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El manejo de 
empleados conflictivos 

Un empleado problematic° es 
aquella persona que por una u 
otra razon• no puede cumplir con 
las demandas del ambiente de 
trabajo. Tambien puede sPr romo 
lo define Carroll Brown. vici,prf,si 
dente de Mercadoo de Delicates-
sen de Supermercados Tom 
Thumb, de Dallas. "Un empleado 
con prohlemas es aquel que no 
quiere formar parte del grip°. 
ben sea porque desarrnllan una 
actitud hostel hacia sus compane-
ros o porque carecen de dedica- 

hacia Ia produccion de ca-
lidad". 

Despedirlos 
no es la Unica 
solucion 

El procedimiento disciplinario 
progresivo prevee un metocio jus-
to para controlar el problema de 
los empleados. En caso de que un 
empleado incumpla es este meto-
do el que corrige, pues es justo 
con los empleados, Dern protege 
a Ia compania y Ia mantiene den-
tro de sus Ifrnites legales. Dicha 
discipline aharca cuatro procedi-
mientos diferentes. ANALIZADO 



sempeno que se esperan. No se 
debe olvidar el recordar lo que su-
cederia en caso de que no se !o-
gre lo que se espera. 

"En la nota abordamos especi-
ficamente el problema, dice Ca-
rroll Brown, damos sugereneias 
sobre Ia forma de corregir el pro-
blema y un tiempo prudencial pa-
ra hacerlo. El empleado dehe fir- 
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Consejeria a los empleados 
Una de las mejores posiciones 

para corregir Ia actitud de un em-
pleado es asesorar a un emplea-
do insatisfecho. El administrador 
debe suponer que el empleado 
desea corregir el problema y con-
vertirse en una persona producti-
ve. La asesoria debe ser instructi-
va y en la mayor parte de los ca-
sos esto sera suficiente. 

"Durante las primeras sesiones 
nosotros le presentamos al em-
pleado una lista de las areas que 
requieren atenciOn inmediata y le 
recordamos los requisitos nece-
sarios para seguir manteniendo el 
empleo. 

Carroll Brown de Tom Thumb 
afirma que Ia asesoria es informal 
"nuestro Onico objetivo es senalar 
el error del empleado y solamente 
cuando pers;ste el error enviamos 
una nota escrita mas fuerte". 

Una reprimenda escrita 
Si no se logra corregir el error 

en las charlas, entonces el paso 
siguientes debe ser enviar una 
nota por escrito, donde se haga 
enfasis acerca de Ia situaci6n, se 
describa la senedad de Ia situa-
ciOn, se haga un recorderis sobre 
las charlas anteriores y se definan 
los estandares o niveles de de- 

mar la nota para asegurarnos (pie 
ha entendido de que se trata el 
problema asi como las consp-
cuencias que entranaria SIJ no 
aceptaciOn La firma tambien pro-
tege a la comparlia como recono- 
cimiento que Ia misma hace al 
empleado para corregir sus 
errores. 

Una advertencia final 
Cuando se hace entrega de es-

ta advertencia final se debe acla-
rar que Ia responsabilidad corr. 
exclusivamente por cuenta del 
empleado. 

Dicha advertencia debe conte-
ner los siouientes elementos• 

1. Copia de las notas ante-
riores. 

2. Areas especificas para que 
el empleado mejore. 

3. Un lapso de tiempo para co-
rregir el problema. 

4. Una clara declaraciOn donde 
se indica que esa es Ia ultima 
oportunidad que se le brinda al 
empleado para cumplir con los ni-
veles deseados y que si no se lo-
gra tendra que ser despedido. El 
empleado debe firmar nuevamen-
te y se quedara con una copia del 
mismo. 

Esta advertencia es un ultima-
tum para el empleado, tendran 
que efectuarse cambios, o de lo 
contrario, el despido es inminen-
te. Se le facilitaran los instrumen-
tos para el cambio y se le asignara 
un periodo de tiempo especifico. 

El despido: Un Ultimo recurso 
Antes de recurrir al despido 

asegurese de que no exista nin-
guna otra alternative. Consulte 
con otras personas para reducir la 
propia incertidumbre. Una vez 
clue toma esta decision sera irre-
vocablemente. 

Este es un punto muy importan-
te, afirma C,aroll Brown, "Debe-
mos estar seguros de que el des-
pido ) sea el ultimo recurso al que 
acudimos, aigunas veces es pre- 
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orden de 15°C 
Todas las figures: Amann 

0 
CO 

• 

30 

• 
E 20 

10 

mmumear- 
wAssip■mw 

liarMarlarwr 
■ mmallozma- 

■ Impt:assw 
Pat"' 

Manatrimiassw-ii*e. 

-4- 

ferible irasladar at empleado a 
otra tienda, algunas veces esto 
demuestra ser la soluciOn a los 
problemas del empleado. 

Si decididamente se va a recu-
rrir al despido, he aqui algunas 
consideraciones: 

- No prolongue la terminacion. 
En Ia mayorra de los casos es pre-
ferible terminar de una vez por 
Codas. 

- Hagalo at final del die o de Ia 
semana. 

ip* - Nagai° en un lugar conforta-
ble y donde se sienta duerio de Ia 
situaciOn. Sientese en un escrito-
rio, justo enfrente del empleado. 
Utilice los simbolos y herramien-
tas propios de su posicion. 

- Sea directo, claro y honesto. 
Digale a Ia persona que este sien-
do despedida y expliquele las re-
zones. Sea tajante, pero no brutal. 

- No se disculpe, ni de esperan-
zas falsas. Exprese su preocupa-
ciOn de una manera que no sea 

necesario utilizer las palabras. 
Dele at empleado una oportuni-
dad para hablar. Tenga todo tipo  
de material contractual a su lado. 

Deje constancia de todo aque-
lio que se dice en Ia sesiOn. Tome 
note de las acusaciones y amena-
zas, en caso de que se presenten. 
Asegiirese de tener en cuenta to-
dos los temas que se dejan de 
tratar. Considere Ia posibilidad de 
tener un testigo a su lado, esto es 
aconsejable, especialmente en 
caso de que exista una posibilidad 
de amenaza fisica o de que el em-
pleado piense en acudir a una ac-
e& legal. 

- Suministre toda ayuda que 
sea posible con el fin de evitar 
confusion y asegurese de que el 
empleado comprenda perfecta-
mente que ha sido relevado de su 
posiciOn. 

- InfOrmele a los otros emplea-
dos. Los rumores nunca se detie-
nen especialmente durante una 
etapa emocional como lo es un  

despido. Avisele a sus compane-
ros tan pronto como sea posible 

- Finalmente, mantenga Ia 
amistad, un mai manejo de los 
empleados despedidos pone en 
peli9ro Ia reputacion de Ia corn-
panla.  

Desde luego, as aconsejable 
mantener a los empleados, sin 
embargo, a veces es imposible 
Cuando liege el momento inevita-
ble que todos los administradores 
desean rehuir, todo se hace mas 
fecil gracias a las advertencias 
anteriores. 	• 

Los procedimientos de discipli-
ne progresiva son solo una mane-
ra de corregir el problema, y si se 
hace correctamente se obtendran 
buenos resultados. Dicho proce. 
dimiento le da a los empleados 
problematicos una oportunidad 
de mejorar y Ia compariia conti-
nua con el derecho de contratar 
excelente personal. 

Tornado de la Revista : 
EL AUTOSERVICIO 
Vol. 2 No. 19. 1986. 
P 24-26. 

Evitacion de agua condensada en moldes 
de inyeccion y de soplado 
W Eg/e, Hohenems/Austria 

Con una temperature de la nave y con una 
humedad del aire atlas existe el pehgro de 
que en los moldes bien relngerados se 
condense agua, que merma la randad de 
las piezas de matenal plestico o que da lu-
gar a corrosions en el molde. La presen-
ria de agua r.ondensada puede ser evita-
da myectando erre seco en la zone del 

L.....  molde. Esto da lugar a temperatures Opti-
mas del ague de reIngeracion y, por lo len-
to. a hempos de enlnannento más pe-
ouerios 
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1 Aparicion de agua condensada en los 
moldes 

L-n la fabncacion de piezas de material 
plastic° inyectadas o extrusionadas y so-
pladas se puede tormar sabre el molde 
aqua de condensacion, sabre todo, en 
verano, cuando, con una temperatura de la 
nave de 30°C aproximadamente y con 
una humedad relativa del aire del 60%, el 
punto de rocio de halla par encima de 
20°C, figura 1. Si la temperatura de Ia su-
perficie del molde desciende par debajo 
de este valor. se  puede tormar aqua de 
condensation sabre el. Este problema 
surge en aquellos casos en los que se ob-
tienen tiempos de enfriamiento pequenos 
can temperaluras de avance del aqua de 
refrigeracian bajas. Esto afecta en espe-
cial a los fabricantes de piezas de pared 
delgada para la industna de embalajes. asi 
coma a los de tapones para tubas, de bo-
tellas para productos cosmeticos y de 
pretarmas de PETP. El aqua. que se con-
densa sabre el molde da lugar a detectos 
superliciales en Ia pieza modelada y, con 
ello a un desecho mayor, asi coma a una 
=rowan del util. 

2 Evitacion de la tormacion de agua rte  
condensation 

Como medida preventive se puede elevar 
la temperatura del aqua de refrigeration 
tiasta tal punto, que la temperatura de la 
superficie del molde se halle par encima 
del nunto de rocio del aire ambiente. Esto 
da lugar a un (tempo de enfriamiento ma-
yor y a un ciclo de mayor duration. La se-
gunda posibilidad es una climatizacion to-
tal (temperatura y humedad del are) de 
toda la nave de production. A pesar de 
que esta solution da lugar a costes de in-
version y de explotacian muy altos, se utili-
za con frecuencia en los EE.UU. Desde 
hate poco tiempo se recurre a una tercera 
posibilidad. La formation de agua con-
densada se evita por el hecho de que per-
manentemente se inyecta aire seco en la 
zona del util. Para ello se utiliza un aparato 
de enmascaramiento con aire seco, que 
puede ser interesante oara el usdario. cu-
ando 
• un tiemoo de enfnamiento menor per-

mite reducer la duration del ciclo. 
• el tempo de entriamiento menor se oh-

tiene con ma temperatura de avarice 
mas baja del aqua de refrigeration, 

• existe o se proyecta un circuit() cerrado 
de aqua de retrigeracion 

• en la actualidad, la temperatura optima 
de avance del aqua de reiria.vdrion na  

puede ser mantenida en mod° alguno 
o sato durante parte del ano, porque se 
forma agua condensada sabre el util 

3 Funcionamiento del aparato de en-
mascaramiento con aire seco 

3.1 Aparato lyndamental 

La oieza central del aparato de enmascar-
miento con aire seco es un secador de ad- 

b 	 c 

Fig. 2 Miouina de inyeccit)n (a) con un aparato 
con aire seco la zona del util (c) 

sorcion con una capacidad de deshumidi-
kaacion definida de 9 g de aqua par kg de 
aire (referida a un contenido en humedad 
absoluto de 16 a 18 g/kg) Como product° 
de adsorcion se utiliza cloruro de litio. Este 
aparato se instala junto a Ia maouina de in: 
yeccton o de soplado. E I secador secs 
hasta 800 ms/h de aire. Si, por ejemplo, la 
humedad absoluta del aire de entrada es 
de 16 g/kg de-aire, el secador elimina 9g 
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Fig. 3 Curva de rendimiento del secador de ad-
sorciain. Reduction del punto de rocio 

de aqua E n la salida del secador se ohtie-
nen 600 a 700 m3/h de aire con una 
medad absoluta de 7 g/kg. La dilereocia 
hasta 800 rn3/h su ttltza como aire oara to 
reoeneracion del producto adsorbeolf- F 
aire seco se conduce a !raves de un carat 
de chapa tllo (dimensiones 25 x 25 cm) 
hasta una caja de salida situada direcla 
mente encima de Ia zona del molde de ;a 
maouina de inyeccian ode soplada. ficji Ira 
2 La caja de soplado se construye mom-
dualmente para cada tipo de maquina Por 
media de un sistema de toberas de la rata 
de salida se confrere al aire seco una vein 
cidad de 7 m/s aproximadamente, con la 

a 

de enmascaramiento con aire seco (b), que Nana 

que penetra en Ia zona del molde. Si no es 
postble inyectar el aire desde arriba. poi 
ejemplo poi realtzarse el desmoldeo con 
un manipulador, se puede insuflar el aire 
desde un lado a desde abaio. 

El aire hOmedo de las naves en el entorno 
del molde, es decir en Ia superticie del 
molde ep las cavidades, es desplazado 
por el aire seco. Del ejemplo numeric° se 
desprende, que el molde no esta expue- 
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sic a aire con una humedad absoluta de 
16 g/kg equivaiente a 30 °C, 60% de hu-
medad relative, sino a un aire de 7 g/kg. 
Con elle, el punto de rocio desciende de 
un valor superior a 20°C (vease Ia figura 1) 

a 8 °C Si se Ilene en cuenta, que es inevi-
table, que se produzca un intercambio en-
tre el aire de Ia nave y el are seco, se pue-
de obtener en las condiciones menciona-
das un punto de rocio, que de acuerdo 
con la experience, oscila entre 9 y 12 °C. 
Estes consideracrones se basan en la ca-
pacidad de secado minima alcanzable en 
el diagrama de rendimiento, figura 3, del 
ecador de adsorcion. Cuanto mas se ais- 

el entorno del molde de su medio am-
biente, tante menor es el peligro de que el 
aire hirmedo de la nave se mezcle con el 
aire seco y tan tanto mas se acercara el 
punto de rocio alcanzado al valor limite 
calculado. Finalmente, tambien es preciso 
tenet en cuenta, que Ia temperature de la 
superficre del molde se halla siempre por 
encima de la temperatura de entrada del 
agua de refrigeration. Esta diterencia es  

humedad absoluta de aproximadamente 
10 a 12 g/kg Esto equtvale. de acuerdo 
con la figura 1, a un punt° de rocio de 
15 °C Para oue sea posible mantener, in-
cluse) en estas conditiones, temperatures 
optimas del ague de enfriarniento sin la 
formation de agua condensada. se puede 
anteponer al secador de adsorcion un re-
frigerador, que funcione con ague. El aire 
aspirado per el secador pasa en primer lu-
gar por el refrigerador previo, que utilize 
ague a 11 °C como medio reirigerante. 
Una parte delagua contenida en el aire se 
condensa en el refrigerador previo. Des-
pués de esta deshumidificacion previa; el 
aire saturado de humedad fluye hacia el 
secador de adsorcion y de aqui pasa en 
calidad de aire seco a la caja de soplado. 
Con una temperature de entrada de 11 °C, 
la cantidad de agua necesaria para el en-
friamiento previo es de unos 2 m3/h Con 
una temperature de entrada mas baja se 
puede reducir la cantidad de agua o incre-
mentar la capacided especifica de deshu-
midificacion del secador Con la combine- 

tihumedad de chapa cincada en ambas 
cares con 25 mm de aislamiento. El consu 
mo maximo es de 85, kW. Cuando el seca-
dor no trabaja a pleno rendimiento, consu-
me menos. 
El secador posee un medidor de hurne-
dad absoluta Haste una humedad absolu-
ta de 8 g/kg del aire de la nave no sera ne-
cesano. que en Europa Central. se recurra 
a una un secador, a no ser, que se recline 
ran temperatures muy bajas del aqua de 
enfriamiento infenores a 0°C (circuit° de 
enfriarniento con una mezcla de agua y qh-

col). Con un aparato de enmascaramtento 
con aire seco se pueden atender varies 
maquinas de inyeccien pequenes. Ya toe 
posible repartir el aire seco entre cuatro 
maquinas. 

4 Rentabilidad 

La rentabilidad de un aparato de enmas-
cerement° con aire seco depende esen-
ciatmente de la posible reduction de la 
duration del ciclo. La table 1 recoae un 

Tabla 1 Determination del tiempo de amortization de un aparato de enmascaramiento con are seco (TLS) con production y tiempo de production 
constantes. Datos de production. molde sextuple, duraci6n del ciclo sin TLS. 13,5 s, con TLS. 12 s, grado de aprovechamiento de la instalac.ion de 
production: 95%, costes de material 0,21 DM/pieza, precio de yenta 0,30 DM/pieza 

Cantidad 

Sin TLS 

producida constante 

Con TLS Diferencia 

Ttempo.de 

Sin TLS 

production 

Con TLS 

constante 

Diferencia 

Costes de adquisicibn del TLS 	 DM 40_000,- + 40.000.- - 40,000,- - 
Coste total por hora variable 	 DM/h 57,- 58,50 + 1,5 57,- 58,50 + 1.5 
Cantidad producida 	 Unidades 36.480 36.480 - 36.480 • 41.040 + 4560 
Tempo de fabrication 24 21.3 — 2,7 24 24 
Facturacion 	 DM/dia - - - 10.944,- 12.312,- + 1368,- 
Costes de material 	 DM/dia - - - 7.661,- 8.618,- 4- 	957,- 
Costes de labncacion 	 DM/dia 1.368.- 1.246,- — 122,- 1.368,- 1.404,- + 	36.- 
Costes de production 	 DM/dia - - - 9.029,- 10.022,- + 	993,- 
Margen (bruto) 	 DM/dia - - 1.915,- 2.290,- + 	375.- 

Tiempo de amortization 	 dias 328 107. 
- - 

en general de 2 a 4 K, de modo, que en el 
ejemplo seria posible utilizer para el enfria-
miento del molde agua con una tempera-
tura de 6 a 9 °C. 

32 Deshumfdihcador con entriarniento 
peva() 

Los resuttados descritos todavia no son 
salistactonos para zonas climaticas con 
una humedad del are especiaimente alta 
Si la humedad absolute del aire es super-
ior a 20 g/kg, se pueden &miner aproxi-
madamente 10 g de agua con el secador 
descnto Sin embargo. esto SignifiCZ, que 
el aire seco disponible posee todavia una 

clan de ambas medidas es posible reducir 
eI contenido absoluto en humedad haste 
en 17 g/kg frente al aire de Ia nave. Esto 
permite reducir cast en 18 K eI punto de 
rocio en el entorno del molde. Los valores 
alcanzables con seguridad se representan 
nuevamenle en el diagrarna de la figura 4. 

3.3 Los restantes componentes 

Al secador de adsorcion se anteponen 
una camera de aspiracien de are con ven-
tilador de alta presion (1500 r.p m.. 1200 
Pa) y un Mao de polvo, mienlras que de-
ltas se halla la ya menctonada camera de 
soplado La !melded de la instalacion se 
monta en una carcase de doble pared, an- 

c,alcuto para una pieza invectada, que se 
fabrica con un molde sextuple. Todavia es 
precis° distinguir si el aumento de pro-
duccion alcanzable con el aire seco con-
duce unicamente a un tiempo de produc 
don menor (como sucede, cuando la 
demanda permanece constante) o st la 
mayor production tambien es vendible, es 
deco, que segue asegurada Ia plena ocu-
pacion de la instalacion. Como resulta de 
los datos resumidos en la table 1 el tem-
po de amortization, sin los intereses del 
capital, es de 328 dias en el primer c.aso y 
de 170 dias tan solo en el segundo 

DIrecclon del out= 
Egle, Eisbar Kee u Khrna GmbH Abrvnhol:tr 3, 

A-6845 Hohenerris Austna 

\\,,Tornado de la Revista : PLASTICOS UNIVERSALES Vol. 30, No. 2, 1986. P.75-77 



Ejemplos: 

Correcto 	Incorrect° 

	

5km 	5km. 

	

25 kg 	25 kgs 

	

16 mm 	16 M.M-16MM 
50 km/h 	50 KM/H 

	

5 cm' 	5 c.c-5cc 

En la tabla 9, se presenta en forma Aift 
facil recordar un resumen de la Trani ; a MP 
correcta de escribir los simbolos de las 
unidades "Sl" de use mas comiin Los 
simbolos indicados en la tercera columna 
de la tabla 9, son los unicos correctos.  

Tobin No. 9 

SIMBOLOS DE LAS UNIDADES 
"Sr MAS USADAS 

Magnitud Unidad 	Simbolo 

Area 

metro 

Longitud 	
centimetro 
kilcimetro 

*milimetro 

km
m  

cm 
mm 

metro cuadrado 	m2  
kilometro cuadrado km= 
hectarea 	ha 

Volumen 

Velocidad 

Presion 

metro c6bico 	m3  
centimetro (-Oleo cm' 
litro 
mililitro 	 ml 

metro por segundo 
kilemetro por hora km/h 

pascal 	 Pa 
kilopascal 	k Pa 

Tcmperatura grado Celsius 
	

"C 

I

.-., c 1, 6 --- 

REGLAS  PARA LA  ESCRITURA DE  

LAS UNIDADES SI Y SUS SIMBOLOS 
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En la eseritura de las unidades SI y sus 
simbolos se deben tener en cuenta las si-
guientes reglas basicas: 

a. Los simbolos de las unidades deben 
escribirse en tipo romano, indepen-
dientemente del tipo usado en el tex-
to. 

h. Los simbolos de las unidades no tie-
nen plural. 

c. A los simholos de las unidades no Sc 
les cobra punto final. 

d. Los simbolos de las unidades se escri-
ben despu6s del valor numeric° corn-
pleto en la expresinn de una magni-
tud, dejando un espacio entre el valor 
nume.rico y el simfiolo. 

c. Los s'mbolos de las unidades se escri-
ben con mintisculas, except() cuandn 
el nombre de Ia unidad sc deriva de  
un nombre propio; en este CASO la pri- 
mera ktra se escrihe con-mariscula. 
Ejemplo: 

m metro 
s segundo 
A ampere 
Wb weber 

f. En los simbolos de las unidades no se 
debe reemplazar una tetra may6scula 
por Ia minuscula o viceversa, aim en 
los textos especiales,- plies cambia el 
significado. Por ejemplo: 

10 kgsignifica 10 kilogramos 
10 Kgsignifica 10 kelvingramos 

g. unidadqs derivadas de nombres 
propios como ampere, newton, kel-
vin, no cambial' en plural, tal como 
sucede en castellano cuando se citan 
apellidos, por ejemplo, los Rivera, 
Ins Garcia; asi se debe decir 10 am- 

pere y no 10 amperes. 
h. Las unidades no se escriben con ma-

risculas porque no son realmente 
apellidos de los sabios, sino nombres 
de unidades que perpettian su memo-
ria. 

i. Los simbolos de las unidades CO se 
deben usar solos en el texto, en lugar 
de las unidades. Se debe dem "reco-
nio cuatro metros" y "no recorriO 
cuatro m". 

1. Los simbolos se usan uniramente a 
continuacion de los valores numeri-
cos, expresados en cifras y sepoirados 

opmo se indica en el numeral d. 
k. Cuando la unidad compuesta esta for-

mado pm Ia multiplicaciOn de dos o 
mAs unidades. esto dehe indicarse en 
cualquiera de las formas siguientes: 

N.m N • m Nm 

Cuando el simbolo de una unidad 
coincide con el de otra con prefijo, se 
debe tener cuidado para evitar confu-
siones. Por ejemplo, la unidad newton 
metro debc escribirse Nm n m-N para 
evitar errorcs con el milinewton 
(mN). 

m. Cuando una unidad se forma por la 
division de una unidad por otra, esto 
se debe indicar por cualquiera de las 
formas siguientes: 

6 m/s 6 m.s-1  

n. La unidad de temperatura termodi-
namica es el kelvin y no el grado kel-
vin; su simbolo es K y no "K En la 
practica se utiliza el grado Celsius, 
cuyo simbolo es °C. 

Tornado de la Revista : 
NORMAS Y CALIDAD 
Vo. 2 No. 3 • 
Primer Semestre, 	1986. 
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INFORMACION TECNICA A DISPOSICION DE LOS USUARIOS 

METAL MECANICA 

Cerceis Uriarte, Pablo 

"ConformaciOn del acero inoxidable II - Embuticion". DeformaciOn Metalica, 
Barcelona (109) : 35-57, Sep. 1985. il. tablas. 

Codigo : H01567 Idioma : Espahol 	 Valor : $138.00 

Se llama embutici6n a la operation de deformation por la cual se obliga a una chapa 
empujada por el punzOn a pasar a traves de un orificio que se llama matriz, para 
formar un recipiente con mayor o menor simetrfa. Un extremo del recipiente, sera 
siempre abierto y el opuesto puede ser abierto o cerrado. El articulo describe el 
proceso de embuticiOn y presenta una serie de tablas sobre defectos de embuticion 
profunda, materiales de las herramientas y lubricantes empleados para la conforma-
ciOn de los aceros inoxidables austenfticos al cromo-nfquel. 

Nunez C. 

"Concepto de Tenacidad". Deformacion Metalica, 

Dic. 1985. il. 
Barcelona, (112) : 23-28, 

COdigo : H01582 Idioma : Espanol 	 Valor : $36.00 

Se toma en consideraciOn la importancia concedida a las roturas fragiles en el pasado. 
Se discute la absorcion de la energfa elastica y se efectilan generalizaciones respecto 
al area bajo las curvas tensiOn-deformaciOn en el ensayo de traction. Se discute el 
concepto de tenacidad cuasiestStica que se interpreta como el producto de la tension 
post-elSstica media, multiplicada por la ductilidad del material. Se pone de mani-
fiesto la ambiguedad de la tenacidad asi definida. Para mejorar la resistencia y 
tenacidad del material, este ha de tener un tamaho de grano mas pequeho. 

Lopez Vicente, José Manuel 

"La fuerza de embuticion". DeformaciOn metalica, Barcelona, (112) : 29-32, Dic. 

1985. 	il. 

COdigo : H01583 	 Idioma : Espanol 	 Valor : $24.00 

Por la teorfa de la elasticidad de los metales, que en un cuerpo metalico sometido 
progresivamente a fuerzas exteriores se deforma elasticamente al principio y despu6s 
permanentemente, por tanto se ha producido la fluldez del material. Para conseguir 
esto, necesitamos una fuerza que es la que se denomina como PRESION DE EMBUTICION. 
El artfculo presenta ampliamente el calculo de la fuerza de embuticion. 

S 
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Palacios Reparaz, José Maria 

"Fallos por temple en las herramientas de acero; sus causas y remedios". Deforma- 
cion Metalica, Barcelona, (116) : 45-61, Abr. 	1986. 	il. 

Codigo : H01600 	 Idioma : Espanol 	 Valor : $102.00 

A lo largo de este trabajo se estudian las causas mas frecuentes que suelen producir 
problemas de roturas, agrietamientos y deformaciones en las herramientas de acero 
durante su proceso de fabrication.. Sugieren las soluciones mas correctas para reducir 
y eliminar estos peligros. 

• 
PLASTICOS 

Hannover, W. Wockener 

"Desarrollos tecnicos de las calandras para materiales plasticos". Plasticos 
Universales, Munich, 29 (4) : 182-184, 186-187, 1985. il. 

Codigo : H01558 Idioma : Espanol 	 Valor : $30.00 

El calandrado de laminas sigue siendo el procedimiento de fabrication mas rentable 
para determinados campos de aplicacion. Se exponen los desarrollos de la calandra, 
asf como de los mecanismos de extraction y de gofrado y de las instalaciones de 
enfriamiento. 

Helberg, J. 

"Esponjado qufmico de polipropileno". Plasticos Universales, Munich, 29 (4) : 

188-190, 1985. il. 

Codigo : H01559 Idioma : Espanol 	 Valor : $18.00 

El esponjado qufmico de polipropileno (PP) brinda considerables ventajas tecnicas y 
economicas. Frente al empleo de POPIPROPILENO compacto ahorra, sobre todo, costes 
de materia prima y energfa. Con el desarrollo de concentrados y esponjantes, de 
tipos de PP y de instalaciones de transformation apropiadas alcanz6 entretanto el 
proceso de esponjado qufmico un nivel de calidad muy alto para la extrusion de 
laminas. Las aplicaciones mas importantes son en la actualidad cintas y articulos 

embutidos para el sector de embalajes. 

Ludwigshafen, M. Gottaut 

"Las materias primas de PVC para la industria del cable, sus propiedades y com-

\\,_ portamiento de elaboration". Alambre , Bamberg, Alemania, 31 (5) : 214-217, 

obi 
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Sep. -Oct. 1981. il. 

Codigo : H01614 Idioma : Espanol 	 Valor : $24.00 

Las materias primas de PVC hoy disponibles, dejan claramente reconocer, que en su 
desarrollo no solo fue pensado, como repercuten sus propias propiedades a las propie-
dades de las mezclas acabadas de PVC plastificado, sino que se observo, e incluso en 
medidas decisivas, que las materias primas de PVC fueran apropiadas para el proceso de 
mezcla, especialmente en el proceso de mezcla en caliente, en el cual las materias 
primas de PVC en conjunto con los ablandores y otros componentes en el espacio de 
unos minutos tiene que aparecer una buena mezcla que corra. El documento muestra el 
estado actual de su desarrollo, describe la materia prima de PVC asi como hoy est a 
disposition en la industria del cable. 

Bartels, G. 

"Termoconformado de materiales pldsticos". Plgsticos Universales, Munich, 
30 (1) : 24, 26-29, 1986. 

Codigo : H01742 Idioma : Espanol 	 Valor : $30.00 

Con la tecnica de acabado mejorada y con la gama de materiales para termoconformado, 
cada vez mds amplia, surgirSn en los proximos anon nuevos campos de aplicacian para 
este procedimiento de transformation. Los costos de utillaje favorables, en especial 
para series medias, induciran al proyectista a estudiar detenidamente esta tecnica de 
fabrication, hallando para ella nuevas aplicaciones. Finalmente, la exigencia de 
mSquinas silenciosas avivarS la competencia entre los elementos de carenado de mate-
rial plastico y de chapa. 

ADMINISTRACION  

Sterling Livingston, J. 

Pigmalion en la Gerencia. Mexico : Publicaciones Ejecutivas, 1973. 10 p. 
(Biblioteca Harvard de Administration de Empresas, fasciculo No. 18). 

Codigo : 1174 Idioma : Espanol 	 Valor : $60.00 

Pigmalion fue un escultor de la mitologia griega que cre6 la estatua de una Bella 
mujer que mds tarde cobro vida. Y en el mundo de los negocios, muchos ejecutivos 
adoptan un papel semejante al de Pigmalion para desarrollar personal con talento 
y estimular su actuation dentro de la empresa. auS1 es el secret() de su exit° ? 
LEn que se distinguen de otros gerentes que fracasan en desarrollar personal de 
alto nivel ? HuAles son las implicaciones de todo esto en el caso de una excesiva 
rotation... y desilucion entre los jovenes de talento en el mundo de los negocios ? 
Tales son las preguntas que plantea este articulo. 



 

 

Mc. Gregor, Douglas 

 

 

Dudas sobre la apreciaci6n del rendimiento. Mexico : Publicaciones Ejecutivas, 
1976. 9 p. (Biblioteca Harvard de Administration de Empresas, fasciculo No. 75). 

Codigo : 01699 
	

Idioma : Espanol 	 Valor : $48.00 

 

 

Los administradores se siente incomodos cuando los colocan en el "papel de Dios", 
dice el autor al explicar su resistencia a acometer el tipo convencional de evaluacion 
del rendimiento de los empleados. En lugar de este, aboga por un enfoque mediante el 
cual el subordinado mismo establece sus metas personales a corto plazo y hace la 
evaluacion de su rendimiento, enfoque en cuya consecuencia las entrevistas con el 
gerente enfocan las fuerzas y no en las debilidades del empleado y tienen menos 
tendencia a divagar y entrar en personalidades. 	 411 

 

Ortiz V., Victor Julio 

"Organization y factor humano". Cuadernos de Administration, Cali, 4 (11) : 
31-37, 1985. 

Codigo : H01745 
	

Idioma : Espanol 	 Valor : $42.00 

El documento nos invita a pensar que el trabajo de reordenamiento administrativo es 
algo ma's que modificar estructuras y que los desarrollos organizacionales estan 
basados en el estudio de las sutilezas y complejidades del comportamiento humano. 

Palma Rojano, Juan Alberto 

"La innovation en la empresa,clave para la supervivencia". El Autoservicio , 

Bogota, 2 (19) : 20, 22-23, 1986. il. 

Codigo : H01750 
	

Idioma : Espanol 	 Valor : $18.00 

 

 

Las empresas, lo mismo que las personas tienen sus ciclos de vida. Tienen una juventud 
inmadura y flexible, un periodo de fuerza floreciente y una vejez disciplinante. Las 
empresas pueden renovarse continuamente. Esto es algo que tiene influencias muy 
amplias en el futuro y es el proceso que comunmente se llama "Innovation Organizacio-
nal". El articulo presenta algunas de las reglas para la innovation de las organiza-
ciones aplicables a toda clase de organizaciones, ya sean gubernamentales, privadas 
a nivel de produccift y comercial, o cajas de compensacion. 

 

****************************** 
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Sehor Usuario : 

Le agradeceriamos a ustedes se sirvan leer esta publication 

cuidadosamente y seleccionar los temas de interes de acuerdo 

con las necesidades de su actividad, de igual manera, circularlo 

entre los funcionarios de su empresa o dependencia. 

Para hater use de la information sobre los temas aqui 

presentados y de muchos otros existentes en el SERVICIO DE 

INFORMACION Y DIVULGACION TECNOLOGICA -ASTIN, pueden dirigirse 

telefonicamente o por carta al Senor GERMAN CIFUENTES, -Tecnico 

de Information, a la siguiente direction : 

SENA- ASTIN 

Servicio de Informaci6n y 

Divulgaci6n Tecnologica. 

Telefonos : 467182 6 467195 Ext. 368 

A.A. 8053 

Cali 



SENA - ASIIN 
Aportado ereo 8053 

&ornb.lo, 5. 
A. 

o.i 
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