DE RIESGOS #DESARRO
PREVIOS LLO DE PLAN HACCP

e7
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Analisis de Riesgos en Puntos Criticos de Control

EMPLEO DE FORMATOS Y CUADRO DE REFERENCIAS
CRUZADAS

QUIEN COMPLETA LA FORMA?

REFERENCIA

FORMA DESCRIPCION
EQUIPO COORDINADOR CRUZADA
HACCP HACCP EN PLANTA
A CATEGORIA Y DESCRIPCION DEL PRODUCTO K
B DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO D.G
C EVALUACION DE INGREDIENTES DE ENVASADO EF
[ EVALUACION DE ETAPAS DEL PROCESO 8.EF
E EVALUACION DE CRUCE DE ALERGENICOS C.D.F
F RESUMEN DE EVAL DE RIESGO EN EL PRODUCTO PROCES C.D.E.G
[<) DOCUMENTACION DEL CCP .C.D.E.F
H APROBACION DEL PLAN HACCP TODAS
| PAGINA INDICE TODAS
J DISTRIBUCION DE PLANTA
3 REFERENCIA RECIPROCA DE PLANES HACCP AH
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a.s COMPRENDIENDO A LOS»A‘LE‘P{GENICOS.
DESARROLLO E IMPLEMENTACION DEH A'C ¢ p.

TIPOS DE SENSIBILIDAD A LOS ALIMENTOS' B

NO INMUNOLOGICOS:
ANAFILACTOIDE

DESORDEN METABOLICO ALlMEl\-TiCiO’

REACCION IDEOSINCRATICA
INMUNOLOGICOS:

ENFERMEDAD CELIACA T e
VERDADERAS ALERGIAS POR ALIMENTOS.

INMUNOLOGIA: o - ) ;
VERDADERAS ALERGIAS POR ALIMENTOS, PRODUCCION SELECTIVA DE
ANTICUERPOS  ESPECIFICOS. .- LOS -- CUALES .. LIBERAN | - QUIMICOS

CELULARES MUY FUERTES, QUE CAUSAN LOS SINTOMAS DE . UNA
REACCION ALERGENICA.

SINTOMAS GASTROINTESTINALES:

NAUSEAS

VOMITO

DOLOR ABDOMINAL

DIARREA

PUEDE SER DE MODERADO A SEVERO. COMIENZA MINUTOS U HORAS DE
LA EXPOSICION.

SINTOMAS CUTANEOS:

URTICARIA
HINCHAZON DEL ROSTRO
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DERMATITIS ATOPICA — PICAZON, DOLOR. ( TODO PUEDE SER DE
MODERADO A SEVERO, COMIENZA MINUTO U HORAS DESPUES DE LA
EXPOSICION ).

SINTOMAS RESPIRATORIOS:

RINITIS ( CONGESTION NASAL ).
EDEMA LAGUINGEO ( CIERRE DE GARGANTA ).
ASMA ( DIFICULTAD PARA RESPIRAR ).

ALIMENTOS ASOCIADOS A SEVERAS ALERGIAS POR ALIMENTOS:

INFANTES:

LECHE DE VACA, HUEVOS, CACAHUATE, NUEZ, FRIJOLES DE SOYA,
TRIGO.

ADULTOS:
CACAHUATE, CRUSTACEOS, NUECES, PESCADO, MOLUSCOS.

OTROS ALIMENTOS: E

SEMILLA DE ALGODON, AJONJOLI, AMAPOLA, GIRASOL Y LEGUMBRES.
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PARTE V
PROCESO

5) CONTROL ESTADISTICO DEL PROCESO.

Actualmente se entiende por control: “el ciclo pl do de actividad po: i
de las cuales se alcanza una norma, especificacion u objetivo”. Un importante parte del
ciclo es la actividad de medir resultados y compararlos contra la norma, tomando
acciones respecto a la diferencia, siendo esta la base para la autorregulacion o el
autocontrol.

En los sistemas de control automaticos, el proceso se hace autorregulable
medxan!e mstrumentacxon mt.raconstruxda que determina lo que esta pasando, compara
esa’ con la P ¥ energiza un sistema correctivo cuando la diferencia
excede una diferencia preestablecida. Estos i au altamente
publicitados, actualmente controlan una minoria de procesos; la mayoria siguen siendo
controlados por individuos, es decir, parte o todo el resto del ciclo de control se cierra por
deteccién y accién humanas. El resultado es una enorme cantidad de esfuerzo humano
de control, muy costoso aun cuando este bien realizado. No debe pues sorprender que los
altos niveles directivos hayan dedicado extensos estudios al problema de hacer que todo
este trabajo de control sirva como un efectivo y confiable regulador de la actividad, bien
sSea en el piso de la fabrica, en el laboratorio, en el almacén, en la oficina o en cualquier
parte.

Del analisis de este esfuerzo humano de control ha salido el concepto de
autocontrol, la idea de que el control debe delegarse hacia abajo, al nivel donde se ejecuta
la accién. Si esto falla, los supervisores, ingenieros y ger se veran agobiados por
problemas de falta de control, en tanto que creando la condicién de autocontrol en el mas
bajo nivel de operacién, la _yerarquxa directiva se vera liberada de la mayoria de las
actividades de control, pudié di a tr j creativos y sélo a ciertas funciones
de control que no pueden realizarse a nivel operativo.

Crear un estado de autocontrol para individuos requiere que se cumplan algunos
criterios esenciales. Se deben proveer los medios para:

1.-S ibilizar, i izar y motivar a todo el personal para que quiera hacer
bien las cosas.

- Capacitarlo y entrenarlo en lo que tiene que hacer.

3.- Proveerlo de todos los elementos necesarios para que haga lo que tiene que
hacer.

4.- Dotarlo de los medios ( de todo tipo ) para que pueda verificar que lo que esta
haciendo esta bien hecho o, en su caso, tomar acciones correctivas.

Si todos estos criterios se cumplen, se habra creado un estado de autocontrol. ( Ojo: el

hecho de que se cree un estado de autocontrol no asegura, por si que se
el control, pero es un primer y muy unportante paso). El pto de au ol no esta
limitado al control de la i un pto universal que puede aplicarse

igualmente a costos, entregas, seguridad, personal, etc.

DEFECTOS ESPORADICOS Y DEFECTOS CRONICOS.
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El control de proceso se refiere a la secu ia de i por dio de las cuales
un proceso se mantiene libre de problemas esporadicos, es decir, los medios mediante los
cuales el pr se va estable, en contraste con el pr de elimi
condiciones defectuosas crénicas a las cuales generalmente se les refiere como
optimizacién de la calidad. La distincién es facil de entender al través de la siguiente
figura.

PROBLEMAS DE CALIDAD ESPORADICOS Y CRONICOS.

DESVIACION ESPORADICA
DEL NIVEL HISTORICO
PERDIDAS
DEBIDAS
A
NIVEL HISTORIC
DEFECTOS
LA DIFERENCIA ENTRE EL NIVE
HISTORICO Y EL NIVEL OPTIMO \-
ES UN DEFECTO CRONICO QUE -\
DEBE ELIMINARSE ECONOMICA-
MENTE.
ﬂ NIVEL OPTIMO
TIEMPO \/A/\
Una condicién esporadi esun bio subito adverso en estabilidad que requiere

solucién al través de cambiar el estado estable. Los aspectos de esta distincion se
muestran en la siguiente tabla.
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DISTINCION ENTRE DEFECTOS ESPORADICOS Y CRONICOS.

. NATURALEZA
ASPECTO DEFECTOS ESPORADICOS DEFECTOS CRONICOS
Pérdida econémica tangible Menor Mayor
Ext ion de los defe Sub ial. La naturaleza subita Pequenia. La naturaleza
del probl atrae la ion del continua del problema
Supervisor. conlleva lo concerniente
a aceptarlo como inevi -
table.
Tipo de solucién requerida. Restaurar el estado estable. Cambiar el estado esta -
ble.
Tipo de datos necesarios. Datos simples mostrando la tend Datos ji mos -

cia de la calidad con respecto a una la relacién de la calidad
o dos variables ( ejem. Lote, tiempo) con numerosas variables

Plan para colectar datos. Rutina. Diserios

especiales.

Recoleccion de datos. Inspectores, representantes de servi Frecu e dian
cios, etc. en el transcurso de su tra- te procedimientos experi
bajo habitual. mentales especiales.

Frecuencia de analisis. Muy frecuente. Puede requerir revi — Poco frecuente. Los da -

siones cada hora o cada lote. tos pueden acumularse

por mucho tiempo antes
de hacer el analisis.

Analisis hecho por: Personal de linea tal como el super-
visor de prodi ion o el ir o de Personal técnico.
Proceso.
Tipo de analisis: Usualmente simple. Posibl i
do. Puede requerir estu
dios de correlacion, ana
lisis de varianza, etc.
Toma de accion: Usualmente por personal de linea Usualmente por perso -
nal diferente del respon
sable de cumplir los es -
tandares.
La distincion entre probl crorucosy poradi es ial debxdo a los dos
diferentes enfoques para m j di pr Los probl o requieren el

uso de los principios de superacién en tanto que los problemas espox'ad.:cos requieren los
principios de control.
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SUPERACION.. La superacién requiere una invariable secuencia de eventos en la forma
siguiente:

1.- Superacion de actitudes, convenciendo a todos los responsables que un cambio
en el nivel de calidad es deseable y posible.

2.- Establecimiento de los pocos proyectos vitales, determinando cuales areas con
problemas de calidad son las mas importantes.

3.~ Organizacién para la superacién en imiento, finiendo los
organizacionales para obtener el imiento r jo para la sup 6
4.- Creacién del grupo guia, definiendo y coni{k do un i para dirigir
la investigacion.
P 5.- Creacioén del grupo de di Ostico finiendo y 1 do un i
para ejecutar la investigacién técnica.
6.- Diagnéstico, colectando y i do los hech requeridos y recomendando la

accién necesaria.

7.- Superacién en patrones culturales, determinando el efecto de los cambios
propuestos y encontrando formas para vencer la resistencia al cambio.

8.~ Superacioén de pefio, obt iend ion para la toma de acciones.

9.- Transicién al nuevo nivel, implementando el cambio.

CONTROL. En contraste, la invariable seci ia de ev para control consiste en:

1.- Eleccién del sujeto de control, definiendo la caracteristica de calidad o esfuerzo
que debe ser regulado.

2.- El ion1 de la unidad de medida, definiendo los térmi bajo los cuales el
sujeto de control debe de ser medido.

3.- El i6n de un andar, defini do el nivel de desempeno deseado para el
sujeto de control.

4.- Disefio del sensor, creando un método de mediciéon del sujeto de control.

5.- Medicion del d fo, realizando la medicién actual.

6.~ Interpretacion de resultados, comparando la mediciéon actual. contra el
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7.- Decisiéon, decidiendo sobre la accién a ser tomada, si se requiere, en base ala
comparacién entre el actual y el estandar.

.- Accién, tomando las medidas necesarias para llevar el desempeno hasta el
estandar,

Los principi antes i d son universales y al aplicarse a calidad
implican: los de supcrac:on, basicos para corregir problemas crénicos; jos de control,
basicos para corregir probl esporadi

Los que administran la funcién calidad son responsables tanto de la superacion
como del control, siendo esto facil de olvidar a la luz de la interminable lista de problemas
esporadicos que surgen dia a dia. Las actividades de bombero sobre los problemas
esporadicos sirven siempre de excusa para la falta de accion sobre los problemas
crénicos, que son mucho mas importantes a largo plazo.

5.1 PLANEACION DEL CONTROL DEL PROCESO.

Como se indicd, el control de proceso se reﬁere a las practicas corrientes en ¢l piso
de la fabrica, para mantener un pr en estables, libre de problemas
esporadicos.

El en.foque conceptual del contro! de proceso sirve el ciclo de servomecanismo
comun en ia, que do al control de la calidad se ilustra en la siguiente figura.
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<

DIAGRAMA DEL SERVOMECANISMO DE CONTROL DE LA CALIDAD.

SUJETO CONTROL INSPECTOR ESPECIFICACION
e ————
CALIDAD DEL MIDE CALIDAD REGISTRA LA
PRODUCTO ACTUAL CALIDAD
VARIABLES AFECTAN MANDOS
CALIDAD PRODUCTO ( TOMAN ACCION )
ENTRENAMIENTO SUPERVISOR -
OPERADORES -] PRODUCCION REPORTE
CALIDAD COMPRADOR DE
PROVEEDORES ] = | CALIDAD
- Compara la
< ADECUACION <o INGENIERO — calidad ac-
PROCESO MANUFACTURA tual.
CONDICION . CUARTO
HERRAMIENTAS =" HERRAMIENTAS | = —
ETC L——— ETC L —— 1
INGENIERO
DISENO <
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Alcanzar el control de un proceso requiere que el personal de piso de la fabrica
esté . en de au rol, es decir, posea todos los elementos del ciclo de
servomecanismo.

- Un estandar de cual debe ser la calidad.

2.- Informacién sobre el desemperfio actual para compararlo con el estandar y
determinar cualquier ajuste necesario al proceso.

3.- Medios para ajustar el proceso, en caso necesario.

El foque para pl el estado de au!ocontx‘ol en términos generales, es a
través de una bien conocida serie de el de lap del control de procesos:

- Diagrama de flujo de proceso.

2.- Establecimi de i de control y actividades a ser desarrolladas en
cada una.

3.- Definicién de las caracteristicas a ser controladas y clasificacién de su
importancia relativa.

- Criterios de inspeccion detallados.

5.- Definicién de r bilidad

6.- Datos para autocontrol.
7.- Actividades especiales..

8.- Plan de auditorias al control de proceso.
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COMPRAS

MATERIAS

PRIMAS 1

COMPONEN- )
TES 1

FABRICACION

ENSAMBLE

ALMACEN

O

SUB ENSAMBLES 3,4,5

—

ZMO>Er»

m

AN

| ALmacEN

ENSAMBLES
5,4,3

=

DIAGRAMA DE FLUJO CON PUNTOS DE VERIFICAC]ON

77

r)i'ﬂ mroz>»nzm

CAMPO

3,4,5,6

REPORTE
S

CAMPO
7
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5.2 CONTROLABILIDAD.

El concepto de autocontrol requiere que un operador conozca que es lo que se
supone debe hacer, conozca que es lo que actualmente esta haciendo y que tenga los
medios para regular el proceso. Estos criterios para el autocontrol hacen posible una
separ: de d en varias ias de controlabilidad, de entre las cuales las mas
importantes son: .

1.- Controlables por el operador. Un defe es controlable por el operador si los
tres criterios arriba mencionados han sido satisfechos.

.- Controlables por los mand Und 0 es contr por los mandos, si uno
cualquiera o mas de los criterios no han sido satisfechos.

La teoria que soporta estas categorias indica que sdélo los mandos pueden
proporcionar Jos medios para satisfacer los criterios de autocontrol. Consecuentemente,
cualquier falla en satisfacerlos es una falla de los mandos y los defectos resultantes son
por lo tanto fuera del control de los operadores.

Los estudios cuantitativos al respecto han mostrado que alrededor del 80% de los
defectos, en general, son controlables por los mandos.

RESPONSABILIDADES SOBRE EL CONTROL DEL PROCESO.

Las dos decisi fund. 1 que set en el piso de la fabrica, son:

1.- ¢Debe el proceso continuar o pararse? ( P ion del pr ).

2.- ¢El producte cumple o no? (aceptacion del producto).

Normalmente la autondad para hacer estas dos decisi se del en los
departamentos de prodi T te. Esta le division de
bil d se i con la Li gama de variaciones que se presentan,

slendo una preva.\ente la que se muestra en la siguiente tabla.
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DISTINCION ENTRE TOLERANCIAS.

TOLERANCIAS
DEL PRODUCTO. .

CONTROL DE PROCESO

ACEPTACION

Propésito de las toler Proporci b para la toma Proporcionar bases para
R : de decisi sobre el pr la toma de decisiones so
bre el producto.
Tolerancias }iublicadas en : Especifi de pr Especifi de pro-
o e ducto.

E. usu
proporcxonadas por:

te

Tolerancias referentes a :

La instrumentacién es usual-

ia de Procesos.

Condiciones del proceso.

Parte integral del proceso.

Ingenieria del Producto.

Calidades del producto.

No es parte integral del

mente: proceso.
Las mediciones usuales para Produccién para tolerancias Inspeccioén.
determinar apego, hechas por: recomendables. mspeccxon-

para toler mand ias’
Las decisiones sobre cuando Produccién para tolerancias Inspeccion.

hay cumplimiento, hechas por: r
para tolerancias mandatonas.

3 -

Inspeccion para
tolerancias no -
funcionales; In-
genieria del Pro-
ducto para tole-
rancias funciona
les,

Desvxacmnes respecto a espe-

Produccié
usual auto- d

para toler
bl 1 i

T 2 ia de
Procesos para tolerancias - -
mandatorias.

rizadas por:

* Las toler: re dables son proporcionadas a los operadores para conveniencia
de la manufactura. Las tolerancias manda(cnas de proceso, deben de ser satisfechas
como wun medio para obtener, las lid 1 del producto, ta]es como:
durabilidad, seguridad, etc. cuando no haya una prueba ir diata y e . para la
calidad del producto.

En la practica, las consideraciones referentes a las decxsnones sobre el control de
proceso generalmente difieren marcadamente de las P a las
decisiones sobre la aceptacién del producto. Esta marcada dxferencna en muchas

ocasiones llega a ser controversial. _ TE SIS CON
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Con el propodsito de controlar los procesos, la supervisién de produccion debe
proporcionar a los operadores cuatro requerimientos basicos:

1.- Conocimiento de lo que se supone debe hacer, incluyendo
a. Que decxsxones esta autorizado a hacer.

b. de la pecificacion.
c. El criterio gque debe usar para tomar decisiones.

- Conocimiento de lo que de hecho esta haciendo.
.- Medios para regular o ajustar el proceso.

4.- Un estado mental tal que realmente utilice sus facilidades y habilidades para
cumplir el Estandar.

La introduccién de las graficas de control ha afectado importantemente las
fuentes de conocimiento de los operadores asi como la toma de decisiones de los
mismos, como se muestra en la siguiente tabla.
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TABLA DE ACCIONES DE LOS OPERADORES.

Fuentes de informaciéon y decision para operadores.

Antes de introducir graficas de control.
Operador responsable de cumplir.

Tipo de infor ion Especifi i6n de pr Especifi ion de producto Con graficas
Decisiéon requerida. de Control.

1) Informacién sobre Dir ente de la peci- Dir te de la De la grafica
lo que el proceso de- ficacién de proceso. ficacién de producto. de control.
be hacer.

2) Informacién de lo De la instrumentacién del De mediciones del producto. De la grafi

que el pr esta- pr o de los insp - ca de con-

haciendo actualmen res. trol.

te.

3) Decisién sobre cuan- De la experiencia del De la experiencia del De la grafi

to difiere, lo que se es- operador. operador. ca de con-

ta haciendo contralo - trol.

que debe hacerse, si es

mayor que lo que garan

tiza el proceso.

4) Decisiéon sobre la ex ~ De la experiencia del De la experiencia del De la grafi

tensién del ajuste reque- operador. operador. ca de con -
trol.

rido al proceso.
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5.3 FORMA TIPICA DE LA GRAFICA DE SHEWHART.

Las graficas de Shewhart, ya mencionadas, son a la fecha una de las herramientas
basicas ¥y tipicas en el control estadistico de la calidad durante los procesos de -
fabricacién. -

Como se indicé, una grafica de Shewhart es la on grafi 3 4 16gi de
las var de determinada caracteristica de calidad de un producto, con una linea de
tendencia central y los limites disticos de su dispersion inherente, normal o no
causada.

Cuando el patrén de fluctuacion es natural, significa que NO hay causas extranas
actuando sobre el proceso; cuando el patron de fluctuacion es no natural significa que SI
existen causas externas de disturbio que estan afectando el proceso y que TODO el
personal relacionado y familiarizado con el mismo debe investigar para encontrar y
eliminar o al menos modificar las causas de ese disturbio.

Para establecer un control de proceso al través de graficas de Shewhart es
necesario tener en mente algunos objetivos tangibles, entre 10s que se pueden considerar:
1.- Mejorar la calidad.

2.- Reducir rechazos y retrabajos.

bl

3.- Hacer el proceso mas estable, esto es, menos sujeto a pr impredecibles.

.- Encontrar las causas de algunas dificultades que se presentan comunmente.
5.- Descubrir que operaciones o caracteristicas son susceptibles de cambiar o
influenciar a otras operaciones o caracteristicas.

.- Verificar la importancia o adecuacién de especificaciones.

Se ha indicado que uno de los propé incipal de las grafi de Shewhart {
es delcctar e] deterioro de un proceso. Ese dexenoro que se produce poco a poco y H
en la tend ia central, es bastante facil de detectar y corregir. Cuando el N

deterioro se presenta en la dispersion (deterioro resultante de un cambio en la
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capa‘bmdéd”del proceso) es, en general, mucho mas dificil de corregir, aunque existen
lecrucas adecuadas para ello.

31 bxen existen muchos tipos de graficas de Shewhart, disefiadas para diferentes
sxtuacmnes‘ todas ellas tienen caracteristicas comunes y se interpretan de la misma
manera, si 1 te intervalos de confianza sobre una escala serie-tiempo, lo
que se muestra ‘en la siguiente figura.

LSV = LIMITE SUPERIOR DE VARIABILIDAD REGHAZO NIVEL DE
SIGNIFICANCIA

Ho

C = LINEA CENTRAL ACEPTACION Ho

Ho
LIV=LIMITE INFERJIOR DE VARIABILIDAD REGHAZO DE NIVEL DE
TIEMPO NIFICANCIA.
p—— ] =o——— "
Comparaciéon de limites de variabilidad, intervalo de confianza y niveles de signi i
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CONCLUSION.

Despues de haber analizado la presenle tesis podemos concluir que la tecnologna
en nuestros P sigue av a ados, las pani Norte
Americanas no cesan en seguir produciendo maqumana con alta tecnologia 6 como se les
conoce ahora con tecnologia de punta.

Estas maquinas llamadas pk’s, han sido de muchisima utilidad en la industria
alimenticia ya que en la iltima década se han ocupado en empacar millones de toneladas
de producto, al inicio y mediano plazo se han ocupado maquinas como la que
presentamos aqui, parece mentira pero aun funcionan por medio de servo mecanismos,
cadenas, controles y ad.ltamentos nada fuera de los comun ¥ con una produccién de 350
sobres por minuto en condi en que intervenir sin una linea
de ble por lo siete a ocho personas. En la actual.ldad Ya se conocen
maquinas con los mismos principios pero mucho mas sofisticad en donde las diferentes
partes de la maquma cstan dxv:dxdas por méoédulos, todas ya controladas con tarjetas
electré izad ¥ con una producciéon de 1200 sobres por
minuto y con solo dos operadores para controlar todo el proceso que implica ésta
produccion.

Esto ha traido beneficios multiples ya que a nivel mundial ésta planta representa
sclo el 1% de la produccién total, pero para nuestro pais se ha visto reﬂe_yado en el
desarrollo de la industria alimenticia, tanto en desarrollo de nuevos productos asi como
en la cr i6n de ci de 1 durante el ciclo anual de produccién, tanto personal
eventual como personal de planta.

La ventaja de tener proyectos a largo plazo da la oportunidad de tener espacios
amphos en donde se pueden constn.nr varias plantas dentro de un mismo complejo y
do de las situ ue 1 a nivel mundial se puede diversificar la
empresa en manejar productos d.x.ferentes ¥ que sean redituables, tal es el caso de una
planta de cafe que estuvo en ese Jugar durante treinta y cinco anos y debido a los
probl inter 1 de éste grano se tuvo que desmantelar y vender el equipo, ya
que en estos tiempos ya no era redituable, asi viene una fusiéon dentro de la empresay en
ese mismo espacio que ocupaba ésta planta se transportaron algunas lineas de
produccién de mayor envergadura en el mercado como es el caso de productos como la
mayonesa, mostaza, aderezos para ensaladas de varios tipos, miel de maple, etc. y por
otro lado la planta de polvos para aguas frescas. Todos estos cambios provocan
crecimientos desde areas de laboratorios hasta areas de almacenes ¥y patios para
maniobras.

Por lo anterior que la logia sigue en avance y gracias a ésta se pueden
cumplir con las necesidades que pide un mercado nacional en la produccién de empaque
de bebidas en polvo.
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