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RESUMEN

Grupasa “Grupo Papelesa SA”", es una industria cartonera, destinada a la
fabricacion de laminas de cartén corrugador vy microcorrugado que cubre las
necesidades de embalaje para un gran nimero de productos, los que a su
vez pueden ser destinados al mercado nacional como internacional
cubriendo sectores tales como camaronero, pesquero, bananero, floricultor,

entre otros.

Actualmente esta industria ha venido experimentando cambios, donde se
resalta el incremento de las ventas, ademas del incremento del personal

para formar turnos adicionales de produccion.

La situacion anteriormente expuesta a provocado quese incremente el
porcentaje de incumplimiento de los tiempos de entrega de los pedidos
llegando a niveles del 60 %, basicamente provocado por la inexistencia de
una comunicacion entre ventas y produccién, por lo tanto el objetivo de esta
tesis es crear un sistema de planeamiento que contemple un flujo de
informacion entre la planta, el area de planificacién y el departamento de
ventas a través del disefio de un sistema de planeamiento que contemple
principalmente la elaboracién del plan de produccion, que para el

departamento de Ventas constituye una herramienta de ayuda para mantener
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informado a sus clientes de la situacién de su pedido, observar ademas como

esta distribuido el trabajo en planta.

Para cumplir con lo mencionado anteriomente se debera determinar las
capacidades de las principales maquinas (corrugador e imprentas), lo mismo
que se basara en la medicién de indicadores cuya creacion e implantacion se
crearon para alcanzar el objetivo de esta tesis, estos son:

e Causas de paradas de maquinas.

e Tiempos de produccién.

e Velocidades de cada maquina.

e Eficiencia productiva

e Eficiencia operacional

Las caracteristicas de este plan sera que debe hacerse para cada una de las

maquinas, su alcance sera en semanas y las cifras seran dadas en horas.

De esta forma Ventas podra cubrir con nuevos pedidos las horas disponibles
que quedan, de igual manera lo compromete a que corrija algun exceso de

compromisos por adquirir, que sobrepase la capacidad de la planta.

Por medio de la evaluacién del Reporte de Cumplimiento de entregas y la
medicion de la productividad de la planta se medira si el plan de produccién

cumple la finalidad para el cual fue creado.
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INTRODUCCION

El trabajo desarrollado en esta tesis trata del "Estudio y mejoras del proceso
de planeamiento de la produccién en una Industria Cartonera"”, basado en el
sistema PAMCO "Plant and Control Machine" que constituye un sistema de
planeamiento de la produccién actualmente empleado por empresas a nivel

internacional y nacional.

Las mejoras planteadas se basan en el estudio de las eficiencias operativas y
productivas de las principales maquinas que intervienen en el proceso de
produccién (corrugadora, Imprenta Ward, Imprenta ZLM), de sus
velocidades que permite determinar las capacidades de las maquinas

mencionadas anteriormente.

El calculo de las eficiencias se basa en la determinaciéon de los tiempos de

paradas de las maquinas, su obtencién es el punto inicial del estudio.

Las capacidades, velocidades y eficiencias permiten la creacién de los

programas de produccion.

En un principio este trabajo analizara la situacion inicial de la planeacion de
los pedidos, se establecera las mejoras, para posteriormente analizar la
creacion e implantacién del sistema de planeamiento, finalmente se

determinara las mejoras obtenidas por el sistema.
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Capitulo 1

1. GENERALIDADES.

1.1

Antecedentes de la empresa.

Papelesa, fundada el 10 de Octubre de 1971 en la ciudad de
Guavaquil, por el Econ. José Jaramillo Miranda, inicié sus
actividades como importadora y comercializadora de papeles y
cartulinas para la industria grafica. Papelesa incursiona en 1974
en el sector industrial como fabricante de cuadernos y otros

elaborados de papel.

Para reafirmar su linea de produccion cuenta con el apoyo de dos

empresas filiales:

Impoform Cia Ltda, fabrica de formularios continuos, y formas pre-
impresa, fundada en Julio de 1991

Grupasa, industria cartonera fabricante de laminas y cajas de
cartén corrugado y microcorrugado, fundada el 2 de Enero de
1993.
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Las tres compafiias constituyen una compactada organizacién
cuva razén social es: GRUPQ PAPELESA

El GRUPO PAPELESA agrupa sus operaciones en dos divisiones
completamente diferenciadas pero perfectamente integradas en

una sola operacion.

DIVISION INTEGRAL: Especializada en la fabricacién de
cuadernos grapados, cosidos, hojas para fotocopiadora, papel
para  formularios  continuos. formularios pre-impresos.
archivadores, cartones corrugados y microcorrugados y toda una

extensa linea de productos industriales.

DIVISION COMERCIAL: Encargada de la logistica de distribucién
y comercializacion de la produccion de la divisién integral, ya sea
utilizando la red de vendedores, o a través de distribuidores en los

diferentes puntos de venta que posee la compafia.

El estudio que comprende esta tesis se centrara en una de las
compafias pertenecientes al Grupo Papelesa, especificamente
Grupasa, encargada como se mencioné anteriormente a la
fabricacion de cajas de carton corrugado y microcorrugado, cajas
laminadas vy cajas impresas, que no solo ha mostrado un
crecimiento en cuanto a la productividad sino en cuanto a

infraestructura v recurso humano.
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1.2

1.3

Vision y objetivos

Grupasa como parte de la filosofia de la organizacion posee la
siguiente vision: "Estamos comprometidos en satisfacer con
Calidad las necesidades de nuestro Clientes, utilizando la
capacidad tecnolégica, para cumplir las especificaciones
requeridas dentro del tiempo acordado, a precics competitivos vy
con enfoque al mejoramiento continuo en nuestros procesos”.
Como compariia posee los siguientes objetivos:

¢+ Cumplir los plazos de entrega acordado con nuestros clientes.

¢ Disminuir los desperdicios

¢ Disminuir los reclamos de nuestros Clientes.

¢+ Mejorar la capacitacion del Persconal

+ Optimizar la capacidad tecnolégica disponible

¢ Incrementar el numero de Ordenes de Produccién con

evaluacion de costos reales.
Localizacidn
Grupo Papelesa, se encuentra en la ciudad de Guavaquil —

Ecuador, domiciliada en Parque Industrial Los Sauces Km 11 %4

Via Daule en una extension de 50.000 mz, donde se encuentran
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las oficinas administrativas, y las plantas de produccion de
PAPELESA IMPOFORM, y GRUPASA.

Actividad que desarrolla.

Grupasa, es una empresa de tipo industrial - privada cuya

especialidad es la elaboracién de los siguientes productos:

e Laminas de pared sencilla y doble (Flauta C, BC)

e Cajas regulares y troqueladas, en pared sencilla y doble que
pueden soportar grandes pesos para la exportacion de

nroductos agricolas (Flauta C, BC).

e |aminas de microcorrugado para el sector floricultor (Flauta E)

e Cajas con o sin recubrimiento impermeabiiizante,

¢ Ademas de cajas laminadas. exhibidores. rollos de single facer.

Como complemento a la produccion de cajas de cartéon y de
laminas, la empresa realiza labores de fabricacién de aditamentos
(se identifica asi las divisiones, pads, refuerzos que se utilizan
como complemento de ciertos tipos de cajas v que al utilizarse van
dentro de la caja como proteccidn al producto), esto es en funcién
del uso posterior que vayan a tener ciertos tipos de cajas y por

requeririo asi el producto.
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1.5

anteriormente mencionado comprenden: Bobinas de papel liner,
medium, almidén, bérax, goma, recubrimientos, soda caustica.

tintas.

El 85% de la materia prima utilizada en Grupasa es importada. El
papel que es la materia prima principal para el proceso y que
constituve el 90% de la misma, en su totalidad es importado,
siendo sus proveedores casas y molinos importantes en el mundo,
tales como: International Paper, Stone Container, Smurfit, Boice

Cascade, Willamet, entre otros.

Organizacion y descripcion de funciones

Grupasa, es una empresa que mantiene un tipo de organizacién
con una estructura mecanicista, que se caracteriza por su
complejidad y gran formalismo. Esta estructura es sinénimo de una
organizacion piramidal rigida, es decir dependen de la autoridad v
de una jerarquia bien definida para facilitar la coordinacién. Aqui se
definen claramente los grados de jerarquia v staff que caracterizan

a los diferentes departamentos que forman parte de la misma.

La empresa a través de los afios ha modificado su estructura en
funcién del crecimiento de la misma, de tal forma que busca
fortalecer cada departamento para que. de esta forma se meijore el
servicio a los clientes. Es asi que de 20 trabajadores que fueron al
inicio. hov la empresa esta conformada por aproximadamente 180

trabajadores.
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El apéndice A nos muestra el organigrama departamental de la
empresa, mientras que el apéndice B nos muestra el organigrama

funcional.

A continuacion se describira los departamentos v las funciones que

ejercen para el funcionamiento de la empresa.

Gerencia General: La funcion es la de controlar y delegar el trabajo
a cada departamento, responsabilizando el accionar de cada uno
de ellos al Gerente o Jefe del mismo. Aqui se toman las
decisiones para la aprobacion de la produccion y comercializacion
de los productos ya sean como materia prima o como productos

terminados.

Departamento administrativo - financiero: Se encarga de controlar
y revisar los créditos que tienen los diferentes clientes con la
empresa, basicamente asegura que el cliente sea capaz de
afrontar las obligaciones con la empresa una vez que realiza un
pedido, se encarga de la facturacién y la correcta distribucion de

los productos.

Departamento de servicio al cliente: Este departamento comprende

dos areas:

¢ Area de planificacion: Que se encarga de recibir los pedidos v
traducirlos en 6rdenes de produccién, las cuales van a ser
utilizados en la produccion de los productos. Coordina la
existencia de materia prima para las respectivas 6rdenes de

produccion.
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¢+ Seguimiento de pedidos: Se encarga de establecer que los
pedidos consten de todos los requerimientos para permitir su
respectiva produccion (trogueles, cireles, etc.), ademas de la
coordinacion de las distribuciones del producto terminado.

buscando mantener bajos niveles de inventario del mismo.

Departamento de Comercializacion: Este departamento se encarga
del area comercial de la empresa, v para el desarrollo sus

actividades centra sus operaciones en la Costa y en la Sierra.

Departamento de Calidad v Disefio: Este departamentos busca
garantizar la calidad de los productos desde el inicio hasta el final
de proceso de produccion, a través de un sistema de calidad no
formalizado y de mejoramiento continuo, buscando la integracién
dei trabajo de los operarios con el funcionamiento de Ia
maquinaria. Se encarga de monitorear, evaluar y perfeccionar cada
proceso productivo y ademas de la fabricacion o disefio de

muestras, trogueles y montaje de cireles.

Departamento de Produccion: Una vez que los pedidos son
planificados este departamento se encargara de producirlos en el
menor tiempo y con el menor porcentaje de desperdicio posible,
manteniendo niveles de inventario minimos en proceso. Planifica
ademas los mantenimientos preventivos vy estd presto a los
mantenimientos  correctivos de las maquinas para evitar vy
solucionar dafios en las mismas que puedan afectar al proceso

normai de produccion.

Departamento de Contabilidad: Se encarga basicamente de

obtener los costos y balances de la empresa.


Guest
Rectangle


1.6

9

Departamento de Importaciones: Se encarga de mantener las
negociaciones con sus principales proveedores del exterior v velar
que la materia prima llegue en el tiempo adecuado de tal forma que

se mantenga adecuados niveles de inventarios.

Comercializacion de Productos

Grupasa comercializa sus productos a través del Departamento de
Comercializacion, cuya oficina matriz estad ubicada en Guayaquil y
cuenta con una sucursal en la ciudad de Quito. Las zonas de
ventas para ambas oficinas estan distribuidas de la siguiente

forma:

- Oficina Guayaquil : Costa, Cuenca, Loja.

- Oficina Quito : Resto Sierra y Oriente.

El departamento de Comercializacién a nivel nacional cubre las

siquientes provincias:

- Guayas

- EIQro

- Manabi

- Esmeraldas
- Azuay

- Pichincha

- Imbabura

- Tungurahua

- Cotopaxi
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El mayor porcentaje del nivel de ventas corresponde a la Regién
Costa la que constituye un 64 % mientras que el porcentaje del
nivel de ventas correspondientes a la Regién Sierra constituye el
36% restante.

La comercializacion se la hace en forma directa con el cliente, por

medio de ejecutivos de ventas que trabajan en ambas oficinas.

A continuacion en la Tabla 1, se mencionara los mercados
cubiertos por Grupasa con el porcentaje correspondiente de

facturacion:

Tabla 1

Porcentaje de Facturacion por mercados de Venta

Floricultor | 15

Pesquero | 8 |

Domestico 26 |

Bananero ' 46
Camaronero 5

Traduciendo estos porcentajes en las toneladas de papel vendidos
durante el afio por cada uno de los mercados anteriormente

mencionados obtenemos lo que se muestra en la Tabla 2:
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Tabla 2
Niveles de Ventas (Toneladas de Papel)

Pesquero | Camaronero Floricultor Bananero Domeéstico
| | ‘

|
]

|
|
]

Enero 80.040 { 40.020 | 120060 | 667.000 & 344172 |
Febrero | 82800 | 41400 [ 124200 | 690000 | 356040
Marzo | 85560 | 42780 J 128340 | 713000 | 267908 |
Abril | 88560 | 44280 | 132840 | 738000 | 380808 |
Mayo = 91323 45664 } 136991 | 761063 . 392708
| Junio | 94095 | 47048 | 14143 | 784125 | 404609
Julio | 97125 [ 48563 | 145688 | 809375 | 417638 |
~ Agosto 999000 ’ 49950 | 149850 | 832500 429570 |
' Septiembre . 102675 | 51338 | 154013 855625 | 441503 |
Octubre ' 105735 ; 52868 158603 | 881125 ? 454661
- Noviembre | 108518 | 54259 162776 | 904313 | 466625
' Diciembre | 111300 | 55650 | 166950 | 927500 | 478590 |

| I |

Totales | 1.147.636 | 573.820 | 1.721.454 | 9.563.626 | 4.034.822

En consecuencia del incremento de las ventas v la expansion que
se esta generando en Grupasa, en los ultimos tiempos la empresa
se ha visto en la necesidad de incursionar en nuevos mercados que
antes los consideraba dentro del mercado doméstico. La nueva

clasificacion de mercados es la siguiente:

® Floricultor:  Exportadores de flores (Cajas Pared Simple

troqueladas tapa y base, l[aminas de microcorrugado)

® Bananero : Exportadores de banano (Cajas doble pared

troqueladas tapa y base, cartulinas - pads)
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® Domestico: Productores, comercializadores y exportadores de
cualquier tipo de producto, menos flores, banano v otras frutas
(Cajas pared simple y doble pared, regulares y trogqueladas,

cajas laminadas, exhibidores)

@ Camaronero: Productores y comercializadores de camarén y

larvas de camaron (Cajas regulares vy troqueladas).

® Pesqguero: Comercializadores de pescado fresco o congelado v

de conservas de pescado.

® No tradicionales: Exportadores de mango, limén, pifa, frutilla y
otros tipo de frutas (menos banano) vy vegetales (cajas regulares

y troqueladas)

® Convertidores: Comercializadores - distribuidores de laminas v

cajas.

® Otros: Compradores de laminas o cajas de segunda

Aporte de la empresa al desarrollo industrial del pais.

Considerando que el carton corrugado es el medio mas versatil de
embalaje que se ha descubierto hasta los actuales momentos, se
puede afirmar que con el inicio de la actividad cartonera, se

revolucioné el sector industrial del pais.

Ya con ella, se dejaron a un lado los medio de embalaje que se
utilizaban hasta ese entonces; entre los cuales estaban: cajas de

madera para los productos mas tradicionales (aceites, jabones,
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frutas, enlatados, etc.), empaques de papel amarrados con piola
para productos livianos, empaques de papel protegidos en su
interior con virutas o material acolchonado para productos fragiles
(vidrio, loza, etc.), entre otros que representaba innumerables

desventajas en la conservacion del producto.

Es de esta manera, como el pais logré un incremento en sus
exportaciones de banano, hasta llegar a ubicarse en el primer sitial
en el mundo y es de esta manera también, como el crecimiento
industrial se hizo mas agresivo ya que tanto para la exportacién de
productos como para el mercado local, la industria estaba
respaldada en el medio de empaque y embalaje mas ventajoso por
sus caracteristicas de ser: liviano, econémico, fuerte resistente,
producido en forma masiva, de servicio rapido: excelente medio
publicitario, ocupa poco espacio, fabricado a medida, facilidad de
produccion en comparaciéon con otras industrias; etc., como es el

cartdén corrugado.

En la actualidad, el carton es utilizado por un gran numero de
industrias en el pais y ademas existe una parte del mercado que no
ha podido servirse de él por no conocer de sus ventajas y por no
haber la intencion, de parte de las cartoneras, de ampliar su

mercado a lugares muy distantes de sus instalaciones.

En la parte social, el sector cartonero, ha aportado con fuentes de
trabajo en sus fabricas y al haber impulsado otros negocios,

también ha creado indirectamente otras formas de trabajo.
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Con respecto al mercadeo las cajas de cartéon se caracterizan por
no hacer publicidad masiva sino ventas industrial, visitas

personales, relaciones a largo plazo.

Antes se vendian cajas de cartén regulares, pero hoy en dia el

carton esta evolucionando con nuevas tecnologia.

Todo lo explicado hasta aqui, justifica la participacion de la industria
cartonera en el desarrollo activo que esta teniendo nuestro pais en

los ultimos afios.

Situacion de la empresa con respecto a la competencia.

La globalizacion del comercio mundial v la apertura de las fronteras
a dado como resultado que muchas empresas se vean obligadas ha
realizar cambios en sus estructuras organizacionales v fisicas, para
hacer frente a la gran competencia de industrias locales como

internacionales.

En un ambiente competitivo donde el servicio es io mas importante,
la empresa ha debido orientarse a la oferta en funcién de una mayor
flexibilidad en la produccion, mejorando su capacidad de reaccion
ante los cambios del mercado. Una de las medidas ha sido efectuar

las entregas de pedidos en tiempos menores que la competencia.

El mercado ecuatoriano se divide en dos: Mercado exportador y

mercado local.

Mercado local Todas las cajas que se quedan dentro del Ecuador,

dentro de su produccién
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Mercado exportador: Todos los grandes exportadores a la
cabeza de todos los productores de banano que tiene una demanda

que pueden pasar unos 5 a 10 millones de cajas al afio.

Con respecto al mercado total sin hablar de empresas, el 70 % le
corresponde al mercado exportador incluyendo banano y al 30 %

para el mercado local.

La demanda del banano es tan alta que de por si tiene una
demanda adicional. Al banano se lo analiza independientemente del

mercado exportador.

Pero si excluimos al banano del mercado exportador el porcentaje
auedaria de la siguiente manera: 60% para el mercado local y 40%

para el mercado exportador. Dentro del mercado exportador

tendremos: mercado de conservas, brocoli | flores, camarén .

En el pais se procesan aproximadamente 240 a 300 mil toneladas
por afio de carton corrugado (material importado). Pero también
puede tener material nacional si no que la diferencia es en los liner
que tienen poca capacidad de resistencia que los importados. La

capacidad del Ecuador esta en unos 200 millones de cajas por afio.

El mercado ecuatoriano de carton esta basicamente formado por
ocho cartoneras de las cuales se pueden clasificar en cartoneras

grandes, medianas y pequefias.

Entre las empresas grandes esta Ondutec, Procarsa, Catonera

Andina, Cartorama, que generaimente tienen soélido respaldo
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econdémico. En las medianas se involucran Grupasa, Cransa que

son apoyadas por grandes grupos .

Para determinar la situacion de la empresa con respecto a la
competencia, se ha realizado un estudio en una convertidora de
carton REIPA, donde en funcion de la toma de una muestra se
establecio el porcentaje de participacion de la empresa en analisis;

tenemos que los resultados se muestran en la Tabla 3.

Tabla 3

Porcentaje de Participacion de mercado

Cartonera

Cndutec/ Céfrﬁr 23.7
Procarsa 20.9 |
; Cransa 16.1 ‘
ICE | 12.2
Grupasa 12 |
Cartorama | 9.2 ‘
| Corruchecsa 2.8 |
~ Cartonera Andina =~ 15
Conversa 1.3
Impredis 0.3

Cartonera Pichincha | 03
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Capitulo 2

2. ANAL!SIS DEL PROCESO DE PRODUCCION.

2.1 Descripcion del producto.-

Los productos que maneja Grupasa son basicamente los elaborados de

carton.

La empresa ofrece laminas y cajas en pared sencilla y doble en flauta
B, C, E y BC, cajas regulares para el sector doméstico e industrial,
cajas troqueladas y laminas de microcorrugado para el sector floricultor,
cajas de doble pared que soportan grandes pesos para la exportacién
de productos agricolas con o sin recubrimiento impermeabilizante,
ademas hacen cajas laminadas, exhibidores y divisiones interiores de

cajas (aditamentos).

La empresa comenzo con la elaboracién de cajas en pared sencilla,
luego con las cajas de doble pared, en funcién del crecimiento del

mercado floricultor la empresa empez6 a incursionar en la produccion
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de laminas de microcorrugado y finalmente a la produccion de laminas

sencillas destinadas a los convertidores.

2.2 Caracteristicas y Propiedades de los componentes del producto.

El cartén esta compuesto por los siguientes componentes los mismos

que son:

1. Papel liner: Que puede ser de color blanco o kraft (café), y forma
las caras interiores y exteriores planas del cartéon.
2. Papel medium: Es de color kraft, \, forma la flauta del cartén y

se encuentra entre los liners.

3. Almidon
Tinta
5. Goma

Analizaremos a continuacion brevemente las caracteristicas mas

notables de los componentes anteriormente mencionados:

PAPEL LINER: Su caracteristica principal es que su composicion
interna es de fibra larga, lo que permite aque las fibras puedan
amarrarse entre si dando mayor resistencia al papel. Esta propiedad lo
hace mas resistente que al papel medium, el papel liner se lo utiliza
para formar las caras interiores y exteriores planas del cartén, y que

pueden ser de color blanco o kraft.

Este componente esta clasificado segun su peso en gramos por metro

cuadrado de la siguiente manera:
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e 337 gr/m® el 90 % de este papel es utilizado para el mercado
floricultor mientras que el 10 % restante se destina para el sector

domeéstico.

* 300 gr/m?, toda la existencia de este papel se utiliza para el mercado

bananero.

¢ 270 gr/m?, toda la existencia de este papel se utiliza para la
produccion de pads de banano (cortes de cartulina que se colocan en

el fondo de la caja como medida d< proteccién del producto).

e 205 gr/m? el de color kraft se lo destina para el sector doméstico en
un 10 %, camaronero 10 %, bananero 50 %, v floricultor 30 %, y el de
color blanco de este gramaje se utiliza un 10 % para el sector

camaronero, 60 % para el bananero y un 30 % floricultor.

« 186 gr/m?

e 125 gr/m?

Las dos Uultimas clasificaciones se destinan en un 70 % al sector

domeéstico mientras que el 30 % restante al sector pesquerc

Los anchos de las bobinas en el papel liner que son utilizados son de
1540 m, 1.610 m, 1.680 m, 1.710 m, 1.740 m, 1.780 m, 1.830 m,
1.880m,y 1.911 m.
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PAPEL MEDIUM: Al contrario del liner, sus principales caracteristicas
son la fibra corta y la porosidad. La fibra corta presta facilidad al

corrugarse debido a su flexibilidad que adquiere por ser corta.

La porosidad le da facilidad para absorber humedad que se le otorga
para ablandario y acondicionarlo para el corrugado (formacion de la

flauta).

La flauta es la ondulacion formada en el papel medium, la misma que al
formarse el carton corrugudo sirve de separador entre los liners. Hay
diversos tipos de flautas dependiendo del numero de ondas que se

formen por pulgadas.

Esta diversidad de flauta es conocida por su codificacién internacional

y las mas utilizadas son:

* Flauta A 33 flautas por pie lineal 0.167 profundidad
* Flauta B 47 flautas por pie lineal 0.097 profundidad
* Flauta C 39 flautas por pie lineal 0. 142 profundidad

* Flauta E 90 flautas por pie lineal

Mientras mas ondulaciones existen una mayor resistencia al impacto, a
la puncién, a la compresion horizontal. En nuestro medio, solo son
comerciales las flautas B, C, E las mismas que son las Unicas con las

que trabaja la empresa.
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Al igual que el papel liner se clasifica segtin su peso en gr/m- . Existen
de varios gramajes pero el valor estandar y por lo tanto el mas utilizado

en la compafiia es el de 146 grim*

El papel liner en el proceso del corrugado se lo identifica de la siguiente

manera.:

LINER D.B: Papel Liner que ingresa al final del proceso (Doble Backer)
para formar la cara exterior de la caja (donde ira la impresion)

generalmente es el liner de mayor gramaje (peso)

LINER S.F "C" Papel liner que recibe la flauta C (medium C)

procesada y se une mediante la capa de almidén que ésta ileva.

LINER S.F. "B": Cumple la misma funcién que el anterior sélo que ésta

vez lo hace con la flauta B procesada.

Para el proceso de corrugado los medium son identificados asi:
MEDIUM S.F. "C": Es el componente que entra a la maquina Single
Facer C y al pasar por los rodillos corrugadores de la misma se

transforma la ondulacion llamada C.

MEDIUM S. F "B": Sufre el mismo proceso que el anterior solo que esta

vez entra a la Single Facer B, formando de esta manera la Flauta B.

En las bobinas de papel liner se identifican dos lados, en donde por lo

general, el lado liso se encuentra en la cara interna de la bobina,
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mientras que el lado aspero en la cara expuesta o exterior. Esto es una
regla, que de no cumplirse, origina un reclamo al proveedor. El lado
aspero es el que en el proceso del corrugado esta en contacto con la

flauta que es el papel medium.

El precio promedio del Kg de papel es de $ 0.46 y el peso de una
bobina de papel es de 2500 Kg o 2.5 Ton aproximadamente. Entonces

una bobina de papel cuesta alrededor de $ 1.150 délares.

ALMIDON.- Este componente es el resultado de la combinacién

formulada de varios productos quimicos, los que le dan la propiedad

Q.

para que sirva como medio de adhesién entre los liners (pare

exteriores ) y el medium (flauta).

Este adhesivo se utiliza para laminar los papeles que conforman el
carton corrugado, y constituye uno de los elementos mas importantes
en la fabricacion de cartéon, permite fijar los componentes con tal
seguridad, para que estos trabajen como uno solo: si el adhesivo no
logra un pegado firme, los componentes pueden llegar a separarse, y si
no lo hacen, tampoce contribuiran en su totalidad al trabajo en

conjunto.

Los productos utilizados en esta combinacion son:

- Aditivo o almidén modificado
- Soda Caustica
- Bérax

- Resina
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- Agua como disolvente que conforma hasta el 69 % del peso total de la

solucion final.

La resina y el aditivo o almidéon modificado, le dan propiedades
especiales al almidén formulado, las cuales son: impermeabilidad,
penetracién en el papel, y ayuda a incrementar la velocidad de

produccién.

Resinas: Permiten que en el ambiente humedo no se separe el
pegamento, evita que el agua penetre al almidon y se despeguen las

capas de papel.

Aditivo o almidon modificado: Es el principal elemento para formular
el pegamento, el cual no tiene propiedades adhesivas cuando esta en
estado crudo. Este se obtiene a partir del maiz, pero también se puede
derivar del trigo, papa, tapioca y pueden ser puros sin modificar o

tratados quimicamente.

Este almidén modificado no se disuelve en agua a temperaturas
normales, simplemente sus particulas se separan y dispersan,
formando una mezcla lechosa que se requiere mantener en constante
movimiento para que este no se asiente y endure pues es de dificil
separacion. Pero al ser mezclado con agua caliente sus particulas se
dispersan, absorben agua y se hinchan formando una mezcla

homogénea.

Soda Caustica: Es muy util en la coccion del almidén v facilita la

unién del almidén crudo con el cocinado.
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En el proceso de fijacion o adhesién de los papeles ayuda a la
penetracion del adhesivo pues hincha las fibras del papel, dando un
margen para el incremento de velocidad de producciéon. La soda
caustica utilizada en Grupasa se presenta en forma granular y es un
elemento reactivo riesgoso para la salud, que puede provocar
quemaduras en la piel al contacto directo con esta; ademas produce
vapores al disolverse en agua, por lo que es necesario para su

manipulacién utilizar guantes, mascarillas y gafas.

Borax: El bérax utilizado en esta empresa se encuentra en forma
granular fina, este elemento ayuda a economizar el almidén cocinado y
se prepara en el tanque primario. Un adhesivo sin borax necesita dos
veces mas de almidén cocinado para alcanzar la viscosidad requerida

en el proceso.

Pero por otra parte la excesiva aplicacién de bérax en la formulacién
del adhesivo provocara una reaccién desfavorable con la soda
caustica, que trae como consecuencia la fragilidad del pegamento en la
etapa final del proceso, en la fina capa de almidén aplicado en las

crestas de las flautas.

Su preparacion se basa en el Sistema Henry Prant que consta de dos
partes, la que se mezcla en el tanque primario o parte cocinada. En la
Tabla 4 se muestra la formulacién del almidén con FULLPROOF vy
CORWELD primario, en este tanque se prepara esta formulacién la
misma que se calienta con el vapor generado por el caldero, esta

mezcla por medio de un orificio baja al tanque secundario donde se
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prepara el almidon secundario. En la tabla 5 se muestra la formulacién
que se realiza en el tanque secundario, la cual es una mezcla cruda,
que al combinarse con la parte cocinada forma un producto
precocinado, que con un poco de calor agregado en el proceso de

elaboracion de [aminas llega a su coccién completa.

El almidén que se obtiene del tanque secundario pasa a los tanques de
almacenamiento por medio de bombas succionadoras donde se mezcla

continuamente para evitar que se espese.

Existen dos tanques de almacenamiento que no funcionan al mismo

tiempo para permitir la continuidad del proceso.

Cada turno trabaja con uno independiente debido al riesgo de que se
formen grumos que pueden taponar los ductos, por esa razén mientras

el uno esta funcionando el otro se limpia.

Esta mezcla es agitada continuamente durante 5 minutos,
obteniéndose una viscosidad de 22 + 3 seg. Y una temperatura de

gelatinizacion de 150 - 154 °F.

La temperatura de gelatinizacién es el punto o la temperatura donde el
almidén se adhiere en forma éptima cuando se esta procesando el
carton, debido a que el almidéon se hidrata y se cocina adquiriendo

propiedades de adherencia.
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Tabla 4

Formulacién del almidén primario

Componente Cantidad

'Agua | 100galones |
' Almidén modificado ; 220 libras (4 sacos de 25 kilos) |
'Soda Caustica i 28 libras |
| |

Caientar a 140°F, mezclar durante 25 minutos

[
I
Mezclar durante 5 minutos

'Agua de enfriamiento

60 galones {

Tabla 5

Formulacion del almidon secundario

|Agua 380 galones |
: Bérax { 24 libras Wi
{CORWELD 80 libras l
'Almidon regular 1430 Ib (26 sacos de 25 kilos) |
'FULLPROOF | 80 Ib |

r
|
I Bajar contenido de primario entre 30 y 35 minutos |

| Mezclar durante 5 minutos
| ]

TINTA: Es el elemento basico para obtener la impresién en la caja. El
tipo de tinta utilizado en el proceso es la flexografica, ya que tiene la
propiedad de secado instantaneo, lo que ayuda a evitar manchas en la

¢5F0¢

impresion.

POLITECNICA DEL LITORAL
BIBLIOTECA "GONZALQ ZEVALLOS
F.1.M.C.P.
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La viscosidad apropiada para el trabajo es de 20 a 40 segundos con

viscosimetro Tasa-Zhan No. 2

GOMA: Es el componente utilizado para obtener el cierre de la caja, el
mismo, que debe tener la propiedad de secamiento instantaneo (5
segundos). El tipo apropiado es la goma cascoréz y su viscosidad
apropiada debe ser 90-120 segundos con viscosimetro Copa-Love.

2.3 Caracteristicas y Propiedades del producto.

Las cajas de carton corrugado pueder: ser clasificadas segun sus

componentes, sus propiedades, sus formas y utilizacion:
1. Segun el numero de componentes (papel) hay tipos:

A. Pared Simple el mismo que estd conformada por dos papeles

liner y un medium (flauta C)

B. Pared Doble, que estéd conformada por 3 papeles liner y dos

medium (uno flauta B y otro flauta C)

2. Segun las propiedades (test o0 combinacién e papeles que le da la

medida de resistencia de una caja, es el estallido en libras/pulg?).

En la tabla 6 se muestra los diferentes tipos de test y las

combinaciones de los papeles liner y medium, segun el tipo de pared.
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Tabla 6

Clasificacion de tipos de test

ETIPO:Pared simple )

125 :46-150 125 B
[ 1 [
150 | 125 | 146-150 | 175-186 | |
\ | |

175-186 | 146-150 | 175-186 |

|
205 ; 146450“ 205 |

250 | 205 146-150 | 300337 | |
275 | 300337 146-150 | 300-337 | |
r | |

' TIPO:Pared doble |

| 205 |146-150 205 14-501 205

|

400 300337 146-150 205 | 146-150 | 300-337

| J

3. Segun sus formas vy utilizacion:
3.1 Cajas banano
- Caja 22 XU
- Caja US21 A
- Caja Europea

3.2 Cajas domésticas

- Caja tipo Jaba
- Caja tipo bandeja
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- Caja regular

- Caja autoarmable

- Caja regular flap cruzado

- Caja regular flauta invertida

- Caja regular flauta invertida flap cruzado
- Bandeja autoarmable

- Caja regular con doble rayado

- Cajas para pollos

Estas tres clases de caracteristicas apenas nos logran formar una
pequefia clasificacion de 10 que puede lograrse como embalaje de
carton; se puede mencionar que estos son los tipos de cajas mas
comunes Yy requeridos por el usuario y con los que la empresa ha

venido trabajando durante su existencia.

Durante el proceso de produccion es necesario la realizacion de
diferentes pruebas para comprobar que se cumplen con los parametros

que se establece para el producto estas son:

Pin Adhesion.- Resistencia a la adhesion de la lamina. Para realizar la
prueba de adhesién de los pines se cortan muestras rectangulares de
4" largo x 2" ancho en laminas de cartén corrugado acondicionado, con
el largo perpendicular a las acanaladuras, los pines, uno con 7 puas
metalicas y otro con 6 puas, se insertan en las acanaladuras,

escogiendo despegar el papel cara de cada lado del cartén.
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Una vez ensamblado la muestra en los pines se la inserta entre las
platinas de un aparato de pruebas de aplastamiento y se aplica la carga
que se registra continuamente hasta que se rompa la unién. La carga
maxima aplicada en el momento, dividida para el area de la muestra, se
anota con el valor P.AT. Se realizan pruebas en 3 tomas de muestras
para cada cara del carton, escogidas en las posiciones: lado operacion,

centro y lado motor.

Edge Crush.- Resistencia al aplastamiento de los bordes del cartén,
para realizar la prueba de resistencia al aplastamiento de los bordes se
cortan muestras de cartén en laminas corrugado acondicionadas de 2 X
2 cm, con el corte efectuado recto, limpio y perpendicular a las
acanaladuras: se coloca la muestra entre las platinas de un
comprobador de aplastamiento, en posicion vertical, es decir las
acanaladuras paralelas y perpendicularmente con las platinas, y se le
aplica la fuerza con una carga continuamente creciente hasta que los
bordes superior e inferior de la muestra este completamente aplastado;
la carga méaxima aplicada en el momento, dividida para el alto de la

muestra, se anota como el valor E. C. T.

Flat Crush.- Resistencia al aplastamiento horizontal de la lamina, es
una prueba que nos permite determinar los golpes externos que puede
recibir la caja. Conocido también como prueba de coéncora. Para
realizar la prueba de resistencia al aplastamiento se cortan muestras
redondas en laminas de cartén corrugado acondicionado, utilizando un
cortador de muestras circular, las muestras se las coloca entre las

platinas de un aparato de pruebas para aplastamiento. La fuerza se


Guest
Rectangle


aplica perpendicularmente a la superficie de la muestra de cartén con
una carga continuamente creciente hasta que las acanaladuras queden
completamente aplastadas. La carga maxima aplicada en este
momento, dividida para el area de la muestra, se anota como el valor

FC.T .

Calibre del papel.- Espesor de la lamina, para determinar el calibre del
papel se cortan muestras de 10 x 10 cm, aproximadamente, de
diferentes lugares de la bobina y se coloca entre las platinas de un
calibrador o micrémetro y la pluma del dial nos indica el valor del
espesor. Se realizan 6 pruebas y el promedio obtenido de ellas es el

valor del calibre expresado en milésimas de pulgadas (pulg/1000).

Calibre del carton: Es el calibre o espesor del cartéon corrugado, es
aplicable a todas las combinaciones de carton corrugado producidas en
GRUPASA, para medir el calibre del cartén corrugado se cortan
muestras de 15 x 15 cm, aproximadamente, de 3 posiciones diferentes
en la maquina: Lado de operacién, centro, y lado motor y se las coloca

entre las platinas de un calibrador o micrémetro.

La posicién de la pluma en el dial nos sefala el calibre de la muestra;
se realizan las mediciones en cada posicién y el resultado es el valor
promedio de las 3 tomas, expresado en milésima de pulgadas
(pulg/1000). Existen adicionalmente otras pruebas tanto para controlar
el proceso como el producto, cuyos parametros se los muestra en los

Apéndices C, D, E, F.

2.4 Matriz proceso - producto.
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2.5 Descripcion del proceso de produccion.

Para facilitar la comprension de proceso se realizé el diagrama de

operaciones tanto de la seccion de la corrugadora donde se fabrica las

laminas y la seccion de las imprentas donde se conforman las cajas.

2.51

Magquinas que intervienen en el proceso de produccion

Corrugador: Tiene una capacidad de disefio expresada en
metros x min. de 7.800 metros x hora, lo que representa
aproximadamente 7.800 cortes x hora en la produccién de

fondos para cajas de banano.

Imprenta Ward. Maquina flexografica de 4 colores, imprime 2

cajas en 1 lamina y en caso de banano 3 cajas en 1 lamina.

Imprenta ZLM: Maquina flexo grafica de 2 colores

La imprenta flexografica estda compuesta por las siguientes

secciones:

Alimentadora: Seccién donde ingresan las laminas a la imprenta

impulsadas por un pateador.

Cuerpo 2 impresién: Seccién donde se encuentran los
tambores para montar los clisé o elementos de impresion (tienen

las caracteristicas de los sellos pero en mayor dimension)
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Cuerpo de troqueladora: Al igual que la seccién anterior consta
de tambores donde se colocan los troqueles que haran las

perforaciones en las cajas.

Seccion dobladora: En esta seccién de la maquina, las laminas
son dobladas para conformar las cajas y ademas se les coloca

pegamento en uno de sus filos para el cierre de estas.

Maquina mezcladora y batidora: Con sus dedos respectivos
tanques primario y secundario para la preparacién del adhesivo
y 2 tanques para el almacenamiento y recircuiacién de la goma,
los cuales son uno para la flauta E, C, B y otro para la

engomadora Doble Backer.

Embaladora: Con sus respectivas tolvas transportadoras de
desperdicio desde el corrugador y las imprentas, por medio de
succion o aspiracién en el cual se embalan pacas de 50 kg.

Aproximadamente.

Caldero: Para la dotacion de vapor de agua al corrugador el cual
trabaja a 130 psi promedio y una temperatura de 170°C
promedio utilizando para esto el bunker como combustible.

2 Compresores y secadores de aire de 350 pies® cada uno

Maquina cortadora y rayadora: Que es la que se la usa para la
elaboraciéon de matrices o cajas que serviran como muestras
para posibles clientes, y también para cortar lotes

seccionadores de las cajas
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Maquina troqueladora Bobst.

2.5.2 Seccion corrugadoras

En esta secciéon se procesa la plancha o lamina de cartén
corrugado, con la orden de produccién emitida por el
departamento de planificacion se procede a la elaboraciéon de
laminas de cartén las cuales pueden ser de Pared sencilla, doble

pared o laminas micro, segun la caracteristica de la orden.

El proceso para ambos casos es el mismo, lo que lo diferencia
es el numero de componentes de papel que utiliza; para el
primer caso tres ( 2 liners y 1 medium) y para el segundo caso
cinco ( 3 liners y 2 mediums), mientras que en las laminas micro

se componen de un liner y un medium.

En el Apendices G, H, | se muestra el diagrama de operaciones
del proceso de fabricacion de laminas doble pared, pared

sencilla y lamina micro respectivamente.

El proceso empieza en la maquina corrugadora haciendo las
inspecciones 1-2-3-5-6 a los componentes PAPEL que
intervienen (caso pared doble); esta inspeccién consiste en
revisar que el papel a utilizarse tenga el gramaje (peso) y ancho
requerido que se registra en la Hoja de Fabricacion del Cartén

Corrugado.
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En esta parte interviene también el componente ALMIDON, que
una vez realizada la preparacion del almidén primario vy
secundario Op. 4 - 10, se le hace la inspeccién 4 para
asegurarse que la viscosidad es la adecuada para continuar con

el proceso.

Las bobinas de papel son montadas en los elevadores del
corrugador (Op. 1-2-3-5-6), los cuales poseen frenos para
controlar la tension del papel. Se procede a la formacion del
single facer, que no es mas que la unién de un papel Liner con
un papel medium Corrugado que se realiza en la seccién Flauta

C del Corrugador.

Esta seccion del corrugador consta de 4 rodillos ( 2 rodillos
corrugadores que dan la forma corrugada del papel medium, 1
rodillo de presion que ejerce la presién de pegado, y un rodillo

precalentador que calienta el papel).

El proceso de formacion del single facer, se inicia con la Op. 11
que consiste en el precalentamiento del papel Liner SF"C", el
mismo que se la hace con el objeto de extraer la humedad
excedente del mismo dejandole la necesaria para dar mayor
facilidad al maquinado, solo en caso de que la orden de
produccion lo indique, antes de esta operacién se aplica el
recubrimiento  MICHELMAN sobre la cara lisa del Liner.
Generalmente este recubrimiento se aplica para las cajas
destinadas al mercado floricultor , camaronero y las destinadas

para mangos.
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Seguidamente tenemos el medium SF "C" que pasa por el rodillo
templador Op 14, luego este papel requiere un
preacondicionamiento Op 16 este rodillo preacondicionador
posee unos orificios que emanan vapor himedo que sirve como
ducha de vapor para este papel Op 18, esto sirve como medio de
ablandamiento para darle facilidad al corrugado (ondulacién o

formacion de la flauta) debido a que este papel es mas rigido.

De inmediato se procede a la operacién 20 que es el corrugado
por medio del rodillo corrugador para dar pwso al almidén, que
servira como medio adhesivo al tener contacto con la parte mas
elevada de la flauta y producir la operacién 22 que es
engomado, esta operacion se realiza por medio del rodillo
engomado que aplica pegamento en las crestas de las
ondulaciones formadas. El liner SF "C" se va a unir al medium
corrugado que sale engomado de la operacién 22; produciendo
de esta manera la operacion 24 que es el pegado o la unién de
los dos papeles. Este pegado es por medio del rodillo de

presion.

Estos dos componentes (papel) o single facer unidos son
transportados hasta un puente ubicado en la parte superior de la
corrugadora donde al contacto con el medio ambiente se enfria,
operacion 26. Luego continua el proceso por medio de una
inspeccion 8 que consiste en chequear fractura, formacién y

adhesién de la flauta.
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Hasta esta parte se considera la seccién 1 del proceso y se lo

vere SSOANANANWNANNANN /- MEDIUMEC

Figura 2.1 Single Facer C

representa asi:

El liner SF "B" al igual que su similar "C" sufre precalentamiento
( operacién 8 ) como  preparaciéon para recibir la flauta B
debidamente engomada y formar una nueva union Operacion
21. El medium SF "B" requiere el mismo proceso que su similar
"C", empezando por la operacion 13 que se trata de un
preacondicionamiento, para dar paso al corrugado (operacién
17) e ingresa el almidén con la operacion 19 que es el

engomado.

Esta union (liner SF"B" + medium SF"B"), sera enfriada
(operacion 23) en igual manera que anterior. Aqui se hace la
inspeccion 7, que consiste en chequear fractura, formacién y

adhesion de la flauta.

Hasta esta parte se la considera la seccién 2 del proceso y sé lo

puede representar asi:

MEDILMB - ¥~ A AANNAANAANAN/
—

Figura 2.2 Single Facer B

LINER B


Guest
Rectangle


)
ve)

Habiendo llegado a esta parte del proceso, solo se han
considerado los efectos producidos en cuatro de los
componentes papel y el componente almidén, las mismas que

han sufrido efectos iguales para la seccién 1 como para la 2.

La operacion 30 consiste en engomar la parte descubierta de las
flautas "C" y "B" de las uniones C y B respectivamente; esta
combinacion, asi posteriormente estas uniones son
transportadas al DOBLE BACKER, otra seccién del corrugador.
En esta seccion se engoma el single facer para unirio con otro

papel Liner ( exterior), a.:tes de ingresar a la seccién planchas.

Por lo tanto luego de unirse el liner proveniente del Doble Backer
con el Liner B-C + Medium B-C, tendriamos como resultado
final:

Liner DB

Liner B /\. / \/.\/‘\/ \/\ /\/ \ /\ /\ / \- / Medium B
/\' \/ \L/ \'\//\/\ \/\/ \'\//\ //\\/ ’\\/ \/ Medium

Liner C

Figura 2.3 Single Facer B-C

Esta seccion cuenta con precalentadores ajustables que se
utilizan para sacar la humedad, evitando asi el combado de las
laminas . Esta lamina sigue su proceso, después de pasar la
seccion DOBLE BACKER, el material pasa a través del tren de
planchas a vapor, que sirve para secar el producto obtenido
operacion 32 estas planchas tienen una temperatura promedio
de 340°F.
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Ya formada la lamina pasa por el TRIPLEX, donde se encuentra
un grupo de cuchillas de corte longitudinal y rayadores
colocados de acuerdo a la orden de produccién, los cuales giran
con relaciéon a la velocidad de la maquina, para luego ser
cortadas de forma transversal en el CUT-OFF Operacién 34-35;
luego se realiza la inspeccion 9, que es verificar las medidas y
por ultimo terminar esta parte del proceso con la operacién 36

que es la estiba del material.

Para elaborar laminas de pared sencilla se sigue el mismo

proceso anterior y se elimina en el material un vingle face mas.

Para la produccién de laminas micro, solo se realiza el proceso

de Single Face pero en la Flauta "E".

Este analisis del proceso de produccién , describe lo que sucede
cuando se trabaja una orden a doble pared. Cuando la orden

requiere un cartén a pared sencilla, el proceso se simplifica.

2.5.3 Seccion Imprentas.

Para esta seccion, el proceso toma como elemento principal la
lamina corrugada y como elementos adicionales la tinta
flexografica, la goma cascoréz y el material que sirve como

amarre para las cajas.

Conociendo esto, entremos a la secuencia del proceso: El

operador de la maquina (impresora flexografica) recibe la orden
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de produccion en donde se encuentren las especificaciones y
caracteristicas de la caja a elaborar. Con dicha orden procede a

preparar la maquina operacion 1.

El proceso se muestra en el Diagrama de Proceso Apéndice J,
esta preparacion consiste en el montaje de clisés en los
tambores destinados para ello, el clisé es el elemento que hace

las veces de sello en una imprenta.

Esta confeccionado en caucho o chicle y su montaje se lo hace
en los cuarpos impresores de la maquina. De igual forma lcs-
operadores realizan el montaje de los troqueles ( perforadores

que se utilizan, en la produccion de cajas que asi lo requieran.

Estan dispuestos en un material de madera en forma
estandarizada por medidas, listos para ser montados en el
cuerpo troquelador de la maquina), realiza el cambio de las
medidas (operacion con la cual se adapta a la maquina a todas

las medidas requeridas para hacer una nueva orden).

Luego se procede a inspeccionar los elementos que intervienen
en el proceso: Inspeccion 1 medidas correctas de la lamina
segun Orden de Produccion; abastece de tinta la maquina e
inspecciona la viscosidad de esta Inspeccion 2, color y tono de la

tinta; Inspeccion 3 viscosidad de la goma.

Luego de estas operaciones se regula el pateador de laminas de

acuerdo a las dimensiones de las mismas. Se ingresan laminas
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(material en proceso) en la alimentacién de la maquina
operacion 2; y continua el proceso con la operaciéon 3 que es la
impresion ( Aqui entra el elemento tinta) realizando la corrida de
prueba, esta corrida es repetida hasta conseguir que todas las

especificaciones de la orden se cumplan.

La operacion 4 es el rayado (para dar facilidad al armar la caja) y
la operacion 5 que consiste en hacer los cortes y/o las
perforaciones a la caja. En esta parte del proceso entra el
elemento goma, para que se realice la operacién 6 que es el
engomado en un extremno de la caja por medio del adhesivo
indicado. Continua el flujo y la operacién 7 consiste en doblar la
caja, la misma que en forma seguida es cuadrada (accién de
cuadrar) y cerrada (pegado con el otro extremo) en la operacién
8.

Seguidamente la caja es apilada donde saldran contadas en
forma automatica que se ponen por bulto dando origen a la

operacion 9.

En el apilador se procede hacer la Inspeccién 4, o sea chequea
medidas, profundidad de las ranuras, calidad de cortes y
perforaciones, buenos rayados y adhesiéon de la goma en el

cierra y la mas importante la impresion.

El proceso continua con el embalaje (amarrado x bultos), para el
cual se incluye en el elemento amarre (puede ser piola de

diferente tipo o cinta plastica), esta es la operacién 10, aqui se


Guest
Rectangle


43

hace la inspeccién 5 que consiste en chequear las unidades por
bulto embaladas. Generalmente los bultos estan formados de 25
unidades, la cantidad de bultos que se coloca en un pallet
depende del tipo de caja y de las dimensiones de la misma. Es
asi que para una caja de banano, para la tapa un pallet puede
tener 70 unidades en cambio en el caso de un fondo 49
unidades, son menos bultos debido a que el fondo es de doble
pared, en el caso de las cajas destinadas para el sector
domestico la cantidad de bultos que se puede almacenar son de
96 bultos, mientras que cajas pequefias como las destinadas
para el sector camaronero la cantidad de Lultos que se pueden

almacenar en un pallet son de 100 bultos.

El proceso termina con la operacién 11 que es la estiba para
dejar el producto listo para su ingreso a la bodega de producto

terminado.

2.5.4 Seccion troqueladora — guillotina - Aditamentos.

Es necesario indicar que hay otros procesos adicionales, que
dependiendo del tipo de caja que se produce le dan origen, asi

tenemos:

Que en caso de cajas para pollos o cajas para pizza que poseen
un troquelado especial que no lo puede hacer la imprenta, una
vez que ha pasado por esta son colocadas para que se troquelen
(hacer perforaciones), en algunos casos una vez terminado este

proceso es necesario la limpieza de los restos que quedan del
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troquelado, una vez realizado este proceso ya las cajas estan
listas para ser estibadas y trasladas a la bodega como producto

terminado.

En la troqueladora también pasan los largueros y transversales
(piezas interiores) de ciertas cajas, mas especificamente de
aquellas en que se elabora un troquel especial para su

elaboracion.

En el caso de laminas micro , estas asi mismo deben de ser
cortadas ) deben de ser agrupadas en paquetes para su -
distribucion. El proceso de corte se o realiza en la guillotina una
vez que las laminas micro salen del corrugador, una vez que son
cortadas, son amarradas formando paquetes como se indicé
anteriormente, y enviadas a la bodega de producto terminado
para su distribucion. En aditamentos también se procesa los
pads de banano, que son pedazos de una cartulina que van en

el fondo de las cajas de este tipo.

En la seccion de aditamentos generalmente se procesa las
divisiones interiores de las cajas, y se realizan cortes de laminas
de laminas dobles para ser posteriormente procesadas por la
imprenta o también cortar l[aminas dafiadas que no tienen rayado

de tal forma que puedan ser utilizadas nuevamente.

2.6 Descripcion del flujo de proceso del producto.
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El proceso para obtener el cartén corrugado se empieza en la
corrugadora a la cual se le introduce la materia prima necesaria y ésta
en forma continua realiza diversas operaciones hasta obtener las
laminas especificadas para una caja, a la que se le realizan multiples
inspecciones en la mayoria de los casos éstas laminas obtenidas en la
maquina corrugadora, después de estibadas en palets son
transportadas al area de material en proceso, donde estan en espera,
hasta el momento que segun el programa de produccién, tenga que

entrar a la Imprenta.

En otros casos las [aminas son llevadas directamente de la maquina
corrugadora hasta la imprenta omitiendo ser almacenada

temporalmente, esto es debido a que:

No hay material en el area de producto en proceso

Porque el programa de produccién asi lo estima

Por ser una produccién de entrega urgente
Antes de realizar el proceso de impresién, es necesario preparar la
maquina y en forma simultanea se colocan en posicién los palets con
las laminas que se van a procesar.
Una vez que las laminas estan en la maquina, el proceso de impresién
se inicia con la alimentacion de la lamina en forma continua realiza

diversas operaciones hasta obtener la caja de cartén corrugado, la cual

es inspeccionada antes de ser embalado los bultos, los mismos que
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son estibados en palets y transportados hasta la bodega de producto
terminado donde son almacenados hasta que sean retirados o

enviados al cliente.

El diagrama de flujo del proceso, esta elaborado de una manera simple,
ya que en el mismo no se contemplan tiempos de operaciones ni
distancias recorridas. Pero en todo caso estin detalladas las
actividades principales que se presentan en el flujo del proceso, Ver

Apéndice K.

2.7 Distribucion de la planta.

El objetivo de una buena distribucién de planta es hallar un
ordenamiento de las areas de trabajo y del equipo, que sea el mas
econémico para el trabajo, al mismo tiempo que el mas seguro y

satisfactorio para los empleados.

Mas especificamente las ventajas de una buena distribuciéon en planta
se traducen en reduccién del costo de fabricacién, como resultado de la

aplicacion de los siguientes criterios:

¢+ Facilidad de expansién o contraccién futura.
+ Adaptabilidad y versatilidad

+ Flexibilidad de la distribucién

+ Efectividad de flujo o movimiento

+ Efectividad de manejo de materiales

¢+ Efectividad de almacenamiento
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+ Aprovechamiento del espacio

+ Integracién del servicio de apoyo

¢+ Seguridad y limpieza

+ Condiciones de trabajo y satisfaccién del empleado
+ Facilidad de supervision y control

+ Apariencia, valor promocional, relaciones publicas o comunitarias
+ Calidad del producto

+ Mantenimiento

¢ Ajustes con la estructura organizativa

+ Aprovechamiento del equipo

+ Posibilidad de cumplir con la capacidad

+ Compatibilidad con los planes a largo plazo.

Grupasa presenta una distribucién por proceso que permite la
secuencia légica del producto desde su primera etapa de elaboracién

hasta su despacho. Ver Plano 001

La forma en que los equipos y maquinaria estan instalados facilita la
expansion y flexibilidad futura, eficiencia en el recorrido y mantener la

armonia entre las secciones.

La totalidad de la planta esta repartido en secciones bien definidos los
cuales constan con letreros de identificacion que ayudan para su

sectorizacion los cuales son:

Sector de almidones: Donde se prepara el pegamento que se utiliza en

el proceso de corrugacion del carton. Dispone del area para almacenar
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sacos de almidon, consiste en una pequefia planta de preparacion y

cocina del almidén que sirve de adhesivo en el corrugado.

Esta constituido por dos tanques para la recirculacion del pegamento
cuando esta en el proceso, los dos tanques para la preparacién del
adhesivo conocidos como primario y secundario por la secuencialidad
que se tiene con ellos en la preparaciéon del almidén. Estos tanques
estan conectados directamente a cada corrugadora por medio de

tuberias.

Sector de corrugador: Es la -eccién donde esta instalada la maquina

corrugadora

Sector de imprentas: Es la seccién donde estan instaladas las

maquinas impresoras.

Sector de producto en proceso

Bodega de producto terminado: Dividido en productos para la Costa y
Sierra permitiendo un mejor flujo de montacargas para la transportacion
del producto terminado hacia los 3 muelles de despacho que cuenta.
Bodega de repuestos

Muelle de despacho

Sector de desperdicio: Son depésitos de desperdicio del corrugador y

las imprentas, en esta seccidén est4 ubicada la embaladora la cual
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recolecta el desperdicio y lo procesa en pacas de papel de

aproximadamente 0.25 m®,

Esta maquina es alimentada a través de una red de absorcién con
trituradores instalada a cada maquina, su alimentacién también puede
ser manual para el desperdicio que se produce fuera del alcance de los

ductos de absorcion.

Sala de caldero y compresores: Se genera mediante estas maquinas,
el vapor de agua y la presién neumatica necesaria para la produccién

especialmente en el corrugador.

Sector de mantenimiento:  Aqui esta subdividido en taller de

mantenimiento mecanico, eléctrico y automotriz.

Bodega de materia prima: Con una capacidad de 120 bobinas que

equivalen aproximadamente a 300000 Kg

Esta bodega esta en la planta, existe una segunda bodega en el exterior
de la empresa donde se concentra en gran proporcién su capacidad de
almacenamiento y desde al cual se alimenta la pequefia bodega de

planta.
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Capitulo 3

3. ESTUDIO DEL SISTEMA DE PLANEAMIENTO

Grupasa mantiene un tipo de fabricacion intermitente o por pedidos ya que
el sistema de ventas y la variacion que este tiene, obliga al cliente a firmar

un pedido para poder respaldarse de él.

La fabricacion intermitente significa que se realiza sobre la base de pedidos
especificos recibidos de los clientes. En algunos casos se fabrican
productos estandar, pero Unicamente para pedidos determinados, y otras
veces se fabrican los productos siguiendo las especificaciones y deseos del

cliente.

Como la produccion esta basada en las ventas, este departamento tiene
gran importancia en la marcha de la empresa, y es asi como trata de
mantener una eficaz relacion de trabajo con el area de muestras (disefio) y

arte, debido a que aqui se impulsara la venta de nuevos tipos de cajas.

En este capitulo, se detalla a medida que se vaya desarrollando las

funciones esenciales que se cumplen con el sistema de produccién que
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aplica la empresa. Basicamente se explicara la forma actual de trabajo y se

indicaran las fallas que tiene el sistema actual.

3.1 La funcion de ventas, el origen del pedido

La nota de pedido consiste en una especie de contrato entre el cliente y
la empresa, por medio del cual se ordena la fabricacién de uno o
algunos tipos de cajas, segun las especificaciones y condiciones

acordadas entre el departamento de Ventas y el Cliente.

Este pedido se origina con .a visita de un representante de ventas al
cliente, bajo las siguientes consideraciones, el proceso de la toma del

pedido es de acuerdo al Apéndice L:

e Cuando se trata de una repeticién de un tipo de caja ya
fabricado anteriormente: En este caso, es el cliente quien a
través de su control de existencias, determina que existe la
necesidad de ordenar un nuevo pedido. Por lo general, el vendedor
conoce del estado de su existencia, por medio de visitas

programadas, va a la toma del pedido cuando el cliente lo necesita.

Es asi como el vendedor aprovecha la visita, para recibir
informacion del cliente sobre el comportamiento del producto de su
ultima produccién, esto es reportado para todos los casos, y cuando

se trata de problemas mayores es informado a Control de Calidad.

e Cuando se trata de un nuevo tipo de caja: En este caso, el

vendedor recoge todas las caracteristicas de la caja requerida y se
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traslada a la fabrica, en ella se solicita a la seccién muestras la
elaboracion de una caja muestra con las especificaciones
requeridas por el cliente. Una vez que la el 4rea de disefio aprueba
la solicitud, la caja es elaborada por el 4rea de muestras. Esta area
determina las medidas interiores de la caja y proporciona esta
informacién al area de arte para el disefio de la tarjeta de
especificaciones y elabora la impresién de tarjeta en tamafio real.
Esta caja es llevada al cliente para que la pruebe, en caso contrario

pedira otro disefio.

Una vez aprobada la caja por parte del cliente 2l vendedor solicita la
cotizacion del clisé, arte se encargara la cotizacion de este clisé, en
cuanto a los troqueles, el area encargada de realizarlos determina la
cantidad de material consumida para disefiar el troquel, esto es asi

mismo cotizado

Con toda esta informacién el vendedor esta en capacidad de realizar la
negociacion y la toma de pedido con el cliente quién en caso de
aceptar el pedido lo firma, caso contrario se renegocia.

3.1.1 Descripcion del flujo del pedido

Para ambos casos, la meta definitiva de la funcion de ventas, es

la toma del pedido y su flujo es como sigue Apéndice M:

1. Este documento es registrado a su ingreso al departamento

de ventas, donde el Gerente General revisara que contenga
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todas las especificaciones de produccién, condiciones de
pago y concesiones de créditos que otorga la empresa.
En algunos casos el Gerente de Ventas ser4 el encargado

de realizar esta actividad.

2. El Gerente General o Gerente de Ventas esta en facultad de

aprobar o no cada pedido.

Si es aprobado lo firma y entrega al departamento de Ventas
para que la asistente del area codifique los pedidos, el
siandar del cédigo de los articulos es como se muesira a

continuacién:

XXXXX X

x

XXX

v

Descripeion del producto

Sector

’

Tipo de producto:  C: Cajas
L: Laminas / Largueros
R: Rollos

* T: Transversales

Codigo de Cliente (definido por cartera)

El numero de cédigo de articulos esta definido segun la

siguiente Tabla 7.
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Tabla 7

Cadigo definido segun sector

| Banano

‘ Doméstico

Camaronero

Pesquero

I I I

|
!
|

Producto no tradicionales

l
- Mercado sauces/Materia prima ‘
|

Convertidores |

f | Otros |

3. Una vez que el pedido ha sido codificado pasa al area de
Servicio al Cliente para su respectiva revision y registro, una
vez realizado este registro el Gerente de Servicio al Cliente
firma el pedido como sefial de aprobacién y entrega al Jefe
de Créditos y Cobranzas, en caso contrario lo devuelve al
vendedor indicandole cuales son los requisitos que falta para

su aprobacioén.

4. El Jefe de Créditos y Cobranzas, revisa la historia del cliente
si es establecido o las referencias si es nuevo y se informa si
las condiciones de créditos otorgadas por el vendedor estan
dentro de las reglas de la empresa. Con estos datos, esta
autorizado para conceder o negar un crédito. En caso de
aprobacion es devuelto a servicio al cliente para que siga su

flujo normal; en el otro caso, trata personalmente con el
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Gerente, sobre los problemas que existen para la concesién
del crédito y les lleva alternativas para que el cliente las

considere y tome un nuevo pedido.

5. Una vez aprobado el pedido por Créditos y Cobranzas como
se mencion6 anteriormente este nuevamente pasa al
Departamento de Servicio al Cliente, para registrarlo en su
Seguimiento de Pedidos y planificar en funcién de la fecha
de entrega sus despachos, es asi que en este momento toda
esta informacién (nota de pedido) pasa al Departamento de
Planificacion que se encargar4 de que se cumpla el
compromiso adquirido hasta que se entregue el producto al

cliente.

3.2 Planeamiento de la produccion

Es la funcion que se ocupa de la planificacién, direccion y control de
los métodos utilizados para producir los bienes y servicios de una
empresa. La cual se desarrolla en su primera parte, determinando
mediante calculos, todos los elementos necesarios para producir
dichos objetivos y; en su segunda fase, haciendo que todos esos
elementos estén disponibles en el momento que empiece la

produccion. El proceso de planificacion se explica en el Apéndice M1

3.2.1 Revision y registro de los pedidos.

Una vez que la nota de pedido llega a Planificacion es registrado

con fecha de ingreso por parte del Planificador, es asi mismo
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revisado que contenga toda la informacién necesaria para su
produccion; a la vez se consulta que se tenga disponibilidad de
los clisés, muestras y troqueles necesarios para la fabricacion,
simultaneamente a esta accién, ventas envia a la seccién clisés,
una solicitud de elaboracién de clisé y/o troquel para cada tipo
de caja nueva; en el caso de renovacion de estos elementos por

desgaste, no es necesario la solicitud mencionada.

3.2.2 Proceso de trimaje

El trimaje es el proceso de realizar la combinacion de los ped.dos.
Este se inicia con la clasificacion de los pedidos por la fecha de
entrega, por el test, y por el color del liner es decir si la caja es
blanco /kraft, kraft/kraft, blanco/blanco, asi mismo revisa si existe la
materia prima necesaria para la produccién del pedido, el inventario

de materia prima es enviado por bodega actualizado cada semana.

En funcién de esta informacion y una vez realizado la clasificacion,
el planificador en funcién de la caja inicia los calculos necesarios
(trimaje) para realizar la combinacién efectiva de los pedidos,
asegurando la menor cantidad de desperdicio (maximo 2 %), en
caso de no existir problema en la combinacién sigue el flujo normal
del trimaje, en caso contrario el pedido de be espera en espera de
otro pedido con el que se pueda combinar eficientemente o de la

materia prima necesaria para la realizacién del pedido.

Los factores que se deben considerar para combinar los pedidos

efectivamente son:
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e Ancho de bobina a emplearse dufahte una corrida del
Corrugador

» Sise combinan dos items de pedido, ambos items deben poseer
el mismo TEST.

e Combinacién de los papeles para el TEST

e Disponibilidad de papel

e Gramaje del papel

Para la combinacién de los papeles en cada test, no se considera

aspectos tales como:

- Procedencia del papel (Nacional o Importado)

- Proceso de fabricacion del papel (hecho con materia prima
nueva o reciclado)

- El factor principal al momento de combinar los papeles es su

disponibilidad.

Es importante mencionar que aspectos tales como: tipo de producto
a embalar, condicione de embalamiento, temperatura de
almacenamiento del producto embalado, peso unitario y total del
producto a embalar, apilamiento, humedad de las bodegas de
almacenamiento del producto embalado, manipulacion de las cajas,
no son aspectos que competen al proceso de trimaje. Estas
condiciones deben ser establecidas por el cliente y vendedor en el
momento de la negociacién. La combinacién (pedido trimado) se la
registra en la hoja de fabricacion de cartén corrugado, en algunos

casos los items de los pedidos salen solos es decir sin necesidad de
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combinarse con otro item, pero la mayoria de los casos salen

combinados con otro item.

3.2.21 Calculo de materia prima -trimaje

El calculo el trimaje es en funcién del tipo de caja que se va
a producir, debido principalmente a que en funcién de esto
se determinaran el largo y el ancho de la hoja o lamina, asi

tenemos:

1. Cajas normales de pared se.cilla (test 125 hasta
275)

a. Medidas interiores: Largo (I) (en mm.)
Ancho (a) (en mm)
Alto (h) (en mm)

b. Largo de la lamina (L1): 2| + 2a + 46, el ultimo
numero registrado es un factor que va en funcién de
las tolerancias que se deben considerar (flap o la

pérdida de medida al doblar las caras de la caja)

Figura 3.1 Medidas interiores de caja regular.
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c. Ancho de lamina (A1): a+ h +12

d. Area neta de lamina (A): L1 x A1

e. Mdiltiplos de laminas por ancho de papel (M1). Como
se mencion6 en el capitulo 2 los anchos de papel
utilizados son: 1.540 m, 1.610 m, 1.680 m, 1.710 m,
1.740 m, 1.780 m, 1.830 m, 1.880 m, y 1.911 m.
Segun A 1 se determina el numero de hojas por corte

que van a salir y el ancho de papel a utilizarse (Ab).

El corrugador esta dividido en dos partes lo que
permite que el proceso del trimaje no solo se base
en un item sino que permite combinar dos items de
pedidos diferentes siempre que coincidan en el test,
el color del liner, por lo tanto el nimero de piezas o

multiplo debe ser hasta 4.

f. Numero de cortes (N), conociendo los multiplos o
piezas de laminas por ancho de papel. Se divide la
cantidad solicitada de cajas para el multiplo

encontrado y nos da el nimero de cortes a producir

g. El ancho total de la la&mina sera el ancho de cada
hoja por el numero de piezas, se suma estos valores
y se le adiciona un valor o factor que se considera el
desperdicio por trimaje es decir aquello que se pierde
lateralmente por el corte de la cuchilla, en el caso de

la pared sencilla es 13.
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. El valor final se lo compra con el ancho de la bobina
utiizado y nos da un porcentaje adicional de
desperdicio el mismo que se considera como

controlable y que no debe de pasar del 2 %.
Area bruta de lamina (A2). A2= Ab x L1
Peso del papel (P): esta dado en gr/m? 6 kg/m?

. Cantidad requerida por tipo de papel (C)
C1=A2xP1xN Liner DB
Flauta
) C2 =A2xP2xN LinerC
C3=A2xP3x1.46 xN MediumC

Flauta C1=A2xP1xN LinerDB
B C2 =A2xP2xN LinerB
C3=A2xP3x1.36 xN Medium B

Como se indica, para el calculo del papel se le
incrementa un porcentaje adicional en el peso del
médium, debido a la formacién de la flauta o
corrugado. Este porcentaje estd determinado

universalmente para los diferentes tipos de flautas.

En este caso:
-Para flauta C: 46 % de incremento en el consumo

-Para flauta B: 36 % de incremento en el consumo
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I El peso de cada lamina se lo calcula multiplicando el
largo de la lamina por el ancho de l4mina por un
factor, que depende del tipo de flauta y del test, como

lo muestra la tabla 8

Tabla 8

Factores para el calculo del peso de la lamina

126 | 047 - 0.458 0.442
150 0.538 0.528 0.501
175 0.586 0.57 0.58
200 0.626 0.614 0.596
250 0.758 0.746 0.73
275 0.89 0.878
350 1.04 1.041
400 1.167

! 450 1.299

Existen cajas especiales, para estos calculos la obtencién de
la materia prima necesaria y el proceso de trimaje es
diferente, en la determinacion del largo y ancho de la lamina,

los demas pasos son similares. Asi tenemos:

2. Cajas doble pared

a. Largo de la lamina (L1): 21 + 2a + 56, el ultimo

numero registrado es un factor que va en funcién de
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las tolerancias que se deben considerar (flap o la

pérdida de medida al doblar las caras de la caja)

Ui Lo @8 A . & [ A . 2

Figura 3.2 Medidas interiores de caja de doble péred
b. Ancho de lamina (A1): a+ h +22

c. El factor que se adiciona al ancho total es 20. Este
valor final es el que se compara con el ancho de

bobina utilizado
3. Bandejas

a. Largo de la lamina (L1): | + 2a + 8, el ultimo numero
registrado es un factor que va en funcién de las
tolerancias que se deben considerar (flap o la

pérdida de medida al doblar las caras de la caja)

Le 4

Figura 3.3 Medidas interirores de bandeja de flores
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b. Ancho de lamina (A1): a+ 2h +14

4. Jabas

a. Largo de la lamina (L1): 2 + 2a + 46, el ultimo
numero registrado es un factor que va en funcién de
las tolerancias que se deben considerar (flap o la

pérdida de medida al doblar las caras de la caja)

Lo 4

Figura 3.4 Medidas interiores de jaba para flores
b. Ancho de lamina (A1): 1/2 a+ h +9

5. Medidas para caja de pollo

Para realizar el proceso del trimado, las medidas de Ia

lamina son las mismas medidas de la caja como se

muestra a continuacién:

ey =
j h

Fondo de pollo: - l [ ttano9Feanny | ; =
Lot

-

Largo 1020 .] ﬂ[[ o Hl
AnChO 880 1 {Ze ,-':) .._;;5.
J 0 N
= iy 120 x 280 e

e ]

f f ! |

Figura 3.5 Medidas interiores Fondo de pollo
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Figura 3.6 Medidas interiores Tapa de pollo
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Figura 3.7 Medidas interiores: Piezas interiores

3.2.3 Apertura de orden de produccidn y hoja ruta de producto

Una vez que es realizado el trimaje o combinacién de los items de
los pedidos y esto es registrado en la hoja del corrugador, se
procede a la apertura de la Orden de Produccién y a la Hoja de

Especificaciones u Hoja Ruta, que consiste en lo siguiente:
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1. Emite una orden de produccién numerada, la misma que sirve

de

control interno en el departamento y contiene las

caracteristicas generales de lo que sera dicha produccién (Ver
Apéndice N):

Cédigo del item

Cantidad, test, descripcién, medidas interiores

No. De tarjeta de impresion, fecha de entrega
Instrucciones especiales

Un grafico donde se muestra la caja con la distribucién de
sus :aedidas interiores, y demas caracteristicas que se
deben tener en cuenta al momento de realizar Ia

produccion.

2. Con los datos de la orden de produccion, se llena la Hoja de

especificaciones u hoja ruta (Ver Apéndice O). Esta hoja

cuenta por 4 partes bien definidas:

a)

b)

La primera que es el proceso de planificacién donde se
describe las caracteristicas de la caja (medidas, test, color
del liner, tarjeta de impresién), tiene la informacion de las
diferentes planificaciones (trimajes) de los pedidos, debido
a que estos a veces se los planifica no en su totalidad sino

que depende de la combinacién que se realice.

La segunda parte describe el proceso de corrugacion,

posee informacién del tamafio de lamina, la cantidad de
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laminas que salen, junto con la informacién del

desperdicio (laminas combadas, sopladas, dafiadas).

¢) La tercera parte es el proceso de impresion o troquelado,
en funcién del proceso que siga la lamina, se registra la
cantidad de laminas que se reciben como las que salen, el
desperdicio que sale del proceso de impresién y la fecha

de impresioén.

d) La cuarta y ultima parte es la bodega donde se registra el

mater.al que se entrega al cliente y fecha de despacho.

La finalidad de la hoja ruta es la registrar la secuencia y
asegurar la identificacién y trazabilidad de un determinado
item de un pedido, de tal forma que esta informacién es vital
especialmente cuando existan problemas de calidad o

reclamos por parte de los clientes.

3.2.4 Revision de la existencia de materia prima y materiales.

Una vez emitidas las 6rdenes de produccién y hoja de ruta, asi
como el calculo de la materia prima, es necesario revisar las
existencias disponibles de materia prima y materiales. Para esto
se informa el planificar de los encargados de las bodegas

respectivas.

En el caso de la materia prima, es muy importante la revisiéon de la

existencia, ya que de programarse una orden que no tenga la
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cantidad de papel necesaria en bodega, repercute con paradas de

maquina y en dejarla inconclusa.

Por esto todas las 6rdenes de produccion antes de ser
planificadas, son revisadas en cantidades y tipo de papel que van
a utilizar, en caso de faltantes de papel adecuado, sobre que otro
tipo de papel se debe utilizar el planificador lo puede realizar pero
no sin antes la previa autorizacién del Gerente General, pero
siempre se debe de buscar que el costo de produccion por este
motivo no se eleve demasiado. Semanalmente el Jefe de Bodega
debe de pasar los listados actualizados de las existencias de la
materia prima existente de ambas bodegas, esta descripcién
cuenta con la informacién del gramaje, ancho de bobina,

procedencia.

Confeccion de clisés, troqueles y tarjetas de impresion.

Consiste en la confirmacién de la existencia de clisés. troqueles y
tarjetas de impresién, necesarios para desarrollar el trabajo en las
maquinas impresoras. Para implementarse de estos elementos,

se lo hace bajo dos consideraciones:

1. CUANDO ES REPETICION DE PEDIDO:

En este caso, ya tenemos dichos elementos elaborados, los
mismos que son revisados de que estén completos antes de

cada produccion.
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Cuando alguno de ellos sufre desgaste, ocurre en clisés y
troqueles, se lo renueva bajo un programa establecido, segun
sea la necesidad de volver a utilizarlo: esta necesidad es
indicada por ventas antes de tomar el compromiso de un
nuevo pedido. La renovacion de clisés, puede ser en parte o
total del mismo, para lo cual ya existe un arte definido con el

que su elaboracién resulta mas sencilla.

El desgaste de un troquel consiste en roturas de cuchillas, las
mismas que en su mayoria son estandar y solo requiere de
cambios; es decir de un mantenimiento continuo. Las tarjetas
de impresién son dibujos del disefio de la caja incluyendo su
impresion. Se elaboran una vez y solo se las cambia, cuando
el cliente asi lo requiere; esto es, cuando hay cambios en la
impresién del producto. Se las utiliza como patrén, para
verificar que la impresién y disefio del producto final es el

correcto.

CUANDO ES UN NUEVO TIPO DE CAJA

En este caso, ventas tienen las instrucciones de solicitar la

elaboracion de estos elementos.

La confeccién de un clisé consiste en tomar el dibujo que
envia el cliente y sobre la base de este, elaborar un arte que
sirva de patrén para futuras renovaciones. Este arte se adapta
al caucho y se lo copia al mismo, para luego proceder a corte

de la impresién solicitada.
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Para elaborar un troquel, el procedimiento es mas técnico, ya
que se necesita disefiar un plano con tolerancias angulares,
debido a que el proceso de perforacién es rotativo y la caja es

plana.

Las medidas del plano son sefialadas en la concha de madera
circular que tienen un radio de curvatura exacto a ser montado
en el tambor troquelador de la maquina, estas medidas son
caladas en la madera para que sirvan en el acople de las

cuchillas de corte.
3.3 Analisis del sistema anterior de planeamiento

Por lo anteriormente expuesto, se puede mencionar que la produccién
esta basada en las ventas, por lo tanto este departamento tiene gran

importancia en toda empresa.

Por esta razon este departamento debe tener una buena relacién con el
departamento de planificacion pero claramente se ve, analizando los
diagramas de flujo que la relacién actual con este departamento es nula,
solo se presenta unicamente cuando el pedido ya ha sido definitivamente
establecido y con una fecha fija de entrega, es decir se emiten pedidos
sin haber realizado una evaluacién de las capacidades de las maquinas
para determinar si en realidad se lo puede realizar por las

disponibilidades que de tiempo que se puedan tener.

Por lo tanto es necesario lleva a cabo un Programa de produccion diario,

que permita llevar un control de la produccién, lo que permitira a ventas
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la toma de pedidos en fechas determinadas. De esta manera, es de vital
importancia sefialar, que el tipo de Control de Produccion que se haga
esta en relacion directa con el tipo de fabricaciéon que se siga. Para esto,
el tipo de control mas apropiado y efectivo es el denominado "Control de
Pedidos”, que se define como la coordinacién del trabajo basada en las
necesidades de un pedido individual a corto plazo que requiere de un

plan exclusivo.

En el caso de la empresa en analisis se usara una programacién del

centro de trabajo, cuyos objetivos seran:

e Ajustarse a las fechas de vencimiento de los clientes o de las
operaciones mediatas.

e Minimizar el tipo del flujo (tiempo que requiere una tarea en el
proceso)

e Minimizar el inventario del trabajo en proceso.

e Minimizar el tiempo de inactividad de las maquinas o los

trabajadores.

Este analisis se basara en la determinacién de las eficiencias operativas
y velocidades de las maquinas, estos datos permitiran generar las
capacidades de las maquinas que junto con una asignacién correcta de
los items a producir, permitira obtener los objetivos anteriormente

planteados.

Este analisis se lo examinara en el siguiente capitulo.
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Capitulo 4

4. MEJORAS APLICABLES AL SISTEMA DE
PLANEAMIENTO DE LA PRODUCCION.

Como se mencioné en el capitulo anterior es de vital importancia que el
departamento de Ventas determinar las fechas de entrega de los pedidos
en funcién de las capacidades que tenga la planta especificamente el

corrugador y las imprentas.

Para esto es necesario realizar una programacién de la produccién en
funcion de los pedidos que se reciben y segtn su fecha de entrega, pero

para esto los elementos necesarios para una programacién eficiente son:

1. Plan de trabajo, especificaciones, etc.

2. Conocimiento de la capacidad de la planta, grupos de maquinas y
departamentos.

3. Conocimientos las prioridades de los compromisos existentes en

cuanto a la planta, maquinas y departamentos.
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4. Conocimiento de las disponibilidades de materia prima, materiales y

personal.

Si analizamos la situacién de Grupasa y nos centramos en el analisis del
punto 2, se puede mencionar que no existe un analisis de las velocidades
reales de las maquinas asi como también de sus eficiencias que nos
permita generar las capacidades diarias de la planta, informacion que es
vital en el momento de establecer si un pedido se puede aceptar o no

para una fecha determinada.

Para la determinacién de lac capacidades, como las eficiencias y
velocidades el estudio se basara en la definicién y analisis de los tiempos
de las maquinas, a medida que se desarrolle el capitulo se reflejara la
relacion que tiene este analisis para los parametros que permitira realizar

la programacién de la produccién.

4.1 Analisis de tiempos de maquinas en el sistema de produccion

A continuacién se describira las clasificaciones de los tiempos que se
~considerara para el analisis, para posteriormente aplicarlos en el

proceso de produccién de Grupasa:

Tiempo total (T): Es el maximo de horas que existen en un periodo

dado, tales como:

- 52 semanas en un afio
- 168 horas en una semana

- 24 horas en un dia

o ) uélJﬁTORAL
BIBLIOTECA "GONZALO ZEVAL Lo§"
FI.M.C.P
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- 8.760 horas en un afio

Tiempo disponible (A): Es el tiempo durante el cual la maquina puede
ser utilizada, dentro de los limites de convenciones, regulaciones o
estatutos locales o nacionales. Puede incluir sobretiempo, pero sélo
aquel trabajado durante el TIEMPO NO DISPONIBLE

Tiempo no disponible: Es aquel tiempo durante el cual la maquina no

es operada, debido a:

Regulaciones o reglamentos, tales como:

- Feriados publicos o religiosos,

- Restricciones al trabajo durante fines de semana
- Restricciones al trabajo en turno

- Cierres forzados de la fabrica,

O convenciones locales o de la industria, tales como:
- Turnos normalmente no trabajados
- Fines de semana tradicionalmente no trabajados

- Paralizacién de planta por vacaciones.

Tiempo utilizado (U): Es el tiempo durante el cual la maquina esta
siendo utilizada por Produccion, ya sea que se encuentre produciendo

0 no.

Tiempo disponible no utilizado: Es aquel tiempo durante el cual la
maquina podria ser operada (es decir, no existen manutenciones u

otros tipos de paradas planificadas sin produccién, que impidan que
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produzca) pero no se ha programado produccién debido a falta de

6rdenes de venta.

Para el calculo del tiempo disponible no utilizado, la cantidad de horas
que se asignan a esta categoria no puede ser calculado directamente
sino que debe ser calculada por diferencia entre el tiempo disponible y

el tiempo utilizado:

Tiempo disponible No utilizado = Tiempo disponible - Tiempo Utilizado

TDNU =A -U

Donde el tiempo utilizado es aquel que se requeriria para producir el
volumen real o estimado cuando la maquina estda operando a su
eficiencia operacional a la que se le suman todas las paradas

planificadas sin produccion.

Tiempo operacional: Es el tiempo durante el cual la maquina esta
programada para producir normalmente el tiempo operacional

corresponde a las horas del turno.

Tiempo planificado sin produccién: Es el tiempo durante el cual la
maquina no puede ser operada debido a razones organizacionales,

tales como:

- Modificaciones planificadas
- Mantenciones planificadas

- Falta planificada de materiales, servicios u operadores
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- Ensayos o pruebas

Tiempo productivo: Es el tiempo maximo durante el cual se podria

esperar que la maquina esté siendo operada productivamente.

Paradas rutinarias previstas: Es el tiempo durante el cual la
maquina no puede producir por encontrarse detenida debido a
actividades rutinarias que deben realizarse mientras la maquina esta

tripulada, tales como:

- Inicio y término del turnc

- Comida

- Aseos

- Cambios de formatos o equipos

- Cambios de productos o materiales

- Ajustes de la maquina con ella operando

- Carga o descarga de la maquina

Tiempo efectivo: Es el tiempo que se requiere para entregar
producto apto si la maquina se encuentra operando a su Velocidad
especificada o entrega la produccion especificada para un periodo de

tiempo definido. No incluira pérdidas de ningun tipo de tiempo
Paradas imprevistas: Es el tiempo durante el cual la maquina no
puede producir por encontrarse detenida debido a eventos no rutinarios

e identificables, tales como:

- Falta imprevista de materiales
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- Falta de operarios

- Parada de otra maquina y otra operacion

- Razones de calidad han llevado a detener la linea
- Fallas de cualquier naturaleza

- Falta de suministros imprevista

- Accidentes

- Ajustes de tiempo

Resumen de los tiempos de maquinas

T | TIEMPO TOTAL

|

TTEMPO NO

‘\ TEAIP() DISP(_)‘L\*HBLE DISPONIBLE

U | TIEMPO UTILIZADO

NO

TIEMPO
DISPONIBLE
UTILIZADO

O | TIEMPO OPERACIONAL Lot
;g\om'ccxo.\r

P | TIEMPO el
PRODUCTIVO S reras |

PARADAS |

E | TIEMPO || hiemns |
EFECTIVO || T |
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4.1.1 Determinacion y descripcion de las causas de paradas del

Corrugador

Una vez realizado el andlisis de los tiempos de produccién sobre
el cual se basard el analisis de esta tesis, es necesario
determinar las principales causas de las paradas de las
maquinas que intervienen en el proceso de producciéon de
Grupasa, una vez determinado esto es necesario realizar el
ajuste con los diferentes tipos de tiempos que existen; asi
tenemos que las principales causas de paradas del corrugador

son las siguientes:

Falta de montacargas, ocasiona pérdida de tiempo al no
encontrarse disponible para abastecer de bobinas al corrugador,

retirar pallets con laminas, entre otras.

Cambio de bobinas: Para cambiar bobinas en el corrugador es
necesario realizar un empalme entre las hojas de papel de la
bobina a reemplazar y la hoja de la bobina reemplazante para no
perder la secuencia en el proceso, pero si se realiza con un mal
método en la operacién, las hojas se pueden romper provocando

la parada de la maquina y por lo tanto pérdida en el tiempo.

Problemas de calidad, en cuanto a este aspecto podemos

mencionar:

e Problemas de origen operativo, las cuales se pueden

presentar por el poco conocimiento de los operadores,
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exceso de confianza de los mismos, delegacion de

funciones a personal no apto.

e Producto defectuosos que no cumplen con las
especificaciones, lo cuales pueden tener defectos como
pobre adhesién del carton corrugado, filos despejados,
laminas combadas, flautas altas y bajas, etc.

» Desperdicio de materia prima, que se genera principalmente
por la mala manipulacién del material (bobinas de papel) o

por la calidad del mismo.

Limpieza, lubricacién, aqui se citara como principal problema la
limpieza de los dedos del corrugador, en la maquina corrugado,
cerca de los rodillos de corrugacién se encuentran unos
elementos que tiene la funcién de sujetar el papel corrugado,
estos elementos que se conocen como dedos, los mismos que
se incrustan dentro del rodillo engomador, por lo cual se
ensucian de pegamento, que al enfriarse forman grumos
alrededor de estos, causando problemas para la aplicacién de

adhesivos, siendo necesario limpiarlos cada cierto tiempo.

Para la limpieza de estos dedos se requiere parar la maquina
por un tiempo prolongado, el cual se incrementa debido a
factores como destreza del operador, método de limpieza,

cantidad de suciedad, etc.

Reventones, atrancones, ruptura del material, aqui se colocan el

tiempo de los distintos inconvenientes que se dan con el


Guest
Rectangle


79

material en el proceso de conformacién del cartén, los cuales
tienen como factor comun el descuido 0 mala operacién con los
papeles en la secuencia de corrugacién, por ejemplo, los
reventones se refieren a la fractura de la flauta, que se origina
por el exceso de tension en el papel medium, el cual se puede

regular mediante los frenos en el portabobinas.

La ruptura del material, se da por las diferencias de velocidades
entre la seccién engomadora (Doble Backer) con la seccién de
corrugacion, lo cual provoca el exceso de tension en el material

causando su ruptura.

Cambio de orden, el cambio de orden es una operacién normal
justificable dentro del proceso que involucra, cambio de

cuchillas en el triplex, montaje de bobinas, etc.

El inconveniente se produce cuando las 6rdenes son muy
cortas, esto ocasiona un incremento en el tiempo de preparacién
de maquina. Ademas si los operadores no tienen un método
correcto para realizar esta operacion, el tiempo improductivo

también aumentara.

Reparacién eléctrica y mecanica, aqui se consideran todas las

reparaciones que necesitan realizarse con la maquina parada.

Entre las mas frecuentes tenemos: Reparaciones en elevadores

o porta bobinas, en rodillos de corrugacién, en cuchilla triplex,
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en frenos hidraulicos de elevadores, regulacién de cuchilla CUT
- OFF, etc.

4.1.2 Determinacion y descripcién de las causas de paradas de

3
las Imprentas

De la misma forma como se mencioné las principales causas de
parada del corrugador es importante mencionar también las
causas de paradas de la imprenta, asi tenemos que son las

siguientes.

Cambio de orden de produccion, como en el caso del corrugador
esta causa esta relacionada con el tiempo que se pierde por el
montaje y desmontaje de troqueles, montaje y desmontaje de
cireles, que son aspectos variables dependiendo del tipo de caja
que se va a producir y el tipo de impresion que lleva, asi como
también el cambio de las tintas. El problema o la mayo cantidad
de tiempo perdido por esta causa se da cuando son corridas
cortas y en cajas que son de algunos colores, debido a los

ajustes de impresion que se deben de realizar.

Ajustes, el tiempo improductivo que se genera por esta causa
esta relacionada principalmente a las pruebas de impresién que
se realizan al inicio de cada corrida, en el caso de las cajas
impresas y troqueladas, para observar si la impresion cumple
con los colores y demas especificaciones que se sefialan en la

orden de produccién.
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Cambio de cuchillas y rayadores, estan asi mismo relacionados
con la estructura de formacién de la caja de cartén corrugado,
los eslotes como iran ubicados vy los rayados para la formacién

de los flaps.

Problemas con el material, este tipo de causa ocasiona la parada
total de la maquina durante una corrida, generalmente las
causas del material defectuoso es por la mala calidad de la
lamina que es punto de inicio del proceso de impresién, debido a

que esta puede estar ligeramente combada, o mal pegadas.

Este tipo de razones ocasiona ademas obstrucciones que
ocasionan asi mismo la para general de la maquina, las cajas
con mal registro o con mal rayado también representan material

defectuoso.

Reparacion eléctrica y mecénica, aqui se consideran todas las
reparaciones que necesitan realizarse con la maquina parada.
Entre las mas frecuentes tenemos: Reparaciones del

engomador, de los cuerpos de impresién.

A continuacién una vez expuesto las causas principales de
paradas, estas seran clasificadas, de tal forma que se adapten a

la clasificacién que se explicé al comienzo de este capitulo.

Clasificacion de las causas de paradas en las maquinas

que conforman el sistema de produccidn.
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Una vez expuestas las principales causas de paradas tanto del
corrugador como imprenta, es necesario clasificarlas de acuerdo
con tipos de paradas indicadas en la primera parte de este

capitulo, asi tenemos:

Corrugador

Tiempo Disponible no utilizado (TDNU): Esta asociada con la
falta de ordenes de produccién, producto de la falta de notas de
pedido que permitan generar el proceso de trimaje y posterior
preduccion. Por lo tanto aqui clasificaremos a la Falta de
Ordenes de producciéon que es una causa de parada del

corrugador.

Tiempo No operacional Planeado (TNOP): Conocido también
como tiempo planificado de produccién, son paras planificadas
generalmente relacionadas con mantenimiento de tipo eléctrico o
mecanico. Asi tenemos que entre las principales causas que
ocasionan paradas en el corrugador y que pueden ser

clasificadas dentro de este rubro son:

» Modificaciones al programa de produccion
e Mantenimiento eléctrico planeado

e Mantenimiento mecanico planeado

e Reparaciones mayores

e Pruebas

e Reuniones

e Replanificacion
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Tiempo de paras de produccion (TPP): Considerado
también como paras rutinarias previstas, que afectan al
tiempo total pero son normales que ocurran dentro del
proceso en este caso de corrugaciéon. Asi tenemos que

dentro de esta clasificacién consideraremos:

Cambio de bobinas (liner y medium)

Cambio de medidas

Estas causas estan asociadas con el cambio de la orden de

produccioén.

*

Limpiezas/Lubricacion / Inspeccién. Aqui se considerara la
limpieza de dedos, lubricacién de los mismos y de otros
elementos.

Comida

Relevos

Tiempo de Paradas inesperadas (TPl): Consideradas

aquellas que no deben de ocurrir durante el proceso de

corrugado, entre las causas de paradas del corrugador

causadas por esta razén tenemos:

Falta de materia prima/ insumos

Ausencia de operador y/o personal
Obstrucciones

Accidente o error del operador y/o personal

Dafio mecanico
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e Dano eléctrico TORAL

» Reparaciones no planeadas b BEEVALD

» Falta de servicios: agua, luz, vapor, aire comprimido

» Falta de montacargas

e Bobinas defectuosas

» Paradas de otra maquina

* Ajustey calibracién de maquina

» Material defectuosos (problemas de calidad del producto)

e Reciclaje
Imprentas

Tiempo Disponible no utilizado (TDNU): Esta asociada con la
falta de 6rdenes de produccién, producto de la falta de notas de
pedido que no se produzcan las laminas que es la materia prima
de las imprentas. Por lo tanto aqui clasificaremos a la Falta de
Ordenes de produccion que es una causa de parada también del

proceso de impresion

Tiempo No operacional Planeado (TNOP): Conocido también
como tiempo planificado de produccién, son paras planificadas
generalmente relacionadas con mantenimiento de tipo eléctrico o
mecanico. Asi tenemos que entre las principales causas de para

de las imprentas son las siguientes:

» Modificaciones al programa de produccion
e Mantenimiento eléctrico planeado

e Mantenimiento mecanico planeado
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e Reparaciones mayores
e Pruebas
e Reuniones

¢ Replanificacién

e Tiempo de paras de produccién (TPP): Considerado
también como paras rutinarias previstas, que afectan al
tiempo total, pero que son normales que ocurran dentro del
proceso en este caso de impresion. Asi tenemos que dentro

de esta clasificacion consideraremos:

e Desmontaje y montaje de troqueles
e Desmontaje y montaje de cireles

e Cambio de tintas

e Ajustes de registros de impresion

e Lavado de raquetas

e Cambio de posicion de cuchillas

e Cambio de posicién de rayadores

Todas estas causas estan asociadas con el cambio de la

orden de produccién dentro del proceso de impresion.

e Relevos
e Comida

e Limpieza / Lubricacién / Inspeccién

* Tiempo de Paradas inesperadas (TPI): Consideradas

aquellas que no deben de ocurrir durante el proceso normal de
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impresion y que posteriormente producira que no se cumpla
con el plan de produccién establecido, entre las causas de

paradas del corrugador causadas por esta razén tenemos:

e Falta de materia prima/ insumos

» Ausencia de operador y/o personal

e Obstrucciones

» Accidente o error del operador y/o personal

e Dafio mecanico

e Dafio eléctrico

e Reparaciones no planeadas

 Falta de servicios: agua, luz, vapor, aire comprimido
e Falta de montacargas

o Bobinas defectuosas

e Paradas de otra maquina

» Ajuste y calibracién de maquina

e Material defectuosos (problemas de calidad del producto)

e Reciclaje

Implantacion de la medicién de las paradas en la

produccion

Una vez mencionados las principales causas de tiempos
improductivos en el proceso de corrugacion y de impresién de
las cajas que produce Grupasa, lo cual servira de base para el
calculo de las eficiencias, velocidades y finalmente de Ia
capacidad de las maquinas, que dara origen al plan de

produccion sobre el cual se basa esta tesis, es necesario antes
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explicar como se hizo la implantacién del calculo de los tiempos

improductivos de la empresa

Primero fue necesario crear dos formatos lo mismos que se
llevaran para el corrugador y para la imprenta,
independientemente esto, debido a que las causas
especialmente lo relacionado con las paras de produccién (paras

previstas), son diferentes debido a que son procesos distintos

Estos formatos de tiempo de para del corrugador e imprenta se

muestran en <l Apéndice P, Apéndice Q respectivamente.

Por efectos de analisis se ha asignado a cada clasificacién de
los tiempos un cédigo para facilitar el llenado del formato
asignado, asi tanto para el corrugador como para la imprenta

tenemos:

* 100 Codigo asignado al tiempo no disponible, este
codigo no se muestra en el formato debido a que este no
depende del area de produccion, estos tiempos son definidos
por la Gerencia de Produccién con la autorizacién de Gerencia

General son:

- Cierre de linea / vacaciones

- Feriados

* 200 Cédigo asignado a las paradas que se clasifican

en los tiempos disponibles no utilizado.
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* 300 Codigo asignado a las paradas que se consideran

como paradas rutinarias previstas.

*400 Caodigo asignado a las paradas que se consideran

como paradas imprevistas

Estos formatos seran llenados por los inspectores de calidad de
cada maquina, y se asignara un formato por turno, esta
informacién al final del segundo turno del corrugador e imprenta
ZLM vy tercer turno de la Imprenta Ward seran enviados al
departamento de Planificacion para su respectivo procesamiento

y analisis.

Diariamente esta informaciéon sera ingresada en una hoja
electronica que contiene la informacién de los tipos de paradas,
con su clasificacion dependiendo del tipo de maquina
(corrugador o imprenta), y la divisién por turno. Por medio de la
misma se obtendran las eficiencias y las velocidades de las

maquinas.

4.2 Determinacion de capacidades tedricas en las maquinas

Una vez que se ha explicado las causas de las paradas del corrugador
y de las imprentas y determinado la metodologia para el calculo de las
mismas, se esta en capacidad de determinar las eficiencias y

velocidades que representan el punto de origen para el calculo de las
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capacidades de las maquinas y por lo tanto de la creacion del plan de
produccion de la empresa. A continuacién se explicara los calculos

para el calculo de las eficiencias.

4.2.1 Descripcion de los tipos de eficiencias.

Para reportar cuan eficientemente se ha utilizado una maquina
normalmente se requieren sélo dos indicadores: La eficiencia
operacional y la eficiencia productiva, a continuacién lo

definimos:

Eficiencia productiva: Mide cuan eficientemente ha sido
operada una maquina, por Produccion, dentro del tiempo que
estaba bajo su control y que podria haber sido utilizada

productivamente.

Eficiencia Productiva (PE) % = (Tiempo efectivo (E) / Tiempo
Productivo (P)) x 100

Para lograr mejorar en la Eficiencia Productiva, el nivel operativo
de la fabrica busca la forma de reducir las paradas imprevistas,
asegurar un adecuado suministro de materiales y la salida del
producto desde la maquina y aplica la manutencién correctiva y

preventiva.

Eficiencia operacional: Mide cuan eficientemente ha sido
operada una maquina por produccién, dentro del tiempo que

estaba planificado que la maquina operase productivamente. Se
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calcula ya sea a partir de los tiempos que se registran en la

maquina o a partir de la produccién que entrego.

Eficiencia Operacional (OE) % = (Tiempo efectivo (E) / Tiempo

operacional (O)) x 100

Las mejoras de la eficiencia operacional se logran al nivel del
departamento de produccién mediante la reduccién de los
tiempos involucrados en algunas paradas rutinarias previstas,
tales como inicio y término de turno o aseos, disefiando
maquinas que permitan simplificar los cambios de formatos y
ajustes o reduciendo las causales de paradas imprevistas. Sin
embargo cuando se busca reducir el nivel de cantidad de
pedidos a producir puede ser muy dificil mejorar la eficiencia
operacional. Esto debido a que la reduccién del capital de
trabajo se logra mediante la reduccion de los niveles de
inventario programando carreras de produccién mas cortas. Lo
que incidira en un aumento del numero de cambios de formato,

lo que disminuya la eficiencia operacional.

Determinacion de las velocidades de las maquinas.

De acuerdo a investigaciones realizadas las velocidades de
acuerdo a catalogo o denominada también como velocidad

tedrica en cada una de las maquinas son las siguientes:

* Corrugador 130 metros lineales por minuto
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La capacidad del corrugador se mide por los metros lineales
debido a que éste es el factor que determina la velocidad de la

maquina.

* Imprenta Ward La velocidad tedrica o de disefio es

de 170 cajas por minuto

* Imprenta ZLM La velocidad teérica o de disefio es de 100

cajas por minuto.

Pero estas velocidades son teéricas debido a que en realidad
debido al tiempo de uso (estas maquinas fueron compradas
usadas), y el tiempo que llevan en la planta hace que estas

velocidades sean menores siendo por lo tanto las siguientes:

* Corrugador 100 metros lineales/minuto
* Imprenta Ward 100 cajas por minuto
* Imprenta ZIm 80 cajas por minuto

Estos son los datos con los cuales en funcién de la
determinacion de las eficiencias de las maquinas,
determinaremos la capacidad maxima de la planta. Y permitira
asi mismo determina la utilizacion de las maquinas en funcion
de las velocidades reales de estas maquinas, la mismas que se
determinaran por medio de la cantidad de las cajas producidas
en el tiempo efectivo que es el tiempo neto de produccién que

no considera pérdidas de ningun tipo de tiempo.
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4.2.3 Analisis histérico de eficiencias y velocidades de las

magquinas.

Una vez determinada las velocidades teéricas de las maquinas
con las que deberia de operar en 6ptimas condiciones (sin
paradas de ningln tipo) ademas de establecer de manera
conceptual, los significados de eficiencia operacional y
productiva en funcién de la determinacién de los tiempos de
paradas del corrugador y de las imprentas, el siguiente paso es
aplicar toda esta metodologia para obtener realmente los valores

de las eficiencias y velocidades.

Esta determinacién sirve de base para la elaboracion del plan de
produccién debido a que permite obtener el tiempo que cada
orden de produccién demora ya sea en el corrugador o en las
imprentas y lograr de esta manera determinar si la planta esta en

capacidad de producir un pedido.

Es necesario levantar la informacién histérica debido a que para
la elaboracién del plan de produccién se toma la informacion
bimensual para considerarlo en el siguiente periodo de
planificacién. Los resultados obtenidos se muestran en el
Apéndice R que corresponde al corrugador, Imprenta Ward y

Zlm respectivamente.
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Capitulo 5

5.DISENO E IMPLANTACION DEL SISTEMA DE
PLANEAMIENTO

En los capitulos anteriores se ha explicado la metodologia que se utilizara
para la determinaciéon de las eficiencias productivas - operativas y
velocidades junto con el calculo de las velocidades histéricas de las
magquinas (corrugadora-imprentas), esta informacién permitira determinar
el plan de produccién o programacion diaria de la produccién por medio
de la obtencién del tiempo que tarda la producciéon de las diferentes
cantidades de cajas en el caso de las imprentas y de los metros lineales

en el caso del corrugador.

5.1 Influencia de la determinacion de las capacidades y eficiencias

para la creacion del plan de produccién semanal.

Los datos de las velocidades y eficiencias operativas correspondientes
a dos meses nos servira de base para la planificacién del siguiente

periodo de tiempo.
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Asi tenemos, por ejemplo de acuerdo a los datos proporcionados por el
Apéndice R durante los meses de enero - febrero se obtuvo una
eficiencia operacional del 69% en el corrugador y una velocidad
especifica (velocidad neta sin considerar paradas de ningun tipo) de
55.09 metros lineales por minuto estos datos nos servira para la

programacion del periodo de marzo - abril.

Para la determinacién de las capacidades, es necesario primero

definirla:

La capacidad de una fabrica, departamento o una maquina individual
es la produccién que se espera que ésta pueda entregar durante un
periodo predeterminado, cuando opera bajo condiciones especificadas

y con un mix de productos conocidos.

Asi definiremos la capacidad o produccion real (apta) como la eficiencia
operacional multiplicada por la produccion especifica, la misma que se
puede obtener multiplicando el tiempo operacional por la velocidad
especifica. El tiempo operacional en este caso se lo define como el

tiempo de produccion.

Capacidad real: Eficiencia operacional * Produccién especifica

Capacidad real: Eficiencia operacional * tiempo operacional * velocidad
P

especifica
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En el caso del plan de produccién los pedidos nos proporcionan la
cantidad de cajas que se van a producir, por lo tanto tendriamos el
valor de la produccién real o apta, que junto con el valor de la eficiencia
operacional y la velocidad especifica, se puede obtener el tiempo neto
que se necesitaria para producir el nimero de cajas especificado. Por

ejemplo:

Cliente : Ferrero del Ecuador
Caja : Caja tic tac menta
Cantidad del pedido: 6000 cajas

Por las caracteristicas de la caja (tamafio y colores) se destina a la
imprenta ZLM, cuya eficiencia operacional es del 59% y la velocidad
especifica durante el periodo de evaluacién es de 55.77 cajas por

minuto por lo tanto:

Tiempo de produccién = 6000 cajas / (55.77 cajas por minuto*59%)
Tiempo de produccién = 182.4 minutos

Tiempo de produccién (horas)= 3.04 horas

Este seria el tiempo que se necesita para la produccién de 6000 cajas

de Ferrero del Ecuador en la Imprenta ZLM

En el caso del corrugador para calcular el tiempo de producciéon se
necesita que el pedido sea trimado, esto es debido a que la velocidad
especifica representa los metros lineales que se recorren en una
unidad de tiempo y esto es determinado por medio de la combinacién

de los pedidos.
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Como ejemplo citaremos que el item explicado anteriormente (Ferrero
del Ecuador) se trimé con Floral World con su producto Base tabaco, la
cantidad de metros lineales obtenidos fueron de 1323 metros, los
metros lineales se obtienen al multiplicar el largo de la lamina por los
cortes planificados, la velocidad calculada es de 59.88 metros lineales
por minuto, la eficiencia operacional es del 77 %, por lo tanto es el

siguiente:

Tiempo de produccién = 1323 cajas / (59.88 cajas por minuto*77%)

Tiempo de produccion = 30 minutos

5.2 Diseno del plan de producciéon semanal

La determinacion de las eficiencias operacionales y velocidades
especificas explicadas en el capitulo 4, junto con la determinacion de
los tiempos de produccién determinando en el punto 5.1 de esta tesis,
permite generar el plan de produccién semanal, que para el
departamento de ventas, constituye un medio para mantener informado

a sus clientes.

Este plan de produccién semanal sera proyectado ademas por mes, de
tal manera que el departamento de ventas pueda colocar o tomar
decisiones en cuanto a las fechas de entrega para futuros pedidos y
conozca ademas como esta distribuido el trabajo en planta en funcion

de los pedidos que ya han sido tomados.

Las consideraciones que se tomaron en cuenta para la elaboracién del

plan de produccion por semana fueron las siguientes:
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1. Este plan se lo ejecutara para cada maquina corrugador e
imprentas, considerando en el caso del corrugador el tiempo
necesario para la produccién se lo medira por los metros lineales
que sean necesarios producir, en el caso de las imprentas por la

cantidad de cajas a producir.

2. El plan se lo ejecutara en una hoja electrénica la misma que estara
divida en semanas, registrando en cada hoja la cantidad de pedidos

con el numero de cajas para producir durante este periodo

3. Las cifras seran propcicionadas en horas, tiempo que sera dado de
acuerdo al calculo que se menciono en el literal 5.1 es decir que se
considera la eficiencia operacional y las velocidades especificas de

las maquinas.

4. Cada plan estara dividido en dos secciones, la primera seccién que
se la denominara de Preplanificacion, en la misma que se registrara
los pedidos introducidos por ventas pero que no han sido trimados,
aqui constaran todos los items de los pedidos con los valores
completos de las cajas a producir, junto con la asignacién de la
imprenta en la cual se va a producir, unicamente se separa el cupo
para las imprentas debido a que estas representan el cuello de
botella dentro de la producciéon de Grupasa, ademas la cantidad de
metros lineales se determina una vez que el pedido ha sido

planificado.

La segunda seccién constara con los items de los pedidos ya

planificados, con el tiempo que se demoran en producir en el
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corrugador y en las imprentas, en funcién de la maquina a la cual

va asignado.

5.3 Flujo de informacion entre Ventas y Produccién

El disefio del plan de produccién como es notorio involucra al
departamento de ventas quienes tendran conocimiento y estaran en la
obligacion de manera inmediata colocar pedidos en las horas
disponibles que quedan, ademas de que corrija la cantidad excesiva de
pedidos que adquiera para una fecha determinada y que sobrepase la

capacidad de la plenta.

En el capitulo 3 se determiné que la influencia de planificacién para la
determinacion de las fechas de entrega de los pedidos era nula, estos
departamentos trabajaban de manera independiente de forma tal que la
empresa empez6 a incurrir en altos porcentajes de incumplimiento en

los tiempos de entrega de los pedidos.

Por medio del trabajo que sustenta esta tesis se busca implementar un
flujo de informacién entre ventas y planificacion, y entre planificaciéon y
produccion a través del plan de produccién y control de los pedidos
que ingresen para su posterior produccién. En el Apéndice S se
muestra el flujo del pedido anterior y las modificaciones que se
registran con la creacion del plan de produccién, las mismas que las

describiremos a continuacién:

1. El vendedor se dirige al cliente en funcién de las necesidades que

tenga para la produccién de cajas o laminas, establece una nota de
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pedido, en donde registra los items con las caracteristicas de las

cajas o laminas a producir.

Para la determinacién de la fecha de entrega consulta con
planificacién, en donde en funcién de las horas disponibles de

produccion asigna la fecha de entrega 6ptima del pedido.

El vendedor una vez que coloca la fecha de entrega establecida por
planificacion, lo envia al Gerente de Ventas y posteriormente al

Gerente General para su revision

Luego pasa al departamento de Ventas para su codificacion

respectiva en funcion de los tipos de items a producir

Pasa al departamento de Servicio al cliente para que se registre
toda la informaciéon adicional es decir existencias en inventarios,

tanto de producto en proceso como de producto terminado

. A su vez una copia del pedido pasa a planificacion para ser
registrada en la seccién de los pedidos no trimados, separando en
este momento el dia que se va a producir y asignando un tiempo
determinado en funcion de la velocidad especifica y de la eficiencia

operacional de la maquina.

El pedido es enviado al departamento de Créditos y Cobranzas para
la revision del estado financiero del cliente es decir su capacidad
para afrontar la responsabilidad financiera que contrae con la

empresa.
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8. Regresa nuevamente a servicio a cliente para la planificacion del

despacho.

9. Por ultimo el pedido es ingresado nuevamente a planificacién, en
donde en funcién de la fecha de entrega y de la disponibilidad de
pedidos con los que se puedan trimar, se enviara a produccién para

la respectiva formacién de la lamina o caja

La finalidad del plan es convertir a Planificacién en un centro
estadistico de informaciones de produccién, donde se registre el
historial de los pedidos desde que se planifica has.a que se produce en

las imprentas es decir hasta que se obtiene como producto terminado.

Esta informacion puede ser aprovechada por los diferentes
departamentos que lo requieran. Pero basicamente, debe servir como
banco de datos para el departamento de Ventas, pues esto le facilitara

mantener informado a los clientes sobre sus pedidos.

Planificacién semanalmente informa a ventas y envia el plan de
produccion de la semana con la finalidad de que ventas conozca cuales
son las horas disponibles en los que puede colocar un pedido o

solicitar el adelanto de una determinada produccion.

5.4 Alcance del plan de produccién

El alcance o beneficios que se pueden alcanzar por medio del plan de

produccién son los siguientes.
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1. Permitira tener informado a Ventas sobre los pedidos y los tiempos
disponibles para la produccién tanto en corrugador como en
imprentas

’

2. Proporciona informacién histérica de cé6mo los items de un pedido
han sido trimados, esto es debido a que para registrar los tiempos
de produccién de un pedido en el corrugador es necesario los
metros lineales que se generan, los mismos que se originan por la
combinacion de los pedidos, por lo tanto en el plan se registra las
diferentes combinaciones y los metros lineales. Por lo tanto

proporciona facilidad para el proceso de trimaje.

3. Permite medir la productividad de Ia planta por medio de la
comparacién de lo planificado con lo realmente producido, por lo
tanto genera los datos necesarios para medir la eficacia de la

programacion.

4. Permite generar los programas diarios de produccién, por lo tanto
permite un correcto flujo de informacién entre planificaciéon y
produccion debido a que permite controlar la productividad de
planta, ademas permite una correcta planificacion de despachos,

debido a que se conoce que se va a producir durante el dia.

5. Ademas proporciona informacién del tiempo disponible durante la
semana para produccion, de tal manera que se puedan programar
planes de mantenimiento preventivo y correctivo, calibraciones

ajustes, etc.
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El plan de produccién como se mencions anteriormente permite
generar la programacién diaria de produccién que se explicara a

continuacion.

5.5 Programacion de la produccién

La programacién de la produccion se define como la determinacién del
momento y lugar en los que han de realizarse cada una de las

operaciones necesarias para la fabricacién de un producto.

Para la programacion de la preduccién es necesario primero un
ordenamiento de las 6rdenes de produccién de acuerdo a las
caracteristicas de cada maquina, esto es en funcién del tamafio de la

caja, numero de colores, tipo de pared (simple o doble).

Es posible realizar la programacién una vez que se tienen en cuenta
las consideraciones anteriores y las capacidades de las maquinas. A

continuacion se describira las consideraciones en las imprentas:

Imprenta Ward: Puede imprimir cajas de 3 y 4 colores, troqueladas,
imprime cajas con largos a partir de 1800 mm y anchos de mas de 750
mm. Aqui se destinan ademas los items que se fabrican con laminas
de doble pared, entre las cuales tenemos la produccién

correspondiente al sector bananero.

Imprenta ZIm: Es de menor capacidad que Ia Imprenta Ward, imprime
cajas de largos menores de 1800 m y anchos menores de 750 mm,

solo puede imprimir cajas de hasta 2 colores.
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El destino de algunas cajas depende ademas del disefio del troquel, es

decir para qué maquina se lo destina.

En funcién de estas caracteristicas es que se realiza el ordenamiento y
la carga de la produccion, estas consideraciones se las observa
especialmente en la preplanificacién para indicar el numero de horas

que se demoraria en la produccién de los diferentes items.

Elaboracion de los programas de produccién

Los programas de produccién son basados tanto en el proceso de
trimaje que se realice como en el ordenamiento de las cargas en las
diferentes maquinas, pero basicamente estd basado en la
programacion de la produccion que se realiza en funcién de las

capacidades de las diferentes maquinas:

Los objetivos de que se realicen los planes de produccion son los

siguientes:

1. Permite aprovechar al maximo los recursos con que cuenta la
planta, de tal forma que se obtiene la optimizacion de la

produccion.

2. Permite un mejor flujo de informacién entre la planta vy
planificacién, debido a que se conoce que producira cada turno,
y de esta manera permitira una evaluacién de la eficacia tanto de
produccién como de la planificacién realizada, por medio de la

retroalimentacion entre estas dos areas.
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La eficacia estd relacionada con la comparacién entre Ia
produccion real y lo que se planifico realizar. Este porcentaje se lo

evaluara en el ultimo capitulo de esta tesis.

La elaboracién de los programas de produccién se basa en un
formulario que se lo denomina "Plan de Produccion” y se lo realiza para
cada maquina, los mismos que se muestran en los Apéndices T, U, V
En estos formularios se resume toda la produccion que durante todo el
dia tendran cada una de las maquinas. En caso de realizarse pruebas,
© mantenimientos planeados con el area de Mantenimiento también se

los registran en estos formularios.

En el caso del corrugador la informacion que contiene el formulario es

la siguiente:

e Fecha de entrega / Destino

» Hora realizada / Prioridad: Esto permite controlar cuanto se demoré

la maquina en una determinada produccion.

» Numero de hoja ruta, nota de pedido y orden de produccion: Esta
informacion se la registra para permitir una trazabilidad del
producto, informacién que es vital para el Departamento de Calidad,

especialmente en el caso de problemas con la calidad del producto.

e Cliente y descripcién
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Ancho de bobina y test: Esta informacion es importante en el
momento de realizar el plan de produccién debido a que en funcién
de estos dos items se ejecuta la produccién, el criterio de
ordenamiento en el corrugador se basa primero en separar las cajas
que sean doble pared de las de pared sencilla o lamina micro
debido a que los requerimientos de la maquina son diferentes, hay
que tener en cuenta que la produccién de las cajas de pared
sencilla se usa la Flauta C, para las de doble pared las flautas B y
C, y en el caso de la lamina micro la flauta E, posteriormente se

ordena por el ancho de bobina, y luego por el test - color del liner.

Cortes planificados / cortes realizados / laminas por golpe / medidas
de las lamina/ metros lineales/ laminas planificadas: que es

informacién propia del area de planificacion.

La cantidad de laminas producidas por turno pero sin considerar

aquellas que representan defectos en el proceso de produccién.

La siguiente informacién es para controlar el proceso de produccién
es decir si la orden fue planificada o agregada, el estados de la
orden de produccién, si se terminé, se la culminé o no se corrié la

orden.

En el caso de las imprentas la informacion que contiene el formulario es

la siguiente:

Fecha de entrega y destino B | )
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e Hora de inicio y fin de la corrida

e Prioridad, es el orden en que se tienen que ejecutar las corridas,

generalmente se colocan en funcién de las fechas de entrega

e Numero de hora ruta, nota de pedido y orden de produccién

¢ Cliente y descripcion
e Numero de troquel, tarjeta de impresion

o Status de la oruen, es decir si el material esta disponible o sea que
constituye un material en proceso o tiene que producirse en el

corrugador.

e Laminas recibidas, cajas planificadas y cajas realizadas por turno
de produccion, esta informacién permite comparar la produccion
que ingresé y que sale permite por lo tanto controlar si existe una
cantidad de material defectuosa excesiva o si falta de ingresar algun

pallet de material en proceso.
e Saldo en piso por producir
e Status de la orden de produccién.
Esta programacion es definitiva, y una vez enviada a planta nadie
puede variarla, en el caso de presentarse imprevistos, especialmente

con las maquinas, los supervisores de produccién con autorizacion del

Jefe de Planta, son los llamados a realizarlo con la justificacién debida
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y con la respectiva notificacién al area de Planificacion, que informara a
Ventas y a Servicio al Cliente debido a que esto puede afectar los

despachos programados para el dia.
Distribucion del programa de produccion.

El proceso de elaboracion y distribucién del programa de produccion
se muestra en el Apéndice W, el mismo que a continuacién

describiremos:

1. En horas de la tarde del dia anterior al programa a emitr, el
planificador realiza los trimajes correspondientes registrandolas en
la hoja de corrugar, esta informacién junto con las érdenes de
produccién y las hojas rutas es enviada a la asistente de

planificaciéon para su respectivo registro.

2. Esta informacién servira de base para la elaboracion de los planes
de produccién, se ordena esta informacién en funcién de las
fechas de entrega y se consideran hasta que cubran con la

capacidad de la planta.

3. La asistente de planificacién se reune con el Gerente de
Produccién y con la Gerente de Servicio al Cliente para examinar
el borrador del plan de produccion, este plan considerara los
compromisos de la empresa en funcién del seguimiento del

cumplimiento de entrega que tiene Servicio al Cliente


Guest
Rectangle


108

Al dia siguiente la asistente de planificacion se dirige a cada una
de las maquinas para revisar el plan de produccién anterior y

registrar las novedades durante el proceso de produccion.

Las é6rdenes que no se hayan producido durante el dia anterior,
junto con los trimajes o planificaciones, se adicionaran al plan de

produccién emitido el dia anterior

Este alcance se lo revisa con el Gerente de Servicio al Cliente,
debido a que esta informacion es vital para realizar su
nrogramacion de despachos diarios y el seguimiento del
cumplimiento de las fechas de entrega, una vez realizadas las
correcciones se emite el programa de producciéon definitivo para

cada maquina.

De esta manera el programa de cada maquina, junto con la hoja de
corrugar (en el caso del corrugador), érdenes de produccién, hoja
ruta y tarjetas impresion, son entregadas a cada uno de los
Supervisores, antes de que termine la ultima corrida del turno. De
esta manera los autorizan para que procedan a fabricar lo que esta

en el programa de produccion.

La informacion del plan de produccién es entregada a cada uno de
los operadores, de tal forma que conozcan el orden de la

produccién del dia y las prioridades de produccion.
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9. Adicionalmente a los pasos anteriores el departamento de
planificaciéon entrega la copia de las 6rdenes de produccién a los

siguientes departamentos:

e Departamento de Servicio al cliente: Debido a que esta informacién
permite programar las actividades de despacho

e Bodega

e Departamento de Control de Calidad

e Jefatura de Produccién

e Gerencia General

La entrega de los programas de produccién, en uno casos es para

informar; en otros para que se ejerza control

De esta forma se autoriza el inicio de las actividades de produccién, en
funcion del programas enviado a cada una de las maquinas, de ahi en
adelante todo depende de la coordinacion que puedan tener los

diferentes departamentos y secciones que intervienen en la produccion.

La coordinacion, supervisién e imparticién de 6rdenes y métodos de
trabajo, estan bajo la responsabilidad del Superintendente de Planta, él

es la persona quien hace ejecutar la produccién.

El pla de produccion elaborado es de frecuencia diaria, como se explicé
anteriormente se lo emite a las 9:00 del dia, como actividad de control o
seguimiento de la produccién efectuada, se realiza la verificacion de la
copia del plan de produccion que posee el area de planificacion de la

produccion y se lo realiza a primeras horas del dia siguiente, por esta
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razén la programaciéon de la produccién se la hace para mas de 24
horas de trabajo, con el objeto de que exista tiempo suficiente para

conocer los resultados del programa anterior antes de lanzar la del dia.

Es por esto que el calculo de los tiempos es de vital importancia,
debido a que se debe programar pasadas las 24 horas, para evitar
situaciones de paradas provocadas por la falta de o6rdenes de
produccién, ademas que puede dar una mayor facilidad para la

elaboracién del plan de produccién del dia.

Generalmente dos veces al dia se :egistrara la revisiéon por parte de la
asistente de planificacién y comparara la producciéon prevista con la

realmente producida.

Existiran casos en los que sera necesario una reprogramacion del plan

de produccién estos casos generalmente se daran:

1. Cuando exista un desperdicio excesivo ya sea de laminas, o de
producto terminado, que implica que se trime nuevamente para la
produccion de las cajas, generalmente el area de planificacién
considera para su trima una variacién del +- 10 % de la cantidad de
cajas solicitadas, esto esta estipulado en los contratos o pedidos

que se firman con el cliente

2. Cuando existan problemas con las maquinas, ya sea por problemas

mecanicos o eléctricos
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3. Cuando existan problemas con los despachos de un material y se

requiera de manera urgente otro item de pedido
4. Pedidos urgentes

Con la autorizacion del Gerente de Produccién se pueden realizar
estos cambios, en este caso se cambiara el orden inicial y se registrara
en la parte superior izquierda el numero de version, el original sera
versiéon 00 y asi se modificard sucesivamente, esto es para evitar que
copias obsoletas se encuentren en planta, debido a que esta situacién

podria llevar a confundir I2s 6rdenes a producir.

Es de responsabilidad de planificacién de ejecutar esta reprogramacion
e informar a las distintas areas involucradas en el proceso de

produccién.

Hasta el momento se ha explicado la elaboracién de los planes de
produccion, su proceso de implantacion y su generacién que es en
funcion de la programacién de la producciéon, la misma que se basa en
los tiempos, velocidades que permitiran determinar las capacidades de

las maquinas.

En el siguiente capitulo se explicara los resultados obtenidos por medio

de la implantacién de este sistema.
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Capitulo 6

6. EVALUACION DE LOS RESULTADOS OBTENIDOS
POR LA IMPLANTACION DEL SISTEMA DE
PLANEAMIENTO.

Durante los primeros capitulos de la tesis se ha explicado la situaciéon
inicial de Grupasa, y la metodologia empleada para realizar los pedidos,
posteriormente se explico las mejoras aplicables al sistema y su proceso
de implantacion, involucrando en este proceso no solo al departamento de
planificacion y al area de produccién, sino que se incluye al
departamento de ventas como parte primordial para la colocacién de un

pedido.

Esto se logré por medio de la creacién del plan de produccién en funcién
de la medicion de las eficiencias, velocidades y capacidades de las
maquinas, que involucra el proceso de elaboracién de las cajas y laminas

de cartén corrugado.
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En este capitulo se va a medir los resultados obtenidos y se los
comparara con los datos anteriores al periodo de implantacién del sistema
de planeacién, estos resultados involucra la medicion de los
cumplimientos de los tiempos de entrega de los pedidos y la medicién de

la productividad en planta.

Se busca realizar esta medicién ademas con la finalidad de justificar el
proceso de implantacién del sistema de planeamiento, debido a que el
objetivo es que ventas coloque pedidos observando siempre la capacidad
de la planta, y la existencia de los requerimientos de materia prima

necesz.:ios para su produccion.

6.1Evaluacion del cumplimiento de entrega de pedidos

Los datos del cumplimiento de entrega de los pedidos fueron
proporcionados por el Departamento de Servicio al Cliente, quienes

estan a cargo de la medicion y control de estos parametros.

El reporte de cumplimiento de entrega compara la fecha de entrega
propuesta que es la establecida en el pedido, y la fecha real de

entrega o fecha de despacho de los pedidos.

6.1.1 Analisis histérico del porcentaje de cumplimiento de

entrega

A continuacién se vera la evolucién del porcentaje de
cumplimiento de entrega que permitira verificar si el plan de

produccién cumple con su objetivo principal que es el diminuir el
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incumplimiento en las fechas de entrega a los clientes. Estos

resultados se muestran en la tabla 9.

Tabla 9

Analisis de los cumplimientos de entrega de pedidos

Diciembre 216 89 38 9
Enero 156 64 36 11
Febrero 440 64 36 10
Marzo 417 45 55 8
Abril 625 33 67 8
Mayo 680 18 82 7
Junio 520 22 78 5

El sistema de planeacién empez6 a implantarse en los primeros
meses del afio anterior, a partir de ese momento el porcentaje de
cumplimiento de las fechas de entrega de pedidos se ha
incrementado, hasta alcanzar en el mes de Junio los niveles del

78 % de cumplimiento.

Ademas se puede observar que la cantidad de atrasos promedio
también se ha reducido, estos valores estan relacionados con el

% de incumplimiento de las fechas de entrega.
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Entre las principales causas de incumplimiento tenemos:

Planificacién: Es la principal causa de incumplimiento, dentro de

este rubro se destaca:

Falta de pedidos: En algunos casos existen cajas complicadas,
las mismas que resulta muy dificil encontrar un pedido con el
cual se pueda trimar, esto ocasiona demora en su planificacién y

por lo tanto en su produccién y posterior entrega.

Atrasos. La finalidad de ui plan de produccién es servir de
lineamiento para el trimador de que es lo que tiene que trimar en
funcion de la fecha de entrega, la falta de este plan implicé que
aunque se clasificaba los pedidos por fechas de entrega, no se
cumpla con las mismas por causas como olvido, o pérdida de

documentacién.

Produccion: La causas de atrasos por produccién son debidas
principalmente a problemas con las maquinas que ocasionan
paradas inesperadas que afectan la produccién, y por lo tanto a
Su programacion, provocando que no se cumpla con las fechas

de entrega establecidas.

Mala Programacién de despachos: Muchas veces la presencia

de pedidos inesperados o urgentes, ocasiona que se cambien
las prioridades de despachos, provocando errores en los
despachos o en el trabajo de coordinacién que realiza la unidad

de Servicio al cliente, la mala programacién esta también
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relacionada con el incumplimiento de los transportes encargados

de llevar la carga a los lugares de destino.

Falta de insumos o materia prima: Esto estd relacionado

directamente con las paradas de las maquinas, lo que ocasiona
la no-produccién de los pedidos y como consecuencia el
incumplimiento en las fechas de entrega. Entre los insumos

consideraremos, falta de clisés, papel, tinta, troqueles.

Problemas financieros: Algunas veces las causas de los atrasos

en las fechas de entrega son ocasionados debido a que el cliente
no cumple con los requerimientos financieros solicitados por la
Unidad Administrativo Financiera, tales como referencias
comerciales, nivel de cartera y capacidad de inversion del

mismo.

6.1.2 Relacion del cumplimiento de entrega de pedidos con la

implantacion del sistema de planeamiento

Como se ha explicado la creacién del sistema de planeamiento
surgi6é por el constante crecimiento de los incumplimientos en
las fechas de entrega que trajo como consecuencia, la falta de
confianza de los clientes para la colocacién de un pedido, y esto
era provocado debido a que no existia comunicacién entre los
departamentos de ventas, el mismo que es el responsable de
colocar los pedidos para fechas determinadas, con el
departamento de planificacién, 4rea que Unicamente se

destinaba a trimar (combinar los pedidos), y se trabajaba de
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manera independiente con produccién por lo tanto no se
examina las capacidades y eficiencias de las maquinas que

intervienen en el proceso de produccion.

Los reportes de cumplimiento de las fechas de entrega permiten
medir si el programa de produccién es el efectivo, ademas
permite tener una visualizacién ordenada de las fechas de
entrega, qué es lo que esta cerca de vencer su cumplimiento y
aplicar medidas correctivas inmediatas, tales como
renegociacion de las fechas de entrega, o establecer
negociaciones con otros clientes de tal forma que los pedidos

pendientes puedan ser trimados.

6.2 Evaluacion de la productividad en planta

La productividad en la planta es un indice que permite medir la
efectividad de un plan de produccién, debido a que si se realiza una
correcta planificaciéon, cumpliendo con los requerimientos de las
maquinas (combinacién de pedidos, nimero de colores, medidas, tipo
de gramaje), se lograra un incremento de las unidades diarias

producidas tanto en el corrugador como en las imprentas.

En este literal se examinara las variaciones de las unidades
producidas tanto en el corrugador como en las imprentas, asi como
también, los niveles de productividad de las maquinas, y la utilizacién
efectiva del tiempo, términos que a medida que se vayan

desarrollando se iran explicando.
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También se examinara la efectividad de la planificacién comparando
las unidades planificadas con las unidades que realmente se

produjeron.

Unidades producidas

El periodo que tomaremos como referencia es desde el mes de Enero
- Junio, y se evaluara tanto al corrugador como a las imprentas. Hay
que destacar que estas mediciones anteriormente no existian, el plan
de produccién permitié que se creen reportes de tal forma que exista
un correcto {ujo de informacién entre el area de produccién y el
departamento de planificacién, de tal forma que estos reportes
evaluan la informacién por turno de produccién que en caso del
corrugador son 2 y en las imprentas 3, donde la cantidad de horas
laboradas depende de la cantidad de pedidos que se tenga que

cumplir.

En el caso del corrugador tenemos la cantidad de produccion en

metros lineales como se muestra en la tabla 10.

Tabla 10

Cantidad de unidades producidas Corrugador

(metros lineales)

Enero
Febrero 1,018,911.45
Marzo 687,756.76
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N Abril ; 871,617.99
Mayo 991,015.39
Junio 1,016,691.27

Se observa claramente un incremento de 10.8% entre el mes de
Eneroy Junio si se observa los datos del cumplimiento de entrega se
observa que a pesar del incremento de las unidades producidas
tambien existe un incremento en el porcentaje de cumplimiento de

entrega.

En el caso de las imprentas las unidades producidas se miden por la
cantidad de cajas obtenidas en e/ proceso de produccién, asi tenemos
que en la tabla 11 y 12 se muestran la cantidad de cajas producidas
en la Imprenta Ward y ZLM respectivamente, en el mismo periodo

anterior.

Tabla 11

Cantidad de unidades producidas linprenta Ward

(cajas)

1,135,110
|

Febrero 1,325,435
T Marzo | 1,076,677 I

Abril 980,988 J

Y NEA e
VGV 1 oUJ, 00 4 ]

[L ~ Junio 1,556,918
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Tabla 12
Cantidad de unidades producidas Imprenta ZLM

(cajas)

| Metros lineales |

S Es

" Enero 578,21 0

| Febrero 778,040
i Marzo 563,342
~ Abril 703,727
i Mayo 700,822
C Junio 613913

De la misma manera como en el ca del corrugador, la cantidad de
las cajas producidas especialmente en la Imprenta Ward se han
incrementado, especialmente basado por el incremento en la
produccion de las cajas de banano, las mismas que dentro del plan se

separa un dia de produccion para su elaboracién.

Niveles de productividad

El nivel de productividad es la comparacién entre las unidades
realmente producidas por cada maquina y la cantidad de cajas o
metros lineales que la maquina en funcién de su velocidad de disefio

puede producir.
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Este indice “e lo genera de manera diaria y por turno de produccién,
de tal forma que sirve como medida de control y de evaluacién de

cada turno de produccion.

Es una medida de eficiencia de las maquinas.

En el corrugador se compara teniendo en cuenta los metros lineales
producidos y los 100 metros lineales por minuto que en funcion de
las condiciones de la maquina puede producir, asi tenemos los

resultados mostrados en la tabla 13 que se muestran a continuacion:

Tabla 13
Nivel de productividad Corrugador

| ~ Febrero 22.62

T Marzo 38.72

| Abril 4324

‘ o Mayo _ 5399 —i
Junio 61.46 !

Si se analiza los porcentajes obtenidos tenemos que el corrugador

esta producierdo por dehaio ol 70 % de su capacidad de disefic
; ! ol ¢ (0% de su caj ; & aisenon,

provocado por la falta de un mantenimiento preventivo que a

ocasionado paras importantes en esta maquina.
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En el caso de la imprenta Ward la velocidad con la que se compara
es la 100 cajas por minuto, obteniendo los siguientes niveles de

productividad:

Tabla 14
Nivel de productividad Imprenta Ward

Febrero 55.88 |
© Mazo 53.41 |
 Abril ' 48.66

Mayo 43.3
-~ Junio - 5065 |

La productividad con respecto a la Imprenta Ward se observa que

esta por los niveles de 50%.

En el caso de la imprenta ZLM la velocidad con la que se compara es
la 80 cajas por minuto, obteniendo los siguientes niveles de

productividad, como se muestra la Tabla 15
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Tabla 15
Nivel de productividad Imprenta ZLM

- | Nivel de Productividad |
. L
6 1E

i 49.66
T Maze | 433 |
| Abril | 50.65 |
| Mayo ‘ 49.66 |
| Junio ‘ 57.48

La productividad con respecto a la Imprenta ZIm al igual que la

Imprenta ZLM se observa que esta por los niveles de 50%.

Si se observan los valores de las unidades producidas es notorio que
en estos ultimos meses se han incrementado al igual que los niveles
de productividad, pero a pesar que las unidades en las imprentas han
aumentado igual todavia constituyen una cuello de botella,
especialmente si los niveles de productividad del corrugador son
mayores (cerca del 70 %), en comparacién con los de las imprentas
(cerca del 55 %), razén por la cual la Gerencia a determinado la
compra de dos imprentas para abastecer la produccion del

corrugador.

I H;l;’: el 1 r..f_"\'*'.';\l’.! del tiemra
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La utilizacién efectiva del tiempo es la comparacion entre el tiempo

efectivo con respecto al tiempo total disponible por dia de produccion.

El tiempo efectivo es el tiempo neto de prodi . i6n considerando las
paradas de todo tipo ya sea planificadas, no planificadas o
inesperadas. El valor lo obtendremos porcentualmente y se lo calcula

de las siguiente manera:

Utilizacion efectiva: Tiempo efectivo / tiempo total x 100 %

En el caso del corrugador, los valores s¢ muestran en la tabla 16

Tabla 16

Utilizacion efectiva del tiempo (Corrugador)

Febrero 52 I
i Marzo 29 {
| Abril 73 ;
T Mayo 71 B
-~ Junio 7 \

Estos porcentajes son con respecto al tiempo total semanal es decir

como el corrugador trabajo 2 turnos de 12 horas, el tiempo referencial

es de 1008 mintutos

En el caso Imprenta Ward, los valores se muestran en la tabla 17
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Tabla 17

Utilizacion efectiva del tiempo (Imprenta Ward)

tilizacion efectiva (%

——

]

;‘ Ene o 46
Febrero 50
i Marzo | 55
C Abril 43
Mayo | 52

~ Junio | B 58 ]

Estos porcentajes son con respecto al tiempo total semanal es decir

en la Imprenta Ward se considera los 3 turnos de produccion
En el caso de la Imprenta ZLM, los valores se muestran en la tal:la 18

Tabla 18

Utilizacion efectiva del tiempo (Imprenta ZLM)

zacion efectiva (%)

59
~ Febrero 46
Marzo 35 ’ |
C Abril 45 ‘j
Mayo 38 ’
|

i Junilo 44
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Estos porcentajes son con respecto al tiempo total semanal es decir

se considera en la Imprenta ZLM los dos turnos de produccion.

Como parte de la medicién de la productividad es necesario medir la
efectividad de la planificacién, esto a través de la Eficacia, que es la
comparacion entre los planificado y lo realmente producido, se lo
calcula de la siguiente manera:

Eficacia: Unidades preducidas / Unidades planificadas x 100 %

En el caso del c>rrugador se obtienen los siguientes resultados

Tabla 19

Eficacia (Corrugador)

Junio ’ 89.09 »

En el caso de la Imprenta Ward se obtienen los siguientes resultados
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Tabla 20

Eficacia (Imprenta Ward)

Eneio 72.86

[

i Febrero | 73.01

' Marzo 61.58

: Abril 92.53
Mayo 76.94

C dunio | 80.14

En el caso de la Imprenta ZIm se obtienen los siguientes resultados

Tabla 21
Eficacia (Imprenta ZLM)

N i1 MR A N

‘‘‘‘ T 7545
Febrero 63.54
Marzo 60.13
Abril 82 45
Mayo 63.54
| Junio 752 i
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Este indice es una medida de determinar la eficacia de la
programacién y observar en que momento es necesario revisar las
velocidades especificas y las eficiencias para la determinacion de
nuevos parametros que serviran de base para una nueva

planificacion.
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Capitulo 7

7. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

Conclusiones

1.- La creacion del sistema de planeacién de la produccion permitié
determinar la capacidad de produccion y las eficiencias de las
principales maquinas con las que cuenta Grupasa, permitiendo
generar un adecuado flujo de informacién entre la planta y el

departamento de ventas

2. - La necesidad de crear un sistema de planeacién surgié por el
incremento del porcentaje del incumplimiento en las fechas de entrega
de los pedidos, ademas por la determinacién de que la principal causa
de este incumplimiento estaba relacionada con la planificacion de los

pedidos.
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3. - Para la determinacién de este sistema se empezé a determinar las

principales causas de paradas de las maquinas que involucran el
estudio realizado por esta tesis (corrugador e imprentas),
posteriormente con estos datos se generé las eficiencias tanto
operativas como productivas de las maquinas que junto con las
velocidades teéricas de las maquinas mencionadas anteriormente
permitira definir las capacidades de la planta que constituye la base de

la programacién de la produccién.

La determinaciéon de las velocidades de las maquinas permitio
determinar que el cuello de botella dentro del proceso de produccion de
Grupasa la constituyen la imprenta. Como muestra tomeinios como
ejemplo un producto (cajas) que pueda ser procesada en las dos
imprentas. Para estas cajas se utilizan ldminas de 1.706 x 0.607 m; por

lo cual de acuerdo a la capacidad maxima de las maquinas se

obtendra:

Corrugadora:

Capacidad de produccién: 100 metros por minuto
Laminas por corte: 3

Lo que representa 10548 unidades por hora

Imprenta Ward:

Su capacidad de produccion es de 5000 unidades por hora

imprenta ZLW:

BIRLIDTECA "Gove. AT
Y.ML
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Su capacidad de produccién es de 3000 unidades por hora

Por lo tanto se observa que hay una descompensaciéon entre el numero
de unidades que produce el corrugador comparado con las Imprentas,

razén por la cual la Gerencia decidi6 la compra de 2 imprentas

5- Grupasa presenta una distribucién por proceso que permite la
secuencia légica del producto desde su primera etapa de elaboracion
hasta su despacho. La forma en que los equipos y maquinaria estan
instalados facilita la expunsion y flexibilidad futura,' eficiencia en el

recorrido y mantener la armonia entre las secciones.

6. - La produccion de Grupasa esta en funcion de los pedidos que se
coloquen para su produccion, el fin de la empresa no se centra en
producir productos para elaborar un stock a excepcién de los pedidos
de banano que debido a las grandes cantidades que se solicitan
(150000 cajas semanales) si se realiza un stock, no se realiza un stock
del resto de pedidos debido a que no son muy frecuentes, de tal forma
que asegura que exista una rotacién del inventario de los productos en

proceso (laminas)

7.- Inicialmente el proceso de elaboracién de los pedidos especialmente en
la determinacién de la fecha de entrega no contemplaba las
capacidades de produccion de la planta, por lo tanto se convertia en un

proceso Unicamente administrativo, por medio de la creacion del
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sistema de planeacion de la produccién se logré incluir a planificacion
como un centro de informacion de ventas para la determinacién de la
fecha 6ptima de los pedidos en funcién de los espacios disponibles de

produccién.

8.- Pero no solo se logré llevar un control de los pedidos, sino también un
control total de la produccioén por medio de la determinacién diaria de las
cantidades de unidades producidas por maquina y por turno, eficiencias
de maquinas, velocidades, numero de érdenes corridas, y demas
informacion gque permitié tener a Administracién informada perm:.iendo

una mayor facilidad para la toma de decisiones.

9.- Para lograr mejorar en la Eficiencia Productiva, el nivel operativo de la
fabrica busca la forma de reducir las paradas imprevistas, asegurar un
adecuado suministro de materiales y la salida del producto desde la
maquina y aplica la manutencién correctiva y preventiva. Las mejoras de
la eficiencia operacional se logran al nivel del departamento de
produccion mediante la reduccién de los tiempos involucrados en
algunas paradas rutinarias previstas, tales como inicio y término de turno
o aseos, disefiando maquinas que permitan simplificar los cambios de
formatos y ajustes o reduciendo las causales de paradas imprevistas.
Las mejoras de la eficiencia operacional se logran al nivel del
departamento de produccién mediante la reducciéon de los tiempos
involucrados en algunas paradas rutinarias previstas, tales como inicio y

término de turno o aseos, disefiando maquinas que permitan simplificar
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los cambios de formatos y ajustes o reduciendo las causales de paradas

imprevistas

10. - Para el calculo de las capacidades se hace uso de la eficiencia
operacional, debido a esta considera el tiempo operacional de la
planta el mismo que es el ticmpo en la deberia operar la maquina
normalmente, sin considerar paradas es decir que esta programada

para producir.

11. - Para la programacién de la produccion se considera los datos de las
eficiencias operacionales y de las velocidades de dos meses de
produccion, luego e este tiempo se toran nuevos valores, este criterio
se utiliza debido a que pueden existir variaciones en las condiciones
de las maquinas producto de los mantenimientos preventivos y
correctivos que se realicen, que fueren alterar las condiciones iniciales

de las maquinas.

12. - Para justificar que el proceso del sistema de planeacion es el efectivo,
se hicieron mediciones de la evolucién de los cumplimientos en las
fechas de entrega y la productividad de la planta obteniendo en el
caso de las fechas de entrega un incremento del 48 % en el mes de
Noviembre al 78 % en el mes de Junio, y una reduccién en los
tiempos de atraso de 5 dias. En el caso de los niveles de produccion
se ha observado un incremento del 10 %, la relacion con el sistema
de planeacién es que este involucra ademas una organizacion de la
planta, en cuanto a buscar la éptima combinaciéon de los items a
producir, observando criterios como si las cajas llevan impresion, el

tamario de las cajas, etc.
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Recomendaciones.-

1.- La tesis desarrollada incluye las principales maquinas de Grupasa,

M)

pero es recomendable incluir el resto de maquinas que incluyen el
proceso de produccion de tal manera que se tenga un control total del
proceso, estas maquinas son: guillotina, troqueladora, cortadoras

(aditamentos)

La planificacion que se realizé en esta tesis .std orientada a la
produccién o planta que es punto final de la planeacion de procesos,
actualmente Grupasa no realiza una planificacion de materiales,
usando criterios como MRP, se puede realizar este proceso basandose
en datos de ventas histéricas y proyectandolas para poder determinar

los posibles consumos y requerimientos de materiales.

3.- La programacion de la produccion diaria implica la relaciéon de varias

areas de la empresa: ventas, servicio al cliente, planta, produccion, es
por esta razén que es necesario que exista el compromiso de estas
areas para la determinaciéon de la programacién definitiva de tal forma
que se cumpla de manera éptima tanto los requerimientos de los

clientes como los de la planta.

4.- De la misma forma las fechas establecidas por planificacion como el

plan semanal de produccién debe respetarselo en lo maximo para no
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crear confusiones y demoras en el proceso productivo. Ademas este
debe ser elaborado pensando en todas las fases de producciéon y no

Gnicamente en el proceso de impresion.

5.- Actualmente el costeo de una orden de produccion es un proceso -
complicado debido a que no existe una metodologia correctamente
definida, por medio de la hoja ruta se puede conocer claramente la
cantidad de recursos utilizados en una determinada orden por lo tanto
constituye una base para la realizacion de un costeo por orden de

produccioén.
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LINER DB.

I Ancho gramaje

12

Precalentamiento
330F-350F

APENDICE G

Diagrama de Operaciones del Proce<o
Cajas de carton coriugado de Pared Doble

Liner SF “C" Almidon Medium SF: "C" Liner SF: "B" Medium SF: "B"
Ancho y gramaje ° Prepara almidén primario Ancho y gramaje Anchoy grarmaje Ancho y gramaj
e lAbasiecer maquina ° Abastecer maquina 0 Prepara almidén secundario Abastecer maquina 0 Abastecer maquina O Abastecer maq
11 Precalentamiento 4 Verffica viscosidad Se templa el papel Precalentamiento O Se templa el pa
330F-350F 330 F-350 F
Precalentamiento 0 Precalentamien
330 F -350 F 330F-350 F
Ducha de vapor e Ducha de vapor
preacondicionador preacondicionat
Corrugado o Corrugado
Rodillos dentados Alrrucddn Roaitlos dentad
Almidonar SF "C" (19))  #miconar SF 't
Empate de papeles Empate de papx
Liner SF "C"{ Medium SF "C" Liner SF "B"/ M
Enfria el single facer Enfria

Fractura fonriscion

adhesivo de flauta

Aflojar o retener
AlmidAn

AlmidAn papel frenos

Almidonar otra cara SF

==

spb

Fractura formaci

adhesvo de flay

Allojar o retener
papel frenos

Alrudonar ctra ¢
Unién papeles
Liner / medium
Liner / medium
Unién papeles
Liner/medium "B
con Liner DB

Planchaje

Enfria en rodilios

enfriadores

Corte y rayado
vertical

Corte y rayado

honzontai
Medidas y rayade
Estibar en pallets

Almacenamiento
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APENDICE H

Diagrama de Operaciones del Proceso
Cajas de cartén corrugado de Pared Simple

LINER DB. Liner SF"C" Almidon Medium SF: "C"
u IAncho gramaje Ancho y gramaje Prepara almidon primario u Ancho y gramaje
° |Abaslecer maquina ° Abastecer maquina Prepara almidon secundario c Abastecer maquina I
g Precalentamiento 8 Precalentamiento 2 Verifica viscosidad Q Se templa el papel l
330F-350F 330F-350F

o Precalentamiento l

330F-350 F

10 Ducha de vapor l
preacondicionador

11 ) Corrugado l
e Rodillos dentados

e Almidonar SF "C" l

Empate de papeles
Liner SF "C"/ Medium SF “C"

Enfria el single facer I

Fractura formacion
adhesivo de flaula

Afojar o retener l

Almidan papel frenos

Almidonar ofra cara SF+

/"7\ Precalentamiento ,

330 F-250 F

w

18 ) Union papeles
Liner/medium "C"
con Liner DB

6 9 ) Planchaje

(’20 Enfria en rodillos
enfriadores

?1 Corte y rayado

ertical

(]

Corte y rayado
horizontal

Medidas y rayado

Eslibar en pallets

Y& Almacenarmiento ternporal
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APENDICE |

Diagrama de Operaciones del Proceso
Lamina Micro

Liner SF"C" Almidoén Medium SF: "C"
Ancho y gramaje Prepara almidén primario Ancho y gramaje
° Abastecer maquina Prepara almidon secundario Abastecer maquina
5 Precalentamiento 2 Verifica viscosidad Se templa el papel

330F-350F
Precalentamiento

330 F -350 F

Ducha de vapor
preacondicionador

~~,

9 Corrugado
Rodillos dentados

Almidonar SF

e :

Empate de papeles
Liner SF "E" / Medium SF "E"

Enfria el single facer

Fractura formacion
adhesivo de flauta

Aflojar o retener
papel frenos

Planchaje 120 - 160 F

Enfria en rodillos

enfriadores

Corte y rayado

Medidas

Estibar en paliets

Almacenaimienio lemporal

Cizallado

Almacenamiento producto termin
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APENDICE J

Diagrama de Operaciones del Proceso
de Impresién de Cajas

Amarre Goma Tinta Lamina corrugada

l 3 IVeriﬂcarviscosidad Verificar viscosidad Verifica medidas @ Preparacion de
color, fono laminas maquina

QD Alimenta a maquina

3 Impresion

Rayado

Corlado y/o
tfroquelado

Engomar

Doblado

Encuadrade y
pegado

Contar y
Apitar

Medidas de profundid:
de la ranura, impresior
cortes. troq.. adhesion

de goma, calidad de ci
0 Embala
Cantidad por bulto

" Estiba
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APENDICE K

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

PRODUCTO: CAJA DE CARTON CORRUGADO

ACTIVIDADES

O

Verificar gramaje y ancho de papel

Corrugar cara simple

Enfriar cara simple

Inspeccionar fractura, formacion, y adhc .ion de la
flauta

Pegar papel liner para formar el cartén

Secar cartén corrugado

Rayar y cortar en laminas

Inspecciona medidas, adhesion, espesor, etc

Estibar en pallets

N /T
Y

Transporte al area de producto en proceso

Imprenta

Almacenamiento temporal en espera de programa de

Preparacion de maquina imprenta

A

Transporte desde el area de producto en proceso a
imprenta

Alimentar laminas corrugadas a Imprenta

VA

Impresién, rayado, ranurado y troguelado

Engomado y doblado de la caja

Cuadrado y pegado de la caja

Apilar cajas para formar bultos

Inspeccion multiple

Embalar bultos

\Verificar cantidad de caas por bultos

Estibar cajas a pallets

Transporte a bodega de producto terminado

Almacenamiento hasta ser retiradas por cliente

pinni Totaby

145
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DIAGRAMA DEL FLUJO DEL PEDIDO

APENDICE M

CLIENTE VENDEDORES GERENTE COORDINACION ASIST. VENTAS Sgiﬁ
" micio )
- |
Firma el pedido en | ;j ] Lleva el pedido al | ‘
sefial de | Gerente para su ; :
aceptacion ‘ f l ‘ aprobacion Reyisael pedld?
|
L |
Sl [Codifica los items
[Revisa el pedidocon | | _|de los pedidos
el cliente para que [ ) "lcolocando el codigo
f cumpla con lo | NO b len la nota de pedido
‘solicitado por la } |
‘empresa | .
A [ _—“
| Recibe Pedido o l
] codificado
® } L
l
| v
‘ | Revisa que
1 J el Pedido
; este correcto \
' NO )
== i
T sl
v o
[
. 'Verifica
Firma y Acepta |
' pZdido g ’ ———»{ financi
l ' clie
fram. — )
!‘Explica al cliente l‘ NO
los problemas Lo LA
.para la concesion i‘ N B
\del crédito | '
[ [ 16 S|
( J Registra —
| ( pedido
Envia el pedido
al area de
® Planificacion
'ﬁ—_l
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APENDICE M1

PROCESO DE PLANIFICACION DE PEDIDOS

{0 e

N——————

PECIDG Bl ESPEPADE

{GTROS PEDIDGS PARA

il R COMBINADD
“ EFICIENTEMENTE

—

o

LSEPUECE
CEOMEINAR EL
FEDIDD CON GTRIX
EFICIENTEMENTE Y L
S

o

(ELEECIDD NOPUEDE
LEER COMBINADG PR 8l

SERVICIOAL CLIENTE PROCESA
FEDIDOS FARA ENVIARLOS A
FLANFICATION

y
|

MNOTADE PEOIDNG

CLASIFICACION DE LOS
PEDICOS EN EL AREADE
TRIMAJE POR
1 TEST

Y COLOPCELLINNER

A 4
FACTORES A CONSIDERAR
FREVIO A LA S EMBINACION
EFECTIVA DE PECIDNS,
AZEGURANDID La MENGR
CANTICAD CE DESPERDICIO™

AREADE BODEGA ENVIA
IHVENTARIOE DE MATERIA
FRIMA ACTUALIZADIO CADA
LUNES (80 atond eleectrono &
1raves e 1y red Intemal

P
> -,

) e
STE FROBLEMA™..

he L MO DIEPONER DE EL ™ fopeomne i)
o AN HD I IR D~ NG
FAREL DE BORA?
(1M (EASTE MATERIA o i
gt 5 FRIMA PARA (1w N0
COMBINAR EL bt y
c PEDIDIOY
EEMROEN - (OMBIMAR PECIDD EN LAHOA
REREHASE DE FEBRICACION [E CARTON
WIERE P CORRUGADO" (FECICK
i TRIMAGI)
e
ALMACENA CIF EN ELARDRACION DE ORDENES DE ARIIHIVAR COPLA [DE
HOLA ELECTRONICA FPRODUCTION » P ENCARPETA
* HOUADE
FABRICAZION DE
CORRUGADOR
P
L P
o
PLENIFIG AL N PR ESA G 7
HOJADE FABRICACION DE
CARTON CORRUGAGO ¥ HOUA
RLITA
VERIFICA LA ETETENC I O
. - .
Factoreka i PEO0 _ LG CLISES TROGUELES S
I AnChO (€ 1 bObIng 3 ermplearse guranté uha clunea vel (aU"UﬂQIJ(." TARJETAS DE IMPRESION f—> i) ]
2 Siseapmbinan oo Mg 48 padig, ambes ems gensn pagear el miEma TEST CORRECTAS o ———
I Lomirion ge 165 papeies pita el TEST (e tabla de TEST)
4

o

Disponibiigay ge papel
Graraaie del paped
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APENDICE N

[FECHA:  MAYO 15/2001 ] [No. 15540 |
[CLIENTE:  AGRIEXCEL ] PO: ~ calAs |
. [aupAD: GQUIL | CODIGO: GOO35C3YMI [NgP: 15525 |
\';Cantidad TEST | pESCRIPCION | Medidas Interiores del Embalail  M? M?
I LARGO | ANCHO ALTO |Unitario| Total
I 5,000 250 CAJA YUCA MILPAS 380 268 165 0.60 2,986
: BLANCO/KRAFT 0.87 4,359
‘ FLAUTA C 0.60 2.986
| 207 10,331.39
i 612.1 205 704
I - . 6365 146 732
I 1.006.3 337 1,157
l - 2.2551 0.755 2,593
CIERRE VERTICAL TARJETA DE IMPRESION INSTRUCCIONES ESPECIALES
Pegado X No.-1.103
Grapado 1500 CAJAS MAYO 19
3500 CAJAS MAYQ 29
DESPACHAR POR:
| FECHA DE ENTREGA: MERCADO . IMPRENTA - ZL M |
PROGRAMACIOM EXPORTACION |
PESOM*
0.451
1342
137
171 445
137
HERE  #HHH 3840 2700
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APENDICE O

HOJA RUTA DE PRODUCTO Nro.
Planificacién de Pedido
Orden de produccion # : Producto terminado en piso:
Pedido # : Laminas en proceso en piso:
Cliente: Fecha: Planificacion 1 :
Cadigo: Fecha: Planificacion 2 :
Descripcion: Fecha: Planificacion 3 :
Sector: Fecha: Planificacion 4 :
Especificaciones técnicas Cajas a Entregar:
Largo: Tarjeta impresion #: Fecha de entrega
Ancho: # de colores :
Alto: Troquel #: Programacion
Test: Numero de rayados:
Color papel Recubrimiento: Visto bueno planificacion:
Peso (kg) Desperdicio x trog/ esl:

PROCESO 1 : CORRUGADORA

Supervisor - Corrugadora: Turno:
Tamafio de l[amina: - Metros lineales producidos:
CORRIDA INICIA: © Laminas # Pallets CORRIDA TERMINA:
Fecha: Hora: Realizadas 1: Fecha: Hora:
Fecha: Hora: Realizadas 2: Fecha: Hara:
Fecha: T Hora: Realizadas 3: Fecha: Hora:
Fecha: Hora: Realizadas 4: Fecha: Hora:
Laminas buenas gue enuega Corrugadora:
# de laminas sopladas: # de laminas de recuperacion:
Observaciones de las pruebas de Calidad:
Inspector: Observacic nes:
~ PROCESO 2: | WARD ZLM GUILLOTINA BOBST ADITAMENT
Supervisor - Sequnda Maguina: Turno:
Operador: # laminas recibidas:
ORDEN INICIA: Fecha: Hora: -
ORDEN TERMINA Fecha: Hora:
IMPRESAS TOTAL FRACCION Consumo de tintas
F llets Descripcion Kilos
Bulto- " or pallet 1
Cajas - Piezas por bulto o
Cajas - Piezas impresas 3
Total cajas-piezas buenas producidas 4
Desperdicio
# de laminas defectuosas # de cajas danadas
No controlable (kg) o # de cajas de segunda
Observs . ones de las pruebas de Calidad:
Inspector: Jbservaciones:
PROCESQ 3: | WARD ZLM "GUILLOTINA BOBST ADITAMENT!(
Supervisor Tercera Maquina: Turno:
Operador: # laminas recibidas:
ORDEN INICIA: Fecha: Hora:
ORDEN TERMINA: Fecha: Hora:
IMPRESAS TOTAL FRACCION Consumo de tintas
Pallets Descripcion Kilos
Bultos por pallet 1
Cajas - Piezas por bulto 2
Cajas - Piezas impresas 3
Total cajas-piezas buenas producidas 4
Desperdicio
# de laminas defectuosas # de cajas dafadas
No controlable (kg) # de cajas de segunda
Observaciones de las pruebas de Calidad:
Inspector: Observaciones:
MONTACARGISTA QUE ENTREGA A BODEGA:
SUPERVISOR DE BODEGA QUE RECIBE EL PRODUCTO:
PRODUCTO FUE DESPACHADO Fecha: Hora:
Cajas Entregadas: Nota de entrega # : Saldo:

Inspector:

Observaciones de las pruebas de Calidad:
Observaciones:
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FECHA:

AFENDICE P

ANALISIS DE TIEMPOS DE PARA DE MAQUINA

CORRUGADORA
TURNO:

HORA DE | HORA DE

(e}
INICIO FIN s

o/P

CODIGO LAMINA

OBSERVACIONES

Tipo de Lamina

@

CODIGOS —
Tiempo disponible no utilizado TDNU Tiempo Paradas Inesperadas !
Falta de ordenes de Produccidn 2001Faita de matena crimainsumos
Tiempo No Operacional Planeado TNOP Alsencia de operador vio persenal
Modificaciones al Programa de Produccion Z00]Obstrucciones
Maritenimisnto electrico planeada Accidente o error del op
Mantenimiento mecanice planeado 2 Dano Meacamco
Reparacionas mayares 303 |Dario Eléctnco
Fruebas A0 |Reparaciones no planeadas
Reurnongs J05]Falta de servicios agua, luz, \ comprimido
Replanificacicn 06 Falta de montacaraas

Botmnas defectuscas

Tiempo Paras de Produccién PP Faradas de otra rmaauina
Carnbia de habing (liner) ANO L Aste v calibraciin de maguina
Cambio de bobina (medium) 401 Material defectuoso
Lm'-:-za / Lubricaciin / Inspeceion 402 pociclaie
Carnbio de madicas 202 |Lamina |
Comida 404 | F'- Pared = ncilla 1 R - 5in ravado
Relevos 410 2P - Dobls Fared 1R - | rayada

No. Rayas

3 P - Microcaormigado

4F' - Single Facer

Inspector de Calidad:

Firma:



Guest
Rectangle


APENDICE Q

ANALISIS DE TIEMPOS DE PARA DE MAQUINA

FECHA: TURNO: IMPRENTA:

HORA DE | HORA DE ‘

TIEMPO CODBIGO o/p CAJA OBSERVACIONES
INICIO FIN
OBSERVACIONES DEL TURNO: '
) CODIGOS

Falta da ordenes de Produccion 200|Tiempo Paradas Inesperadas TPI
Tiempo No Cneracional Planeado ) TNOP _Faita de materia primafinsumos S
Madificaciones al Proarama de Froduccion 200} Ausencia de operador v/o personal <l
Mantenimiento eléctnco planeado 20 fObstrucciones <
Manterimiento mecanico planeado 302fAcaidenite o error o) operadaer via personal £
Reparaciones mavores 303 |Dang Mecanico 5
Pruebas 34 Dano Eléctrica 3
Reuniones 305|Reparaciones no planeadas S
Seplanificacion 306 |Falta de servicios._aaua. Uz, vapor. aire compnmido o
Tiempo Paras de Produccion TPP  IFalta - montacarqas af
Desmontae de troqueles Carmbio Traqueles 401}Lamina defectuosa 9
Maontae de froqueles 402|Paradas de ora maguina 3
Desmantaje de cirgles Cambio Cireles 403 JAuste v calibractén de maquina 5
Montae de cireles 404 IMatenal defectuoso 5
Cambio de tintas ] 405 |Reciclaie S/
Aste reaistro de Imore Frarada por tintas 406|CAJA

Lavado de raquetas 407 R - Reqular (e - Sin color
Cambio posicion cuchiilas Cuerpo Eslotador 4086 ‘ J- Java 1c-1

Carntio posicion ravadores 4ng]  Tipo de Caja & - Handea No. Colores  |o¢ - 2 ralores
Relevos Parada factor humano 410 T - Telescopica

Conida 411

Limoisza / Lubncacion /Jnspacarin 412

Inenartar AdAe Calidad:

| - PO,
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APENDICER

ANALISIS HISTORICO DE EFICIENCIAS Y VELCOCIDADES

CORRUGADOR
ENERO | FEBRERO |PROMEDIO | MARZOQ ABRIL |PRoMEDIO: | MAYO JUNIO  [PROMEDIO
Eficiencia Productiva (E/F) % 78% __81% it 80% : 83% 892% s 63%5: i 83% 86% $34 86% 51 (
: 66% 2% LUB9%: 72% 83% | iT2%: 76% 74% LAY
53.12 57.07 b g 79.65 3518 | 7985 45.41 50.48 (50,48 i
Cantidades producidss (mL) 907.085 1.018911 . 687 757 871618 991,015 1,016,691
Tiempo efectivo (horas) 256.07 341.83 144.93 405.65 363.73 335.67
IMPRENTA WARD
ENERO_| FEBRERO [PROMEDIO | MARZO | ABRIL [FROMEDIO | MAYO | JUNIO [PRGMEDIO
Eficiencia Productva (E/P) % 78% 80% CTQY 84% 82% |1 84% | 85% 81%
Eficiencia Operacion (E/0) % 53% 54% P A% 57% 54% | 87%: | 57% 59%
51.34 61.42 b4 1giii]  66.56 57.29 | 6656 | 67.82 92.48
a)as ) 1,136,110 1,326,435 1076677 980,& 1,250,357 1,566,818
363 417 273 285.95 308.73 292.55
IMPRENTA ZLM
ENERO | FEBREQ |[PROMEDIO ] MARZQ ABRIL |PROMEDIO: [ "MAYO JUNIO  PROMEDIO
Eficiencia Productiva (E0) % 95% 83% G B8% 84% 86% IBRNRL Y T ASES 87% 74% Gl Y
Eficiencia Qparacicn (E/2) % 74% 55% GB4% ] 54% 59% 45% 47% LA6%
Velocidades espacificss 48.90 47.53 CA8.217 1 40.00 55.77 47.53 62.13 R v B
Cartid 5 ) 578210 778,040 663,342 703727 | 700,822 613913
Tiemn 340 349 188 200 208 167



Guest
Rectangle


APENDICE S
DIAGRAMA DEL FLUJO DEL PEDIDO - PROCESO DE IMPLANTACION DE SISTEMA DE PLANEACION
CLIENTE VENDEDORES PLANIFICACION GERENTE COORDINACION ASIST. VENTAS goR:
( iclo )
Determina la necesidad
del cliente para la
colocacion de un pedido
N - Revisa el plan: e
Consuita con el Dpto. | ‘
de Planificacion la ecna.f pata determinar fa fecha
Gptima para fa: ; de emrega en funcion
colocation de un pedido. ;
Informa;lgaffechag i
| NP oMdc
Firma el_p'edldo en Lleva el pedido al Revisa el
senal de s Gerente para su *oedido
acep‘acion r aprobacion
[
. & sl Codifica los items
] Revisa el pedido con o | PR de los pedidos
el cliente para que B ¥ colocando el codigo |
cumpla con lo No T en la nota de
solicitado por la
empresa
Y
Recibe Pedido
codificado
I
Y
Revisa que
el Pedido
este correcto
NO ]
e |
Sl
Reclbe una copia:del v '
pedido para | i : Veri
pteplamﬁcacion deli- ; errz;zoy L > es
mismo (separar el P | | financ
dia de producciony . I
Explica al cliente NO \
los problemas |
para la concesion |
del crédito
10 sl
Registra
pedido
Registra que el pedido: |
» ha sida aprobada, para | Envia el pedido
procedera St lrlmajq i al area de
funcién de Jafecha de Planificacion
enlrega
R S |
( FIN } |
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PROCESO DE ELABORACION DE PROGRAMAS DE PRODUCCION

Asistente de Planificacion

Planificador

Gerente de
Pfoduccién

Gerente de SAC

Superint.ndente de
Slants

INICIO

Toma fodas las O/P
entregadas por el planificador
hasta la tarde

y

Recibe del planificador
las ultimas O/P <

Realiza los trimajes en
funcién de la fecha de

entrega
:

El planificador entrega
todas las O/P que

planificadas

Elabora los borradores de
los planes de produccion
para cada maquina

'

Convoca una reunion con el
Gerente de Produccion y
Servicio al Cliente

estan listas para
produccion

Revisa la informacion
del plan de produccion

y
Toma el borradory
genera el oficial de la

Sl

v

propuesto

Aprueba?

programacion del siguiente
dia

Al dia de aplicacion
Bl programa

Se dirige a cada una de las
magquinas y solicita los planes
de produccion del dia anterior

v

Compara los programas
corridos y los propuestos

¥

Agrega a los programas las
O/P que se quedaron del dia

anterior

Genera los programas de
produccion definitivos

Revisa la informacion la
compara con los

»/ compromisos de entrega y

aprueba el plan de
produccién propuesto

Aprueba?

Envia la informacion al

“|plan de produccion

Aprueba?

Revisa la informacion del *'

—

Revisa la informacion del
plan de produccion
propuesto

Aprueba?

Superintendente de <
Planta

| ]

Toma la informacion y la
distribuye para cada una
"lde las maquinas

"

LD
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