APENDICE A
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APENDICE B

[image: image2.emf]Fecha: Turno:

1 2

Liner DB Medium FC Unión Medium FB Liner SF

Operador Supervisor

Revisión Vigencia



Observaciones:



IDENTIFICACION DE LOS COMPONENTES POR ORDEN DE CORRUGAR



Gramaje del papel (gr/m2)

Ancho de 

Bobina

Recubrimiento

Orden de 

Corrugar

Orden de 

Producción

Test Flauta

Metros 

Lineales



APENDICE C

HOJA DE RUTA PARA CONVERTIDORAS
[image: image3.emf]01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 PM1 PM2 PM3 PM4

CONVERTIDORA No. 1 CONVERTIDORA No. 2 CONVERTIDORA No. 3 CONVERTIDORA No. 4

Cortadora Rayadora

Eslotadora

Sierra

Pegadora Manual

Laminado

Limpieza

Embaladora plástica

A 01-02 A1

A2

Caja regular, bandeja, jaba, troquelada de 1 a 2 colores

B 01-03 B1

B2

Caja regular, bandeja, jaba, troquelada de 1 a 4 colores

C 01-04 C1

C2

Caja regular, bandeja, jaba, troquelada de 1 a 2 colores

D 01-05 D1

D2

Caja regular, bandeja, jaba, troquelada de 1 a 2 colores

E 01-06 E1 E2 Caja troquelada S/imp, piezas de cajas de pollos

F 01-08 F1 F2 Pads de cartón, refuerzos perimetrales

G 07 G1 G2 Pads de banano

H 01-08-09 H1 H2 H3 Largueros, transversales (Limpiar)

I 01-08-10 I1 I2 I3 Largueros, transversales retirar residuos

J 01-08-03 J1

J3

J2 Pizza lámina doble / dividida en aditamento

K 01-03-PM1 K1

K2

K3 Cajas troqueladas de 1 a 4 colores con pegado manual

L 01-03-PM3 L1

L2

L3 Cajas troqueladas de 1 a 4 colores con limpieza

M 01-03-PM4 M1

M2

M3 Cajas de pizza

N 01-PM2-03 N1

N3

N2 Cajas con proceso de laminado

O 01-PM2-02 O1

O3

O2 Cajas con 2 pliegos por lámina 1,000 diarias 4 per.

P 01-PM2-04 P1

P3

P2 Cajas con 4 pliegos por lámina 300 diarias 4 per.

Q 01-PM2-05 Q1

Q3

Q2 Laminado con goma caliente (Davis)

R 01-PM2-06 R1 R3 R2 Laminado y troquelado en plano

S 01-03-04 S1

S2 S3

Cajas regulares, bandejas, jabas

T 01-03-05 T1

T2 T3

Cajas regulares, bandejas, jabas

U 01-08-03-PM4 U1

U3

U2 U4 Pizza lamina doble y emboltura plástica

V 01-03-06 V1

V2

V3 Cajas impresas de 1 a 4 colores con troquelado plano

W 01-02-06 W1

W2

W3 Cajas impresas de 1 a 2 colores con troquelado plano

X 01-04-06 X1

X2

X3 Cajas impresas de 1 a 2 colores con troquelado plano

Y 01-05-06 Y1

Y2

Y3 Cajas impresas de 1 a 2 colores con troquelado plano

Z 01-04-06-PM1 Z1

Z2

Z3 Z4 Cajas pequeñas impresas en láminas dobles pegado manual

AA 01-05-06-PM1 AA1

AA2

AA3 AA4 Troqueladas en plano y pegado manual

Tipos de caja

Flujo

Ruta

CONVERTIDORAS ADITAMENTOS

MAQUINA CORRUGADORA

Troqueladora plana

Guillotina


APENDICE D
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TOTAL 

MINUTOS

REVISION VIGENCIA



REPORTE DIARIO DE PRODUCCION IMPRENTA - ADITAMENTOS

Producción Conversión

2. Corriendo

Unidades 

Fabricadas

Lote

Orden de 

Fabricación

Cliente Descripción # T/I

Operador: Supervisor:

TOTALES

1. Prep. de máquina

# Colores Troq.

Tratamiento Cambio

Tiempo de ejecución de la orden

Unidades 

Planificadas

3. Cambio de medidas

4. Sin programa

5. Mantto. Programado

6. Falla de clisé

7. Falla de troquel

8. Limpieza de máquina

9. Cena

10. Falta de M.P.

11. Falla de Tinta

12. Falta de personal

13. Atoramiento

14. Falla mecánica

15. Falla eléctrica

16. Falta de montacargas

17. Falta de pallets

18. Falta de espacio

OBSERVACIONES



19. Falta de presión de aire

20. Láminas defectuosas

21. Otros



Tiempos

Causas


APENDICE E

PROCEDIMIENTO DE PLANIFICACION DE LA PRODUCCION
	Responsable
	Secuencia
	Actividad

	Coordinadora S.A.C.
	01
	Entrega diariamente pedidos aprobados al Jefe de Planificación.

	Ingeniero de Procesos (Control de Calidad)
	02
	Entrega a Planificación Reporte de Producto No Conforme o Formato de Atención de Reclamos para Reposición de la Producción.

	Supervisor CTM
	03
	Emite requerimiento de:

· Lámina de cartón (para fabricar muestras).

· Planificación de muestras en máquina.

	Jefe Planificación
	04
	Revisa reporte de Pedidos pendientes.

	Jefe Planificación
	05
	Analizan cargas de máquinas y planifica turnos de trabajo de las diferentes secciones o máquinas de la Planta.

	Asistente Planificación
	06
	Entrega semanalmente Compromiso de Entrega (Formato Libre).

	Jefe Mantenimiento
	07
	Indica sobre el estado de las máquinas.

	Jefe Materia Prima
	08
	Envía semanalmente Inventario Físico de Papel (Formato Libre).

	Jefe

Arte-Diseño
	09
	Entrega Tarjetas de Impresión nuevas o por reposición.


	Ingeniero de Procesos (Control de Calidad)
	10
	Informa vía correo electrónico resultados del Control de Calidad de las Materias Primas: Papel y tintas.

	Supervisor CTM
	11
	Actualiza en el sistema el programa de fabricación de Troqueles F-CD-CTM-006.

	Jefe

Arte-Diseño
	12
	Actualiza  Informe  de  Clisés  para  entregar  a  la  Planta  (Hoja electrónica) aplicando Instructivo para Verificación de Clisés comprados I-CD-ART-003.

	Trimador
	13
	Emite requerimiento de papel según se necesite a la Bodega de Materia Prima (Formato Libre).

	Jefe Materia Prima
	14
	Informa sobre entrega de Papel a la Planta (Formato Libre).

	Jefe Planificación
	15
	Indica al Trimador los pedidos que deberá  trimar de acuerdo a Políticas de Programación de la producción, además de lo requerido por:

· Control de Calidad para Reposición; y

· C.T.M. láminas para muestras.

	Trimador
	16
	Realiza proceso del trimado de láminas según Pedidos de clientes o indicaciones del Jefe de Planificación (Paso 16),  aplicando Instructivo para el Trimado  I-PR-PLA-001.



	Trimador
	17
	El Pedido Trima?

· Si el pedido trima, continúa con Paso 19

· Si el pedido no trima, se verifica una solución inmediata, se avisa al Jefe de Planificación y se solicita la aprobación de la mencionada alternativa a la Gerencia General.

	Trimador
	18
	Entrega Hoja de corrugar con trimado al Asistente de Planificación para elaboración de Orden de fabricación.

	Asistente Planificación
	19
	Asigna número de orden de fabricación en Hoja de corrugar y emite orden de fabricación para las áreas de conversión.

	Trimador
	20
	Entrega resultado del trimado al Jefe de Planificación:

a) Hoja de corrugar.

b) Orden de fabricación.

c) Hoja ruta del producto.

d) Tarjeta de Impresión.

	Jefe Planificación
	21
	Solicita a Control de Calidad la “validación de  combinaciones de papel” si no se encuentran incluidas en formato Combinaciones, Calibre y Pesos del cartón Corrugado.

	Ingeniero de Procesos (Control de Calidad)
	22
	Valida combinación de Papeles requerida por Planificación.

	Jefe Planificación
	23
	Revisa y aprueba Hoja de corrugar vs. Orden de fabricación vs. Tarjeta de impresión, verificando:

a) Nombre del cliente.

b) Número de Orden.

c) Número de Pedido.

d) Medidas interiores de la caja.

e) Descripción de la caja.

f) Test.

g) Combinación de papeles según test.

h) Número de Tarjeta de Impresión.

i) Medida de lámina.

j) Tipo de rayado.

k) Distribución de medidas en los paneles.

l) Tipo de flauta.

Observaciones adicionales como: recubrimiento, encerado, tipo de papel a utilizar, ruta de proceso, rayado especial, etc.

· Si los datos concuerdan continúa P-24.

· Si los datos no concuerdan P-18.

	Programador
	24
	Inicia proceso de Programación de la producción del Cuello de Botella (imprenta Convertidora No. 2) y otras secciones o máquinas de conversión, aplicando Instructivo Programación de la producción.

	Programador
	25
	Inicia proceso de Programación de la producción del Corrugador de acuerdo a necesidades establecidas en el Programa de producción del área de conversión (convertidoras), priorizando el requerimiento del cuello de botella (Imprenta Convertidora No. 2).

	Programador
	26
	Imprime Programa de Producción de las diferentes áreas de la Planta:

a) Corrugadora (1 Original – 1 Copia).

b) Microcorrugador (1 Original – 1 Copia).

c) Convertidora No. 2 (1 Original – 3 Copia).

d) Convertidora No. 4 (1 Original – 3 Copia).

e) Convertidora No. 3 (1 Original – 3 Copia).

f) Convertidora No. 1 (1 Original – 3 Copia).

g) Aditamentos (1 Original – 1 Copia).

h) Troqueladora (1 Original – 1 Copia).

i) Guillotina (1 Original – 1 Copia).

j) Cortadora Manco (1 Original – 1 Copia).

	Jefe Planificación
	27
	Coloca firma de responsabilidad a los Programas de Producción para distribuirlos de la siguiente manera:

a) Supervisor de Corrugado

(1 Original + 1 Copia Corrugador)

(1 Original + 1 Copia Microcorrugador)

b) Supervisor de Conversión

(1 Original + 1 Copia  Convertidora No. 2)

(1 Original + 1 Copia  Convertidora No. 4)

(1 Original + 1 Copia  Convertidora No. 3)

(1 Original + 1 Copia  Convertidora No. 1)

(1 Original + 1 Copia  Aditamentos)

(1 Original + 1 Copia  Troqueladora Plana)

(1 Original + 1 Copia  Guillotina)

(1 Original + 1 Copia Cortadora Manco)

c) Montador de Clisé
(1 Copia  Convertidora No. 2)

(1 Copia  Convertidora No. 4)

(1 Copia  Convertidora No. 3)

(1 Copia  Convertidora No. 1)

d) Troquelero

(1 Copia  Convertidora No. 2)

(1 Copia  Convertidora No. 4)

(1 Copia  Convertidora No. 3)

(1 Copia  Convertidora No. 1)

NOTA: Si los programas de producción no llevan la firma del Jefe de Planificación podrán ser entregados con la firma del Programador.

	Montador de clisé
Troquelero
	28
	Recibe Programa de Producción de Imprentas.

	Programador
	29
	Entrega adjunto al Programa de Producción lo siguiente:

a) Supervisor de Corrugado

· Hoja de corrugar.

· Orden de fabricación (por cliente y producto).

· Hoja de Ruta (adjunta a cada orden)

· Tarjeta de Impresión.

NOTA: Si la orden de fabricación está trimada en varias partes se adjuntará en la primera hoja de corrugar.

b) Supervisores de Conversión

· Orden de Fabricación (por cliente y producto).

· Hoja de Ruta (adjunta a cada orden).

· Tarjeta de Impresión.

	Supervisor de Producción
	30
	Recibe Programas de producción adjuntado:

· Hoja corrugar.

· Orden de fabricación (por cliente y producto).

· Hoja de Ruta (adjunta a cada orden).

· Tarjeta de Impresión.



	Producción
	31
	Ejecuta proceso de fabricación.

	Supervisor de Producción
	32
	Entrega programas de producción con resultados de la producción del Corrugador, del Cuello de Botella y demás secciones o máquinas de conversión.



	Notificador
	33
	Recoge Órdenes de fabricación.

	Notificador
	34
	Realiza notificación de Órdenes de fabricación en sap.



	Jefe Planificación
	35
	Revisa órdenes y en las que falten por sacar saldos de las láminas se las entrega al trimador.

 (Paso 15) y las que estén láminas completas servirán para programar en áreas de conversión (Paso 24)

	Notificador
	36
	Archiva ordenes de fabricación y tarjetas de impresión


APENDICE F

[image: image5.emf]Meses Unidades Valor neto Unidades Valor neto Unidades Valor neto

SEP 121,302 Und. 219,200 $        5,487,149 Und. 3,536,015 $           5,985,190 Und. 265,458 $           

OCT 48,153 Und. 120,126 $        5,918,637 Und. 3,573,689 $           4,105,175 Und. 264,319 $           

NOV 67,500 Und. 48,587 $          4,601,823 Und. 2,953,232 $           1,983,683 Und. 190,171 $           

DIC 58,624 Und. 81,817 $          4,794,585 Und. 2,959,102 $           2,027,581 Und. 135,026 $           

ENE 62,832 Und. 61,937 $          6,529,895 Und. 4,153,349 $           2,754,566 Und. 217,095 $           

FEB 48,458 Und. 134,661 $        4,220,422 Und. 2,956,005 $           1,597,713 Und. 180,201 $           

MAR 38,796 Und. 53,578 $          6,925,612 Und. 3,808,562 $           5,102,581 Und. 207,281 $           

ABR 254,097 Und. 128,652 $        6,306,087 Und. 3,579,798 $           5,111,210 Und. 209,699 $           

MAY 65,200 Und. 134,455 $        6,063,328 Und. 2,771,505 $           2,626,400 Und. 171,553 $           

JUN 60,675 Und. 87,802 $          4,580,471 Und. 2,827,911 $           1,694,821 Und. 144,306 $           

TOTALES 825,637 Und. 1,070,816 $     55,428,009 Und. 33,119,166 $         32,988,920 Und. 1,985,109 $        

Meses Unidades Valor neto Unidades Valor neto Unidades Valor neto

SEP 78,637 Und. 172,512 $        3,473,638 Und. 2,232,754 $           2,807,162 Und. 125,712 $           

OCT 54,639 Und. 180,143 $        4,343,524 Und. 2,803,761 $           1,774,289 Und. 184,559 $           

NOV 41,570 Und. 65,519 $          4,723,454 Und. 2,839,182 $           2,015,386 Und. 134,061 $           

DIC 58,001 Und. 65,506 $          3,332,854 Und. 2,083,037 $           1,101,231 Und. 99,342 $             

ENE 91,010 Und. 125,044 $        4,831,765 Und. 3,300,437 $           1,628,137 Und. 179,555 $           

FEB 42,105 Und. 126,774 $        3,387,628 Und. 2,255,295 $           1,328,798 Und. 129,631 $           

MAR 55,787 Und. 110,605 $        2,754,270 Und. 1,865,058 $           1,596,122 Und. 120,833 $           

ABR 134,653 Und. 51,209 $          4,431,294 Und. 3,117,547 $           3,734,117 Und. 199,582 $           

MAY 155,968 Und. 156,659 $        3,967,318 Und. 2,707,018 $           1,742,210 Und. 181,094 $           

JUN 37,272 Und. 88,903 $          2,457,454 Und. 1,631,642 $           1,181,880 Und. 107,732 $           

TOTALES 749,642 Und. 1,142,874 $     37,703,199 Und. 24,835,731 $         18,909,332 Und. 1,462,101 $        

* Fuente: Información del sistema, corte del período Sep. 06 - Jun. 07

Corrugador Convertidoras Aditamentos

Corrugador

DEMANDA DE PRODUCTO PARA EL PERÍODO SEP. 2006 - JUN. 2007

OFERTA DE PRODUCTO PARA EL PERÍODO SEP. 2006 - JUN. 2007

Convertidoras Aditamentos


APENDICE G
[image: image6.emf]Áreas Costos Total Unidades

Costo Unitario 

($/unid)

Corrugador  $              164,174.90  1,110,100.90  $                         0.15 

Convertidoras  $              325,244.99  959,095.00  $                         0.34 

Aditamentos  $                46,146.47  2,842,535.00  $                         0.02 

TOTALES  $              535,566.36  4,911,730.90

* Fuente: Información del sistema, corte del período Sep. 06 - Jun. 07

COSTOS POR MANTENER INVENTARIO DE P. EN PROCESO Y P. TERMINADO

PERIODO SEPTIEMBRE 2006 - JUNIO 2007


APENDICE H

[image: image7.emf]Materia Prima Kilos disponibles Costo Kilos desperdicio Kilos Costos Kilos Costos Kilos Costos

Papel Kraft 11,264,714.0 6,653,617 $       1,230,688.9 36,760.4 21,713 $      1,176,464.2 694,890 $       17,463.2 10,315 $     

Tintas 75,311.0 169,809 $          1,379.8 41.2 93 $             1,318.1 2,972 $           19.6 44 $            

Full Proof 7,258.0 12,004 $            120.8 4.1 7 $               113.6 188 $              2.2 4 $              

Papel Semiquímico 2,297,345.0 1,085,428 $       189,754.3 6,011.1 2,840 $        180,567.8 85,313 $         3,174.5 1,500 $       

Recubrimiento 35,763.0 106,053 $          779.2 65.0 193 $           682.3 2,023 $           30.9 92 $            

Formiflex 32,000.0 57,867 $            580.5 17.3 31 $             554.0 1,002 $           8.2 15 $            

Almidón 357,340.0 118,863 $          28,976.2 853.4 284 $           27,698.3 9,213 $           423.4 141 $          

TOTAL 14,069,731.00 8,203,639 $       1,452,279.69 43,752.52 25,160 $      1,387,398.26 795,602 $       21,122.05 12,110 $     

* Fuente: Información de importaciones período Sep. 06 - Jun. 07

Desperdicio de materia prima

Corrugador Convertidoras Aditamentos

COSTOS DE DESPERDICIO DE MATERIA PRIMA PARA PRODUCCIÓN

 PERIODO SEPTIEMBRE 2006 - JUNIO 2007


APENDICE I

[image: image8.emf]MES Producción Real Producción Buena Producción Defectuosa

SEP 4,521,548 Und. 4,482,478 Und. 39,070 Und.

OCT 6,968,103 Und. 6,920,010 Und. 48,093 Und.

NOV 6,015,986 Und. 5,970,514 Und. 45,471 Und.

DIC 4,854,142 Und. 4,815,990 Und. 38,152 Und.

ENE 8,292,018 Und. 8,248,076 Und. 43,942 Und.

FEB 5,581,008 Und. 5,555,597 Und. 25,411 Und.

MAR 5,945,390 Und. 5,917,188 Und. 28,202 Und.

ABR 6,609,766 Und. 6,543,650 Und. 66,116 Und.

MAY 6,619,997 Und. 6,538,108 Und. 81,889 Und.

JUN 4,640,187 Und. 4,575,223 Und. 64,964 Und.

TOTALES 60,048,145 Und. 59,566,835 Und. 481,310 Und.

MES Producción Real Producción Buena Producción Defectuosa

SEP 3,790,137 Und. 3,742,270 Und. 47,867 Und.

OCT 5,523,421 Und. 5,413,229 Und. 110,192 Und.

NOV 4,980,236 Und. 4,863,857 Und. 116,379 Und.

DIC 4,397,261 Und. 4,289,239 Und. 108,022 Und.

ENE 5,314,336 Und. 5,194,317 Und. 120,019 Und.

FEB 4,084,079 Und. 3,987,502 Und. 96,577 Und.

MAR 4,154,019 Und. 4,073,283 Und. 80,736 Und.

ABR 4,279,673 Und. 4,208,529 Und. 71,144 Und.

MAY 4,907,395 Und. 4,853,423 Und. 53,972 Und.

JUN 3,127,717 Und. 3,090,940 Und. 36,777 Und.

TOTALES 44,558,274 Und. 43,716,589 Und. 841,685 Und.

MES Producción Real Producción Buena Producción Defectuosa

SEP 2,119,243 Und. 1,850,806 Und. 652 Und.

OCT 3,805,807 Und. 3,536,022 Und. 682 Und.

NOV 2,571,559 Und. 2,344,735 Und. 1,270 Und.

DIC 1,508,992 Und. 1,349,407 Und. 196 Und.

ENE 2,977,587 Und. 2,823,542 Und. 1,813 Und.

FEB 1,781,987 Und. 1,762,615 Und. 2,435 Und.

MAR 2,239,691 Und. 2,227,072 Und. 1,697 Und.

ABR 2,978,172 Und. 2,694,157 Und. 4,636 Und.

MAY 2,211,449 Und. 2,105,381 Und. 1,922 Und.

JUN 1,726,370 Und. 1,526,730 Und. 1,976 Und.

TOTALES 23,920,857 Und. 22,220,467 Und. 17,279 Und.

* Fuente: Información del sistema, corte del período Sep. 06 - Jun. 07

Corrugador

Convertidoras

Aditamentos

RELACION PRODUCCIÓN DEFECTUOSA VS. PRODUCCIÓN REAL

PERIODO SEPTIEMBRE 2006 - JUNIO 2007


APENDICE J

[image: image9.emf]Tiempos

Productivo 9,990  Min. 

Improductivo 4,020  Min. 

TOTALES 14,010  Min. 

Tiempos

Convertidora 

No. 1

Convertidora 

No. 2

Convertidora 

No. 3

Convertidora 

No. 4

TOTALES

Productivo 19,205  Min.  5,640  Min.  8,890  Min.  10,415  Min.  44,150  Min. 

Improductivo 3,750  Min.  2,595  Min.  5,950  Min.  3,435  Min.  15,730  Min. 

TOTALES 22,955  Min.  8,235  Min.  14,840  Min.  13,850  Min.  59,880  Min. 

Tiempos Guillotina Cortadora Manco TOTALES

Productivo 9,755  Min.  13,115  Min.  7,055  Min.  29,925  Min. 

Improductivo 2,220  Min.  1,285  Min.  730  Min.  4,235  Min. 

TOTALES 11,975  Min.  14,400  Min.  7,785  Min.  34,160  Min. 

* Fuente: Información del sistema, corte del período Sep. 06 - Jun. 07

Máquina: Aditamentos

Máquina: Corrugador

Máquina: Convertidora

TIEMPOS PRODUCTIVOS E IMPRODUCTIVOS DE LA CORRIDA DE PRODUCCIÓN

PROMEDIO PARA EL PERIODO SEPTIEMBRE 2006 - JUNIO 2007


APENDICE K

[image: image10.emf]Fecha Ward Simon Zlm Zls

Sep-06 78.93% 59.83% 90.31% 85.68%

Oct-06 98.14% 78.43% 88.18% 68.92%

Nov-06 68.07% 64.86% 85.31% 108.91%

Dic-06 81.87% 47.22% 66.10% 130.99%

Ene-07 94.09% 72.54% 91.18% 34.76%

Feb-07 102.06% 83.55% 52.90% 9.23%

Mar-07 88.61% 57.83% 78.56% 50.24%

Abr-07 95.34% 70.69% 65.73% 29.73%

May-07 91.97% 64.26% 72.14% 39.98%

Jun-07 93.65% 67.47% 68.94% 34.86%

* Fuente: Información del sistema, corte del período Sep. 06 - Jun. 07

PERIODO SEPTIEMBRE 2006 - JUNIO 2007

EFICIENCIA DE MÁQUINAS DE CONVERSIÓN


APENDICE L

[image: image11.emf]CONVERTIDORA NO. 2

Fecha Planificado Producido % Cumpli Rechazo % Desp

sep-06

82,306 37,180 45.2% 712 1.9%

oct-06

136,000 89,543 65.8% 1,567 1.7%

nov-06

102,700 84,677 82.5% 1,579 1.9%

dic-06

161,500 147,849 91.5% 1,573 1.1%

ene-07

201,092 135,312 67.3% 1,756 1.3%

feb-07

97,000 86,954 89.6% 1,498 1.7%

mar-07

106,900 51,885 48.5% 618 1.2%

abr-07

193,490 89,582 46.3% 1,625 1.8%

may-07

89,190 53,550 60.0% 480 0.9%

jun-07

203,682 117,091 57.5% 565 0.5%

CONVERTIDORA NO. 1

Fecha Planificado Producido % Cumpli Rechazo % Desp

sep-06

30,007 20,641 68.8% 631 3.1%

oct-06

17,000 15,681 92.2% 1,056 6.7%

nov-06

121,300 97,202 80.1% 1,950 2.0%

dic-06

141,100 57,937 41.1% 1,575 2.7%

ene-07

37,460 29,672 79.2% 274 0.9%

feb-07

mar-07

abr-07

100,878 73,595 73.0% 2,184 3.0%

may-07

95,500 55,455 58.1% 315 0.6%

jun-07

96,000 14,922 15.5% 472 3.1%

CONVERTIDORA NO. 4

Fecha Planificado Producido % Cumpli Rechazo % Desp

sep-06

45,250 40,856 90.3% 749 1.8%

oct-06

35,200 31,675 90.0% 371 1.2%

nov-06

41,110 28,666 69.7% 549 1.9%

dic-06

43,800 16,177 36.9% 760 4.7%

ene-07

feb-07

mar-07

60,311 55,111 91.4% 443 0.8%

abr-07

13,800 3,300 23.9% 119 3.6%

may-07

jun-07

CONVERTIDORA NO. 3

Fecha Planificado Producido % Cumpli Rechazo % Desp

sep-06

37,720 27,539 73.0% 455 1.7%

oct-06

18,424 4,387 23.8% 162 3.7%

nov-06

dic-06

17,000 9,747 57.3% 177 1.8%

ene-07

61,470 43,871 71.4% 342 0.8%

feb-07

55,200 43,287 78.4% 232 0.5%

mar-07

28,000 21,436 76.6% 265 1.2%

abr-07

70,180 32,306 46.0% 493 1.5%

may-07

34,053 27,592 81.0% 209 0.8%

jun-07

63,424 45,103 71.1% 375 0.8%

* Fuente: Información del sistema, corte del período Sep. 06 - Jun. 07

PRODUCCION PLANIFICADA VS. PRODUCCION REAL

PERIODO SEPTIEMBRE 2006 - JUNIO 2007


APENDICE M

[image: image12.emf]Causas Tiempo (Min) Fr (%) Fa (%)

Ajuste de máquina 11,085 53.46% 53.46%

Falta de materia prima 3,940 19.00% 72.46%

Sin programa de producción 2,140 10.32% 82.78%

Atoramiento 1,835 8.85% 91.63%

Falla en tinta 370 1.78% 93.42%

Laminas defectuosas 330 1.59% 95.01%

Falla en troquel 295 1.42% 96.43%

Falla mecánica 255 1.23% 97.66%

Falla eléctrica 205 0.99% 98.65%

Falla en Clisé 150 0.72% 99.37%

Falta montacargas 70 0.34% 99.71%

Falta de personal 45 0.22% 99.93%

Falta de Presión de aire 10 0.05% 99.98%

Falta de Pallets 5 0.02% 100.00%

Falta de espacio 0 0.00% 100.00%

Otros 0 0.00% 100.00%

Total 20,735 100.00%

* Fuente: Información del sistema, corte del período Sep. 06 - Jun. 07

CAUSAS DE TIEMPO IMPRODUCTIVO

PERIODO FEBRERO 2007 - JUNIO 2007


APENDICE O

PARTICIPACION DE PERSONAL DURANTE PREPARACION DE MAQUINA
(%)

[image: image1.emf]Liner Medium

Factor 

Total

125 125 146 125 0.250 0.21316 0.463

150 125 146 186 0.311 0.21316 0.524

175 186 146 186 0.372 0.21316 0.585

200 205 146 205 0.410 0.21316 0.623

250 205 146 337 0.542 0.21316 0.755

275 337 146 337 0.674 0.21316 0.887

200 205 146 125 146 125 0.455 0.41172 0.867

250 186 146 125 146 186 0.497 0.41172 0.909

275 186 146 186 146 186 0.558 0.41172 0.970

300 205 146 186 146 186 0.577 0.41172 0.989

350 205 146 205 146 205 0.615 0.41172 1.027

400 205 146 270 146 300 0.775 0.41172 1.187

405 205 146 270 146 337 0.812 0.41172 1.224

450 270 146 300 160 300 0.870 0.43216 1.302

175 186 146 0.186 0.19856 0.385

175 186 125 0.186 0.17000 0.356

150 125 146 186 0.311 0.19856 0.510

175 186 146 186 0.372 0.19856 0.571

150 125 146 0.125 0.18396 0.309

175 186 125 0.186 0.15750 0.344

175 W 175 175 0.175 0.22050 0.396

175 W 186 186 0.186 0.23436 0.420

150 125 146 186 0.311 0.18396 0.495

175 186 146 186 0.372 0.18396 0.556

Flauta Test

Peso por metro cuadrado

COMBINACION DEL TEST

Componentes

Gramaje de papeles

C

BC

B

E


APENDICE P
IDENTIFICACION DE PRODUCTO EN PROCESO

[image: image20.emf]Persona Tiempo total

min % min %

Operador de máquina 8.00 min. 28.57% 20.00 min. 71.43% 28.00 min.

Ayudante 1 (cambio de clisé) 7.00 min. 25.00% 21.00 min. 75.00% 28.00 min.

Ayudante 2 (cambio de tinta) 13.00 min. 46.43% 15.00 min. 53.57% 28.00 min.

Ayudante 3 + 4 (cambio de troquel) 28.00 min. 100.00% 0.00 min. 0.00% 28.00 min.

Ayudante 5 (limpieza de área de trabajo) 28.00 min. 100.00% 0.00 min. 0.00% 28.00 min.

PARTICIPACION DE PERSONAL EN PREPARACION DE MAQUINA

Tiempo ocioso Tiempo de trabajo


APENDICE Q

TABLADE MEDICION

[image: image13.emf]INFORMACION GENERAL

Hoja No.: Actividad:

Estudio de Tiempos cronométrico

Fecha: Máquina:

Continuo

Hora Inicio: Operario:

Hora Fin: Condiciones:

ELEMENTOS

. . . . . . . . . . . . . . . . . .

No. Obs.

2 3 4 1 9 6 7 8 5

Observaciones

L T L T L T L T L T L T L T L T L T

Total:

No. Obs.:

T. Promedio:

F. Calificación:

F. Tolerancia:

T. Estándar:

RESUMEN

No. Obs.

2 3 4 1 9 6 7 8 5

Observaciones



APENDICE R
INFORMACION DEL ESTUDIO DE TIEMPOS
[image: image14.emf]Proceso:

Conversión de 

láminas

Sección Operación No. Actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

promed

io

Tiempo medio 

observado (min)

1

Buscar herramienta para calibración de 

mesa

0.42 0.48 0.53 0.46 0.41 0.43 0.44 0.36 0.42 0.45 0.38 0.40 0.45 0.41 0.42 0.40 0.51 0.42 0.47 0.41 0.43 0.43 Min.

2 Aflojar pernos de alimentadora 0.16 0.17 0.17 0.22 0.18 0.20 0.16 0.19 0.18 0.19 0.17 0.20 0.19 0.21 0.19 0.22 0.18 0.16 0.15 0.17 0.18 0.18 Min.

3 Subir mesa alimentadora 0.22 0.25 0.21 0.26 0.21 0.25 0.23 0.21 0.20 0.29 0.23 0.27 0.23 0.26 0.24 0.20 0.20 0.26 0.18 0.23 0.23 0.23 Min.

4 Encerar máquina 0.16 0.15 0.18 0.14 0.15 0.17 0.17 0.17 0.13 0.14 0.17 0.15 0.13 0.16 0.14 0.15 0.15 0.18 0.14 0.16 0.15 0.15 Min.

5 Verificar medida de lámina 0.10 0.06 0.07 0.08 0.08 0.09 0.07 0.07 0.05 0.07 0.08 0.09 0.10 0.05 0.06 0.06 0.07 0.10 0.05 0.07 0.07 0.07 Min.

6 Bajar mesa alimentadora 0.20 0.20 0.29 0.23 0.27 0.23 0.26 0.21 0.26 0.21 0.25 0.23 0.24 0.20 0.20 0.26 0.18 0.23 0.25 0.21 0.23 0.23 Min.

7 Graduar la mesa alimentadora 0.35 0.41 0.37 0.36 0.39 0.42 0.35 0.40 0.37 0.35 0.39 0.41 0.38 0.37 0.35 0.32 0.37 0.36 0.35 0.42 0.37 0.37 Min.

8 Graduar rodillos de alimentadora 0.40 0.37 0.35 0.39 0.41 0.39 0.42 0.37 0.35 0.32 0.37 0.36 0.35 0.42 0.39 0.41 0.38 0.37 0.35 0.32 0.37 0.37 Min.

9 Graduar plancha de alimentadora 0.37 0.35 0.39 0.34 0.40 0.37 0.35 0.39 0.35 0.37 0.37 0.35 0.32 0.37 0.35 0.39 0.36 0.38 0.37 0.41 0.37 0.37 Min.

10 Ajustar pernos de alimentadora 0.18 0.19 0.17 0.20 0.19 0.16 0.17 0.17 0.17 0.20 0.19 0.21 0.19 0.20 0.18 0.19 0.17 0.20 0.19 0.16 0.18 0.18 Min.

11 Sacar presión de cabezales rayadores 0.14 0.15 0.13 0.14 0.13 0.15 0.16 0.14 0.13 0.16 0.14 0.13 0.16 0.13 0.13 0.14 0.16 0.15 0.14 0.16 0.14 0.14 Min.

12 Aflojar pernos de rayadores 0.14 0.13 0.15 0.16 0.13 0.16 0.13 0.15 0.14 0.16 0.15 0.13 0.14 0.16 0.15 0.14 0.13 0.16 0.13 0.13 0.14 0.14 Min.

13 Graduar rayador 0.32 0.27 0.30 0.26 0.27 0.29 0.33 0.29 0.31 0.28 0.32 0.33 0.28 0.29 0.31 0.27 0.25 0.28 0.32 0.30 0.29 0.29 Min.

14 Ajustar pernos de rayador 0.12 0.08 0.09 0.08 0.08 0.07 0.10 0.13 0.07 0.08 0.08 0.09 0.07 0.07 0.11 0.08 0.09 0.10 0.13 0.12 0.09 0.09 Min.

15 Aflojar permos de eslotador 0.13 0.14 0.14 0.15 0.15 0.16 0.14 0.13 0.14 0.14 0.15 0.16 0.14 0.13 0.14 0.17 0.15 0.13 0.15 0.14 0.14 0.14 Min.

16 Seleccionar cuchilla 0.20 0.21 0.22 0.23 0.20 0.20 0.17 0.21 0.25 0.23 0.21 0.18 0.18 0.23 0.22 0.25 0.21 0.25 0.23 0.21 0.21 0.21 Min.

17 Verificar dimensiones de cuchilla 0.07 0.05 0.07 0.08 0.09 0.07 0.06 0.06 0.07 0.10 0.05 0.07 0.10 0.06 0.07 0.08 0.06 0.07 0.07 0.05 0.07 0.07 Min.

18 Colocar cuchilla 0.88 0.93 0.91 0.87 0.83 0.80 0.83 0.92 0.85 0.79 0.88 0.83 0.90 0.93 0.88 0.84 0.80 0.82 0.95 0.84 0.86 0.86 Min.

19 Graduar cuchilla 0.31 0.29 0.31 0.27 0.25 0.28 0.32 0.26 0.27 0.29 0.33 0.29 0.31 0.30 0.26 0.27 0.29 0.27 0.30 0.26 0.29 0.29 Min.

20 Ajustar pernos de eslotador 0.08 0.08 0.09 0.10 0.08 0.09 0.07 0.07 0.11 0.07 0.10 0.13 0.07 0.08 0.09 0.08 0.08 0.11 0.08 0.09 0.09 0.09 Min.

21 Graduar cortadora 0.31 0.33 0.27 0.32 0.30 0.31 0.27 0.25 0.28 0.30 0.26 0.29 0.33 0.29 0.31 0.28 0.32 0.26 0.27 0.31 0.29 0.29 Min.

22 Graduar altura de lámina 0.28 0.32 0.33 0.28 0.29 0.31 0.26 0.29 0.33 0.29 0.31 0.28 0.28 0.32 0.26 0.27 0.29 0.30 0.26 0.29 0.29 0.29 Min.

23 Buscar Clisé 0.10 0.13 0.09 0.11 0.08 0.11 0.08 0.09 0.14 0.08 0.09 0.08 0.08 0.11 0.12 0.10 0.10 Min.

24 Separar clisé requerido 0.06 0.06 0.05 0.05 0.07 0.06 0.05 0.07 0.06 0.05 0.05 0.05 0.05 0.04 0.05 0.05 0.05 Min.

25 Sacar clisé del tambor 0.85 1.08 1.04 1.03 1.16 1.19 0.99 0.86 0.84 1.18 1.03 1.05 0.91 1.05 0.92 1.01 1.01 Min.

26 Colocar clisé en el tambor 1.21 1.12 1.13 1.05 1.15 1.12 1.04 1.10 1.11 1.17 1.05 1.13 1.21 1.02 1.08 1.11 1.11 Min.

27 Graduar tambor con clisé montado 2.20 2.24 2.06 2.08 2.21 2.09 2.29 2.20 2.25 2.20 2.02 2.10 2.12 2.20 2.24 2.17 2.17 Min.

28 Ajustar clisé al tambor 0.65 0.60 0.62 0.58 0.59 0.66 0.58 0.57 0.54 0.66 0.58 0.64 0.56 0.55 0.61 0.60 0.60 Min.

29 Lavar clise desmontado 1.25 1.29 1.40 1.33 1.22 1.30 1.39 1.31 1.41 1.34 1.27 1.35 1.40 1.46 1.25 1.33 1.33 Min.

30 Guardar clise desmontado 0.66 0.65 0.67 0.71 0.69 0.66 0.72 0.69 0.73 0.70 0.74 0.69 0.71 0.68 0.71 0.69 0.69 Min.

31 Buscar tinta 0.14 0.13 0.12 0.13 0.13 0.11 0.11 0.12 0.15 0.12 0.12 0.12 Min.

32 Separar tinta requerida 0.20 0.19 0.22 0.18 0.20 0.17 0.16 0.19 0.20 0.22 0.19 0.19 Min.

33 Sacar sobrante de tinta 5.42 5.35 5.32 5.37 5.52 5.51 5.70 5.31 5.58 5.72 5.48 5.48 Min.

34 Limpiar canal de tinta 2.80 2.94 2.76 2.92 2.87 2.92 2.97 2.96 2.93 2.91 2.90 2.90 Min.

35 Colocar tinta 2.72 2.60 2.65 2.64 2.68 2.72 2.71 2.75 2.85 2.71 2.70 2.70 Min.

36 Abastecer de tinta al sistema 1.20 1.10 1.19 1.18 1.16 1.15 1.21 1.12 1.15 1.18 1.16 1.16 Min.

37

Buscar herramienta para cambio de 

troquel

0.20 0.25 0.22 0.28 0.24 0.18 0.18 0.22 0.22 0.22 Min.

38 Aflojar pernos del troquel 1.25 1.31 1.29 1.33 1.32 1.38 1.38 1.23 1.31 1.31 Min.

39 Desmontar troquel 7.92 7.83 7.83 8.03 7.76 8.03 7.97 7.81 7.90 7.90 Min.

40 Guardar troquel desmontado 2.42 2.33 2.55 2.72 2.53 2.39 2.42 2.55 2.49 2.49 Min.

41 Buscar troquel para montaje 0.18 0.18 0.19 0.20 0.17 0.16 0.19 0.18 0.18 0.18 Min.

42 Montar troquel 8.09 8.32 8.13 7.98 8.27 8.26 8.25 7.91 8.15 8.15 Min.

43 Colocar pernos 1.39 1.35 1.41 1.37 1.38 1.34 1.32 1.28 1.35 1.35 Min.

44 Graduar troquel 2.72 2.56 2.67 2.84 2.84 2.55 2.73 2.66 2.70 2.70 Min.

45 Ajustar pernos del troquel 1.01 0.94 0.99 0.94 0.86 0.92 0.93 0.93 0.94 0.94 Min.

46 Guardar herramientas 1.45 1.41 1.46 1.57 1.39 1.42 1.53 1.52 1.47 1.47 Min.

47

Buscar herramienta para calibración de 

puente

0.10 0.08 0.11 0.10 0.09 0.11 0.07 0.09 0.09 0.08 0.12 0.08 0.07 0.09 0.07 0.09 0.09 0.07 0.07 0.10 0.09 0.09 Min.

48 Alinear puente doblador 0.23 0.26 0.24 0.23 0.24 0.25 0.24 0.26 0.28 0.24 0.26 0.29 0.23 0.31 0.24 0.24 0.29 0.23 0.27 0.26 0.25 0.25 Min.

49 Calibrar puente 0.40 0.38 0.50 0.45 0.40 0.42 0.40 0.42 0.45 0.45 0.39 0.43 0.37 0.44 0.42 0.38 0.47 0.38 0.48 0.39 0.42 0.42 Min.

50 Regular velocidad 0.13 0.13 0.14 0.13 0.13 0.13 0.14 0.14 0.13 0.14 0.12 0.14 0.15 0.13 0.14 0.12 0.11 0.12 0.14 0.13 0.13 0.13 Min.

51 Verificar pegamento 0.18 0.21 0.18 0.20 0.20 0.20 0.19 0.19 0.18 0.18 0.19 0.19 0.20 0.20 0.20 0.18 0.20 0.18 0.19 0.19 0.19 0.19 Min.

52 Aflojar pernos del cuadrador 0.12 0.12 0.16 0.12 0.11 0.13 0.14 0.12 0.14 0.14 0.14 0.13 0.13 0.11 0.12 0.12 0.15 0.13 0.12 0.14 0.13 0.13 Min.

53 Graduar el cuadrador 0.35 0.34 0.31 0.38 0.34 0.30 0.32 0.33 0.35 0.36 0.31 0.29 0.27 0.28 0.34 0.28 0.30 0.23 0.27 0.32 0.31 0.31 Min.

54 Graduar topes 0.24 0.24 0.27 0.24 0.27 0.22 0.26 0.27 0.25 0.27 0.22 0.27 0.24 0.28 0.23 0.27 0.28 0.26 0.25 0.27 0.25 0.25 Min.

55 Alinear pisadores 0.20 0.21 0.19 0.20 0.20 0.23 0.23 0.20 0.20 0.21 0.22 0.21 0.23 0.21 0.21 0.24 0.20 0.21 0.22 0.20 0.21 0.21 Min.

56 Ajustar pernos del cuadrador 0.11 0.12 0.15 0.14 0.14 0.13 0.14 0.12 0.13 0.15 0.13 0.14 0.15 0.10 0.14 0.16 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 Min.

Operación:

Preparación de máquina

Cambio de 

troquel

Cuerpo 

Troquelador

Calibración de 

puente de 

máquina

Puente de la 

máquina

Calibración de 

mesa 

alimentadora

Mesa 

Alimentadora

Calibración de 

cuerpo 

rayador/ 

eslotador

Cuerpo 

rayador/ 

eslotador

Cambio de 

clisé

Cambio de 

tinta

Cuerpo 

Impresor


APENDICE S
REGISTRO DE PRODUCTO EN PROCESO POR ZONA
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