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RESUMEN

Grupasa "Grupo Papelesa SA”", es una industria cartonera, destinada a la
fabricacion de laminas de cartén corrugador y microcorrugado que cubre las
necesidades de embalaje para un gran numero 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 produccién.

La situacién anteriormente expuesta a provocado quese incremente el
porcentaje de incumplimiento de los tiempos de entrega de los pedidos
Hegando a niveles del 60 %, basicamente provocado por la inexistencia de
una comunicacion entre ventas y produccion, 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 traves del disefio de un sistema de planeamiento que contemple
principalmente la elaboracién del plan de produccién, 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 ei'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 maguinas.

o Tiempos de produccién.

¢ Velocidades de cada maquina.

e Eficiencia productiva

e Eficiencia operacional

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

madguinas, su alcance serd 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 algtin exceso de

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

Por medio de ia evaluacion del Reporte de Cumplimiento de entregas vy la
medicion de la productividad de [a 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 produccion 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, [mprenta Ward, Imprenta ZLM), de sus
velocidades que permite determinar las capacidades de las madquinas

mencionadas anteriormente.

El caloulo de las eficiencias se basa en la determinacién de los tiempos de

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

Las capacidades, velocidades y eficiencias permiten la creacion de los

programas de produccién.

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

determinara las mejoras obtenidas por el sistema.
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1. GENERALIDADES.

1.1

Antecedentes de [a empresa.

Papelesa, fundada el 10 de Octubre de 1871 en la ciudad de
Guavyaquil, por el Econ. José Jaramillo Miranda, inicio 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 Enerc de
1993.
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Las tres compafias constituyen una compactada organizacién
cuvya razén social es: GRUPQO PAPELESA

El GRUPQ PAPELESA agrupa sus operaciones en dos divisiones
completamente diferenciadas pero petfectamente 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 v microcorrugados vy toda una

axtensa linea de productos industriales.

DIVISION COMERCIAL: Encargada de la logistica de distribucién
y comercializacion de la produccién de la division integral, yva sea
utilizando la red de vendedores, ¢ a través de distribuidores an los

diferentes puntos de venta gue posee la compania.

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

infraestructura v recurso humano.
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1.3

Visidn y objetivos

Grupasa como parte de la filosofia de la organizacion posee la
siguiente visién: “Estamos comprometidos en satisfacer con
Calidad las necesidades de nuestro Clientes, utilizando la
capacidad tecnologica, para cumplir las especificaciones
requeridas dentro del tiempo acordade, a precios competitivos vy
coh enfoque al mejoramiento continuo en nuestros procesos’.
Como compafiia posee los siguientes objetivos:

¢ Cumplir los plazos de entrega acordado con nuestros clientes.
¢ Disminuir los desperdicios

4 Disminuir los reclamos de nuestros Clientes.

4+ Mejorar la capacitacion del Personal

+ Optimizar la capacidad techoldgica disponibie

¢+ Incrementar el numero de Ordenes de Produccién con

evaluacion de costos reales.
Localizacidn
Grupo Papelesa, se encuentra en la ciudad de Guayaquil -

Ecuador, domiciliada en Parque Industrial Los Sauces Km. 11 %
Via Daule en una extensién de 50.000 m? donde se encuentran
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las oficinas adminisirativas, y las plantas de produccién de
PAPELESA, IMPOFORM, y GRUPASA.

Actividad que desarrolla.

Grupasa, es una empresa de tipo industrial - privada cuya

especialidad es la elaboracion de los siguientes productos:

Laminas de pared sencifla y doble (Flauta C, BC)

o Cajas regulares y troqueladas, en pared sencilla y doble que
pbueden soportar grandes pesos para la exportacion de
productes agricolas (Flauta G, BC).

e Laminas de microcorrugado para el sector floricultor (Flauta E)

o Cajas con o sin recubrimiento impermeabilizante,

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

Como complemento a la produccion de cajas de cartdén vy de
laminas, fa empresa realiza labores de fabricacion 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

requetitlo asi el producto.
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Las materias primas que se necesitan para la produceidn ds o
anteriormente mencionado comprenden: Bobinas de papel liner,
medium, almidén, bérax, goma, recubrimientos, soda caustica,
tintas.

El 95% de ia materia prima utilizada en Grupasa es importada. El
papel que es la materia prima principal para el proceso y que
constituye 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 ofros.

Qrganizacién y descripecién de funciones

Grupasa, es una empresa que mantiene un tipo de organizacion
con una estructura mecanicista, gque se caractetiza por su
complejidad y gran fermalismo. Esta esfructura es sinénimo de una
organizacion piramidal rigida, es decir dependen de la autoridad v
de una jerarguia 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
funcion del crecimiento de la misma, de tal forma que busca
fortalecer cada departamento para que, de esta forma se mejore el
servicio a los clientes. Es asi que de 20 trabajadores que fueron al
inicio, hoy la empresa esta conformada por aproximadamente 180

trabajadores.




i

e <y P

T

b

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

funcional.

A continuacién se describira los departamentos v las funciones que

ejercen para el funcionamiento de la empresa.

Gerencia General: La funcion es la de controlar v 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 matetia ptima 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 facturacion v la correcta distribucion de

los productos.

Departamento de servicio al cliente: Este departamento comprende

dos areas:

+ Area de planificacién: Que se encarga de recibir los pedidos v
traducirlos en érdenes 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

produccién.



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

buscando mantener bajos niveles de inventario del mismo.

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

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

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

muesiras, trogueles y montaje de cireles.

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

normal de produccion.

Departamento de Contabilidad: Se encarga basicamente de

obtener los costos y balances de la empresa.
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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
Comercializacién, cuya oficina matriz estd 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 Sietra y Oriente.

El departamento de Comercializacién a nivel nacional cubre las

siguientes provincias:

- Guayas

- ElCro

- Manabi

- Esmeraldas
- Azuay

- Pichincha

- Imbabura

- Tungurahua

- Cotopaxi
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El mayor porcentaje del nivel de ventas corresponde a la Region
Costa la que constitiye un 64 % mientras que el porcentaje del
nivel de ventas correspondientes a la Region 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 continuaciéon en la Tabla 1, se mencionara los mercados
cubiertos por Grupasa con el porcentaje correspondiente de

facturacion:

Tabia 1

Porcentaje de Facturacién por mercados de Venta

e Prntajgz/ e
I Pesquero g
E Domeéstico 26
i Bananero 46
g 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




Tabla 2
Niveles de Ventas (Toneladas de Papel)
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Pesquero | Camaronero | Floricultor | Bananero | Doméstico |
Enero 80.040 40.020 120.060 i 667.000 344172 i[
Febrero 82800 41400 124200 690000 356040
Marzo 85560 42780 128340 i 713000 367908 |
Abril 838560 44280 132840 738000 380808
Mayo 81328 45664 136991 7610683 392708
| Junio J 54095 47048 14143 784125 | 404609
Julio i 97125 48563 145688 809375 417638
Agosto i 993000 49950 149850 832590 429570
Septiembre | 102675 51338 154013 855625 441503
j Octubre | 105735 52868 158603 | 881125 § 454661
| Noviembre | 108513 54258 162776 | 904313 | 466625
Diciembre 111300 55650 166950 | 927500 478580
Totales 1.147.638 573.820 1.721.454 il 9.563.626 | 4934832 |

En consecuencia del incremento de las ventas v la expansién que

se esti generando en Grupasa, en los Ultimos tiempos fa empresa

se ha visto en la necesidad de incursionar en nuevos mercados que

antes

clasificacion de mercados es la siguiente:

@ Floricultor:

los consideraba dentro del mercado doméstico.

troqueladas tapa y base, laminas de microcorrugado)

® Bananero

La nueva

txportadores de flores (Cajas Pared Simple

Exportadores de banano (Cajas doble pared

troqueladas tapa vy base, cartulinas - pads)
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® Doméstico: Productores, comercializadores y exportadores de
cualquier tipo de producto, menos flores, banano y otras frutas
(Cajas pared simple y doble pared, regulares y froqueladas,
cajas laminadas, exhibidores) |

@ Camaronero: Produciores y comercializadores de camaron y

larvas de camarén (Cajas regulares y troqueladas).

® Pesquero: Comercializadores de pescado fresco o congelado v

de conservas de pescado.

@ No fradicionales: Exportadores de mango, limén, pifia, frutilla vy
otros tipo de frutas (menos banano) v vegetales (cajas regulares

y troqueladas)

® Convertidores: Cometcializadores - distribuidores de {aminas v

cajas.
@ Ofros: Compradores de [aminas o cajas de segunda
Aporte de la empresa al desarrollo industrial del pais.

Considerande gue 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

revoluciond 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, efc.), empaques de papel amarrados con piola
para productos livianes, empagues de papel protegides en su
interior con virutas o material acolchonado para productos fragiles
(vidrio, loza, etc.), enire 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 més agresivo ya que tanto para la exportacion de
productos como para el mercado local, la industria estaba
respaldada en el medio de empaque y embalaje méas ventajoso por
sus caracteristicas de ser: liviano, econdémico, fuerte resistente,
producido en forma masiva, de servicio rapido; excelente medio
publicitario, ocupa poco espacio, fabricado a medida, facilidad de
produccion eh comparacion con otras industrias; etc., como es el

cartén 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 intencién, de parte de las cartoneras, de ampliar su

mercado a {ugares 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 trabaijo.
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Con respecto al mercadeo las cajas de carién se caracterizan por
no hacer publicidad masiva sino ventas industrial, visitas

personales, retaciones a largo plazo.

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

cartén esta evolucionando con huevas tecnologia.

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

los ultimos afos.

Situacion de la empresa con respecto a la competencia.

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

internacionales.

En un ambiente competitivo donde el servicio es lo mas importante,
la empresa ha debido orientarse a la oferta en funcion 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



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 afo.

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

para el mercado locai. .

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
quedaria de la siguiente manera: 60% para el mercado local y 40%

para el mercado exportador. Dentro del mercado exportador

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

En el pais se procesan aproximadamente 240 a 300 mil toneladas
por afio de cartén 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 cartén estad basicamente formado por
ocho cartoneras de las cuales se pueden clasificar en cartoneras

grandes, mediahas y pequefias.

Entre las empresas grandes esta Ondutec, Procarsa, Catonera

Andina, Cartorama, que generalmente tienen sélido respaldo
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econdmico. En las medianas se involucran Grupasa, Cransa que

son apoyadas por grandes grupos .

Para determinar la situacién de la empresa con respecto a la

: competencia, se ha realizado un estudio en una convertidora de
carton REIPA, donde en funcién de la toma de una muesira se
establecio el porcentaje de participacién de la empresa en analisis;

tenemos que los resultados se muestran en la Tabla 3.

Tabla 3

Porcentaje de Participacion de mercado

s e |

|  Carto * Porcentaje %
a Ondutec / Corrupac E 227

Procarsa 20.9

Cransa 16.1

ICE | 12.2

Grupasa | 12

| Cartorama 9.2
‘ Corruchsecsa 28
{ { Cartonera Andina E 15
{ | Conversa ; 1.3
Impredis 0.3

Cartonera Pichincha | 03
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Capitulo 2

2. ANALISIS DEL PROCESO DE PRODUCCION,

2.1 Descripcion del producto.-

Los productos que maneja Grupasa son hasicamente los elaborados de

carton.

La empresa ofrece [@minas y cajas en pared sencilla y doble en flauta
B, C, E y BC, cajas regulares para el secior doméstico e industrial,
cajas troqueladas y laminas de microcorrugadoe para el sector floricultor,
cajas de doble pared que soportan grandes pesos para la exportacion
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 empezé a incursionar en la produccion
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de laminas de microcorrugado vy finaimente 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:

—

Papel liner: Que puede ser de color blanco o kraft (café), y forma

las caras interiores y exteriores planas del cartén.

2. Papel medium: Es de color kraft, y forma la flauta del cartén y
se encuentra entre los liners.

3. Almidén

Tinta

Goma

Analizaremos a continuacién brevemente las caracteristicas mas

notables de los componentes anteriormente mencionados:

PAPEL LINER: Su caracteristica principal es que su composicién
interna es de fibra larga, lo que permite que 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 extericres planas del carton, y que

pueden ser de color blanco o kraft.

Este componente esté clasificado seglin su peso en gramos por metro

cuadrado de la siguiente manera:
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0 337 gr/m? el 90 % de este papel es utilizado para el mercado
floricultor mientras que el 10 % restante se destina para el sector

doméstico.

» 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« proteccion del producto).
e 205 gr/m?, el de color kraft se lo destina para el sector doméstico en
un 10 %, camaronero 10 %, bananero 50 %, y floricuitor 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.

e 186 gr/m?

e 125 grim?

Q
&~
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Las dos ultimas clasificaciones se destinan en un 70 ¢

doméstico mientras gue el 30 % restante al sector pesquero

Los anchos de las bobinas en el papel liner que son utilizados son de
1540 m, 1610 m, 1.680 m, 1.710 m, 1.740 m, 1.780 m, 1.830 m,
1.880 m,y 1911 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 acondicionaric para el corrugado (formacion de la

flauta).

La flauta es la ondulacién formada en el papel medium, la misma que al
formarse el cartén 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 puncion, a la compresion horizontal. En nuestro medio, solo son
comerciales las flautas B, C, E las mismas que son las Unicas con las

gue.trabaja la empresa.
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Al igual que el papel liner se clasifica segun 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: Papei Liner que ingresa al final del proceso (Doble Backer)
para formar la cara exterior de la caja (donde ird la impresidn)

generalmente es el liner de mayor gramaje (peso)

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

procesada y se uhe mediante la capa de almidon que ésta lleva.

LINER S.F. "B": Cumple la misma funcién gue el anterior s6lo que ésta

vez lo hace con la flauta B procesada.

Para el proceso de cotrugado ios medium soh 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 8. 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 &spero en la cara expuesta o exterior. Esto es una
regla, que de no cumplirse, origina un reclamo al proveedor. El lado
aspeto es el que en el proceso del corrugado estd 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

unha bobina de papel cuesta alrededor de $ 1.150 délares.

ALMIDON.- Este componente es el resultado de la combinacion

9o
1]
2

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

P |

para que sirva como medio de adhesién entre los liners

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 fabricacién de cartén, permite fijar los componentes con tal
seguridad, para que estos frabajen como uno solo; si el adhesivo no
logra un pegado firme, los componentes pueden llegar a separarse, y si

nc lo hacen, tampeoco contribuiran en su totalidad al trabajo en

cohjunto.

Los productos utilizados en esta combinacion son:

- Aditivo o almidén modificado
- Soda Caustica
- Bérax

- Resina



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

solucidn final.

La resina y el aditivo o almidon modificado, le dan propiedades
especiales al almidon 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 almiddén 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 utif en la coccidn del almidén y facilita la

unioén del almidén crudo con el cocinado.
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En el proceso de fijacion o adhesion de los papeles ayuda a la
penetracion del adhesivo pues hincha las fibras del papel, dando un
margen para el incremento de velocidad de produccion. 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.

Bérax: 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 bérax necesita dos
veces mas de almidén cocinado para alcanzar la viscosidad requerida

en el proceso.

Pero por otra parte ia excesiva aplicacién de bérax en ia formulacion

- 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 fanque primario o parte cocinada. En la
Tabla 4 se muestra la formulacion del almidén con FULLPROGCF vy
CORWELD primario, en este tanque se prepara esta formulacion 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 almidén secundario. En la tabla 5 se muestra la formulacion
que se realiza en el tanque secundatrio, a 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

elaboracién de l[aminas llega a su coccidon completa.

El almiddn que se obliene del tanque secundario pasa a los tanques de
almacenamiento por medio de hombas succionadoras donde se mezcia

continuamente para evitar que se espese.

Existen dos fanques de aimacenainiento que no funcionan al mismo

tiempo para permitir [a continuidad del proceso.

Cada turno trabaja con uno independiente debido ai 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
cartén, debido a que el almidén se hidrata y se cocina adqguiriendo

propiedades de adherencia.
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Tabla 4

Formulacién del almidon primario

Cantidad

Almidén modificado 220 libras (4 sacos de 25 kilos)
Soda Caustica 28 libras

Calentar a 140°F, mezciar

durante 25 minutos

Agua de enfriamiento

60 galones

Mezclar durante 5 minutos

Tabla &

Formulacion del aimidén secundario

Cti e —

o e — N S —

Bérax 24 libras

CORWELD 80 fibras

Almidén regular 1430 Ib (26 sacos de 25 kilos)

FULLPROOF 80 b

Bajar contenido de primario entre 30 y 35 minutos
Mezclar durante 5 minutos

TINTA: Es el elemento basico para obtener fa 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

impresién.

POLITECHICA SEL m%gﬁbost
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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 cartén corrugado pueder: ser clasificadas segun sus

componentes, sus propiedades, sus formas y utilizacién:

1. Sequn el nimero de componentes (papel} hay tipos:

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

é liner y un medium (fiauta C)

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

medium (uno flauta B y otro flauta C)

2. Segun las propiedades (test o combinacion e papeles que le da la

medida de resistencia de una caja, es ef 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.

y




Clasificacion de tipos de test

Tabla 6

28

TIPO:Pared simple
. 125
150 125 | 146-150 | 175-186
175 175-186 | 146-150 | 175-186
200 205 148-150 205
250 205 146-150 . 300-337
275 300-337 | 146-150 | 300-337
TIPC:Pared doble
400 300-337 | 146-150 205 148-150 | 300-337
3. Segun sus formas y 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 clasificacién de lo que puede lograrse como embalaje de
carton; se puede mencionar gue estos son los tipos de cajas mas
comunes y requeridos por el usuaric y con los que la empresa ha

venido trabajando durante su existencia.

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

que se establece para el producto estas son:

Pin Adhesion.- Resistencia a la adhesién de la lamina. Para realizar fa
prueba de adhesion de los pines se cortan muestras rectangulares de
4" largo x 2" ancho en ldminas de cartén corrugado acondicionado, con
el largo perpendicular a las acanaladuras, los pines, uno con 7 plas
metalicas vy otro con 8 pulas, 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.A.T. Se realizan pruebas en 3 tomas de muestras
para cada cara del cartén, escogidas en las posiciones: lado operacion,

centro vy lado motor.

Edge Crush.- Resistencia al aplastamiento de los bordes del cartdn,
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 wun
comprobador de aplastamiento, en posicién 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 maxima 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 céncora. 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
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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 4rea de la muestra, se anota como el valor

FCT.

Calibre del papel.- Espesér de la lamina, para determinar el calibre del
papel se cortan muestras de 10 x 10 cm, aproximadamente, de
diferentes lugares de la bobina vy 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 vy 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 cartén corrugado, es

aplicable a todas las combinaciones de cartén corrugado producidas en

GRUPASA, para medir el calibre del carton corrugado se cortan
muestras de 15 x 15 cm, aproximadarnente, de 3 posiciones diferentes
en la maquina: L.ado de operacion, centro, y lado motor v se las coloca

entre las platinas de un calibrador o micrémetro.

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

ApéndicesC, D, E, F.

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

Para facilitar la corprension de procesc se realizé el diagrama de
operaciones tanto de la seccion de la corrugadora donde se fabrica las

laminas vy la seccion de les imprentas donde se conforman las cajas.
2,81 Maguinas que intervienen en el proceso de proguccion

Corrugador:  Tiene una capacidad de disefio expresada en
metros ¥ Imin. de 7.800 metros x hora, lo due representa
aproximadamente 7.600 cortes x hora en la produccién de

fondos para cajas de banano.

linprenta Ward. Maguina flexografica de 4 colores, imptime 2

cajas en 1 l[amina y en caso de banano 3 cajas en 1 lamina.
Imprenita ZLM: Méguina flexo grafica de 2 colores

La inprenta flexogréfica esté compuesta por las siguientes

secciones:

Alimentadora: Seccisn donde ingresan las [aminas a ta imprenia

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 trogueladora: Al igual que la seccién anterior consta
de tambores donde se colocan los troqueles que haran Ias

petforaciones en las cajas.

Seccion dobladora: En esta seccién de la maquina, las laminas
son dobladas para conformar las cajas y ademds 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 v recircl.acién de la goma,
los cuales son uno para la flauta E, C, B vy ofro para la

engomadora Doble Backer.

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

Aproximadamente.

Caldero: Para la dotacién 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

Maqguina cortadora y rayadora: Que es la que se la usa para la
elaboracion 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 Seccién corrugadoras

En esta seccién se procesa la plancha o lamina de cartén
corrugado, con la orden de produccion emitida por el
departamento de planificacién se procede a la elaboracién 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 io diferencia
es el nlmero 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 gue en las [aminas micro

se componen de un finer y un medium.

En el Apéndices 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 ias
inspecciones 1-2-3-5-6 a los componentes PAPEL dque
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.



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 Ia inspeccién 4 para
asegurarse que la viscosidad es la adecuada para continuar con

el proceso.

Las bobinas de pape! son montadas en los elevadores del
corrugador (Op. 1-2-3-5-6), los cuales poseen frenos para
controlar ia tension del papel. Se procede a la formacién del
single facer, que no es méas que la unién de un pape! 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 presién que ejerce la presion 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 wun
preacondicionamiento Op 16 este rodillo preacondicionador
posee unos orificios que emanan vapor hiimedo que sirve como
ducha de vapor para este papel Op 18, esto sirve como medio de
ablandamiento para darle facilidad al corrugado (ondulacion o

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

De inmediato se procede a la operacion 20 que es el corrugado
por medio del rodillo cortugador para dar puso al almidén, que
servira como medio adhesivo al tener contacto con la parte mas
elevada de la flauta y producir la operacion 22 que es
engomado, esta operacion se reafiza 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 operacién 24 que es el pegado o la union 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 ia parte superior de la
corrugadora donde al contacto con el medio ambiente se enfria,
operacién 26. Luego contintia 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

b S WAVAVAVAVAVAVAVAVAVAVAY = R tvts

Figura 2.1 Single Facer C

representa asi:

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

engomacdo.

Esta union (liner SF'B" + medium SF"B"), sera enfriada
(operacién 23) en igual manera que anterior. Aqui se hace Ia
inspeccién 7, que consiste en chequear fractura, formacion 1%

adhesién de la flauta.

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

puede representar asi:

MEDIUMB ¥~ /\/\/\/\/\/\/\/\Mé

Figura 2.2 Single Facer B

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

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

La operacién 30 consiste en engomar la parte descubierta de las
flautas "C" y "B" de las uniones C y B respectivamente; esta
combinacién, asi posteriocrmente estas uniones son
transportadas al DOBLE BACKER, otra seccién del corrugador.
En esta seccién se engoma el single facer para unirlo con oftro

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

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

Liner DB

S AVAVAVAVAYAVAVAVAVAVAV AR Y o
WAVAVAVAVAVAVAVAVAVAVAVAR '™ ™5

Liner

Figura 2.3 Single Facer B-C

Esta seccién cuenta con precalentadores ajustables que se
utifizan 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, L e




40

Ya formada ia 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 relacién a la velocidad de Ia 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 ditimo terminar esta parte del proceso con la operacién 36

que es la estiba del material.

Para elaborar taminas de pared sencilla se sigue el mismo

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

Para la produccion de iaminas micro, solo se realiza el proceso

de Single Face pero en la Flauta "E".

Este analisis del proceso de produccién |, describe o 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 seccién, 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 flexogréfica) 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 operacién 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 produccién 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 troguelador de la maquina), realiza el cambio de las
medidas (operacién 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: Inspeccién 1 medidas correctas de la lamina
segln Orden de Produccién; abastece de tinta la maquina e
inspecciona la viscosidad de esta Inspeccion 2, color y tono de la

tinta; Inspeccién 3 viscosidad de la goma.

Luego de estas operaciones se regula el pateador de laminas de

acuerdo a las dimensiones de [as mismas. Se ingresan l@minas
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(material en proceso) en la alimentacion de la maquina
operacion 2; y contintia el proceso con la operacién 3 que es la
impresién ( 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 fa caja) v
la operacién 5 que consiste en hacer los cortes v/o las
perforaciones a la caja. En esta parte del proceso entra el
elemento goma, para que se realice la operacién 6 que es ef
engomado en un extremo de la caja por medio del adhesivo
indicado. Contintia el flujo y la operacion 7 consiste en doblar la
caja, la misma que en forma seguida es cuadrada (accidén 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 otigen a la

operacion 9.

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

cierra y la mas importante la impresion.

El proceso contintia 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
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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 ditnensiones 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
doméstico fa 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 paliet 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 Seccidn 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 troguelado especial que no lo puede hacer la imprenta, una
vez qué ha pasado por esta son colocadas para que se troguelen
(hacer petforaciones), en algunos casos una vez terminado este

proceso es necesario la limpieza de los restos que quedan del



£

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 ios largueros vy 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 y deben de ser agrupadas en paquetes para su -
distribucion. Ef proceso de corte se lo realiza en la guillotina una
vez que las [aminas micro salen del corrugador, una vez que son
cortadas, son amarradas formando paquetes como se indicé
anteriormente, vy enviadas a la bodega de producto terminado
para su distribucién. 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 seccidn de aditamentos generalmente se procesa las
divisiones intetiores de las cajas, v se realizan cortes de laminas
de laminas dobles para ser posteriormente procesadas por la
imprenta o también cortar laminas 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
ldaminas 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 segln el programa de produccién, tenga que

entrar a la Imprenta.

En otros casos las [&minas von 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 impresion, es necesario preparar la
macuina y en forma simuitanea se colocan en posicién los palets con

las laminas que se van a procesar.

Una vez gque las laminas estan en la maquina, el proceso de impresidn
se inicia con la alimentacién de la ldmina en forma continua realiza
diversas operaciones hasta obtener [a caja de cartéon 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 ai cliente.

El diagrama de flujo del proceso, est4 elaborado de una manera simple,
ya que en el mismo no se contemplan tiempos de operaciones ni
distancias recorridas. Pero en todo caso estan detailadas las
actividades principales que se presentan en el flujo del proceso, Ver

Apéndice K.

2.7 Distribucioén de la planta.

E! objetivo de una buena distribucién de planta es hallar un
ordenamiento de las 4reas de frabajo vy del equipo, que sea el mas
economico para el trabajo, al mismo tiempo que el mas seguro y

satisfactorio para los empleados.

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

aplicacién de los siguientes criterios:

¢ Facilidad de expansion o contraccion futura.
¢ Adaptabilidad y versatilidad

¢ Flexibilidad de ia distribucién

4 Efectividad de flujo o movimiento

+ Efectividad de manejo de materiales

¢+ Efectividad de almacenamiento
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¢ Aprovechamiento del espacio

¢+ Integracién del setvicio 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 fa capacidad

+ Compatibilidad con los planes a largo plazo.

Grupasa presenta una distribucién por proceso que permite la
secuencia logica 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
expansién 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 identificacién 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 cartén. Dispone del area para aimacenar



sacos de almidén, consiste en una pequefia planta de preparacion y

cocina def aimidén que sirve de adhesivo en el corrugado.

Esta constituido por dos tanques para la recirculacién del pegamento
cuando esta en el proceso, los dos tanques para la preparacion del
adhesivo conocidos como primario y secundario por la secuencialidad
que se tiene con ellos en |la preparacion 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

cotrugadora

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 vy
Sierra permitiendo un mejor flujo de montacargas para la transportacién
del producto terminado hacia los 3 muelles de despacho que cuenia.
Bodega de repuesios

Muelle de despacho

Sector de desperdicio: Son depésitos de desperdicio del corrugador y

las imprentas, en esta seccion estd 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 absorcién.

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

especialmente en el corrugador.

Sector de mantenimiento:  Aqui estd subdividido en tailer de

mantenimiento mecénico, 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

pianta.
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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 variacién que este tiene, obliga al cliente a firmar

un pedido para poder respaldarse de él.

La fabricacién 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 relacién 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 detaila 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 fabricacion de uno o
algunos tipos de cajas, seglin 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.

o Cuando‘se frata de una repeticion de un tipo de cafa ya
fabricado anteriormente: En este caso, es el cliente guien a
través de su control de existencias, determina que existe [a
necesidad de ordenar un nueveo pedido. Por lo general, el vendedor
conoce dei 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 produccion, 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 huevo ftipo 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
elaboracién de una caja muestra con las especificaciones
requeridas por el cliente. Una vez que la el area 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
informacion 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 ¢l vendedor solicita la
cotizacion del clisé, arte se encargara la cotizacién de este clisé, en
cuanto a los troqueles, el drea encargada de realizarlos determina la
cantidad de material consumida para disefiar el troquel, esto es asf

mismo cotizado

Con toda esta informacién el vendedor est4 en capacidad de realizar la
negociacién 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 ia funcién de ventas, es

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

1. Este documento es registrado a su ingreso al departamento

de ventas, donde el Gerente General revisard que contenga
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todas las especificaciones de produccion, condiciones de
pago y concesiones de créditos que otorga la empresa.

En algunos casos el Gerente de Ventas sera 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

esiandar dei cédigo de los articulos es como se muesa a
continuacion:

XXXXX X

>

KXX

\

Descripeion del producto

¢ Sector

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

v T: Transversales

Cédigo de Cliente (definido por cartera)

El numero de cédigo de articulos estad definido segtn la
siguiente Tabla 7.
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Tabla 7

Cédigo definido segln sector

Descripcion

Banano

Domaéstico

Camaronerc

Pesguero

Producto no tradicionales

Mercado sauces/Materia prima

Convertidores

O G ~| O o] | L M

Otros

s

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

su aprobacion.

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 oforgadas por el vendedor estan
dentro de las reglas de la empresa. Con estos dafos, 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 ofro 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 menciond 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 informacion (nota de pedido) pasa al Departamento de
Planificacién que se encargara de que se cumpla el
compromiso adquirido hasta que se entregue el productb al

cliente.
3.2 Planeamiento de la produccion

Es la funcidn que se ocupa de la planificacion, direccién y control de
los meétodos 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 momentc que empiece la

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



56

revisado que contenga toda la informacién necesaria para su

produccidn; a la vez se consulta que se tenga disponibilidad de
los clisés, muestras y troqueles necesarios para la fabricacion,
simultdneamente a esta accion, ventas envia a la seccion clisés,
una solicitud de elaboracion de clisé y/o troquel para cada tipo
de caja nueva, en el caso de renovacién de estos elementos por

desgaste, no es necesario [a solicitud mencionada.

3.2.2 Proceso de trimaje

El trimaje es el proceso de realizar la combinacion de los pedidos.

Este se inicia con la clasificacién 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 hecesaria para la produccion def pedido, el inventario

de materia prima es enviado por bodega actualizado cada semana.

En funcién de esta informacion y una vez realizado [a clasificacion,
el planificador en funcidn de la caja inicia los calculos necesarios
(trimaje) para realizar la combinacién efectiva de los pedidos,
asegurando la menor cantidad de desperdicic (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 necesatria para la realizacion del pedido.

Los factores que se deben considerar para combinar los pedidos

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

POLL

Corrugador

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

e Combinacién de los papeies para el TEST

¢ Disponibilidad de papel

e Gramaje del papel

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

aspectos tales comio:

- Procedencia del papel (Nacional o Importado)

- Proceso de fabricacién 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 v total del
producto a embalar, apilamiento, humedad de las bodegas de
almacenamiento del producto embalado, manipulacién de las cajas,
no son aspectos gue competen al proceso de trimaje. Estas
condiciones deben ser establecidas por el cliente vy vendedor en el
momento de la negociacién. La combinacion {(pedido trimado) se la
registra en la hoja de fabricacién de carton corrugado, en algunos

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

cornbinados 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.icilla (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): 21 + 2a + 46, el ultimo
ndmero registrado es un factor que va en funcion de
las tolerancias que se deben considerar (flap o [a

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 [amina (A1):a+ h +12

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

e. Multiptos de laminas por ancho de papel (M1). Como
se menciond en el capitulo 2 los anchos de papel
utilizados son: 1.540 m, 1.610m, 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 nimero 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 sinc 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

muitipio debe ser hasta 4.

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

encontrado y nos da el nimero de cortes a producir

g. El ancho total de la lamina sera el ancho de cada
hoja por el nimero 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

utilizado 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 grim? 6 kg/m?

. Cantidad requerida por tipo de papel (C)

C1=A2xP1xN LinerDB
Flauta
C C2 =A2xF2xN LinerC
C3=A2xP3x1.48xN MediumC

Flauta Cl=A2xP1xN Liner DB
B C2 =A2xP2xN Liner B
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 [amina por el ancho de lamina 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

125 0.47 0458 | 0442
150 0.538 0528 0.501
175 0586 057 0.58
200 0.626 0614 0.596
250 0.758 0.746 0.73
275 0.89 0.878
350 1.04 1.041
400 1167
450 1299

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

los demas pasos son similares. Asi tenemos:

2. Cajas doble pared

a. Largo de la ldmina (L1): 21 + 2a + 56, el Ultimo

numero registrado es un factor gue va en funcion de
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las folerancias que se deben considerar (flap o la

perdida de medida al doblar las caras de la caja)

e L. A .8 L. o€ A .oz

A 1212

A-12142

Figura 3.2 Medidas ihteriores 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 Uitimo ntmero
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)

H « 3 Le 4 H + 2

H « z

Figura 3.3 Medidas interirores de bandeja de flores
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p. Ancho de jamina (A1).a*+ 2h +14

4. Jabas

4. Largo de la lamina (L1): 28+ 2a + 46, el Gitimo

| senamero registrado es uUn factor que va en funcion de

.'!as. tolerancias que € deben considerar (flap o la

pérdida de medida al doblar las caras de la caja)

] L o« 4 F AR | [ L

Figura 3.4 Medidas interiores de jaba para flores

b. Ancho de famina (A1): 1/2 a+ h +9
5. Medidas para caja de pollo
Para realizar el proceso del trimado, las medidas de la

lamina son las mismas medidas de la caja como S€

muestra a continuacion:

"""" o T— \“ i
Fondo de polle: - ) EEEELiTRE 1 \ e
Largo 1020 Ly v o i
Ancho 880 \ e o) 1 s \
0 3
i UG RETEREL { G l '
i ey
— | peand Arangs 1 L
....... 1 R W

Figura 3.5 Medidas interiores Fondo de pollo
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Tapa de pollo:
Largo 635
Ancho 495

o

s e oo R howirid
=24 it
L4000 b L et | [ithestiouve B Bt ]

[otooti S et

[ S e | (!
Lo e T o L
s
f

L 12

Figura 3.6 Medidas interiores Tapa de pollo

Piezas intericres:
Largo 685
Ancho 755

Figura 3.7 Medidas interiores: Piezas interiores

3.2.3 Apertura de orden de produccion y hoja ruta de producto

Una vez que es realizado el trimaje o combinacion de los items de
los pedidos y esto es registrado en la hoja del corrugador, se

procede a la apertura de la Orden de Produccion y a la Hoja de

Especificaciones u Hoja Ruta, que consiste en lo siguiente:

64
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1. Emite una orden de produccién numerada, la misma que sirve
de control interno en el departamentc y contiene las
caracteristicas generales de lo que sera dicha produccion (Ver
Apéndice N):

- Codigo del item

- Cantidad, test, descripcion, medidas interiores

- No. De tarjeta de impresién, fecha de entrega

- Instrucciones especiales

- Un grafico donde se muestra la caja con la distribucién de-

sus i1edidas interiores, y demas caracteristicas que se

deben tener en cuenta al momento de realizar la

s

produccion.

2. Con los datos de la orden de produccién, se llena la Hoja de
especificaciones u hoja ruta (Ver Apéndice O). Esta hoja

cuenta por 4 partes bien definidas:

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

que depende de la combinacién que se realice.

b) La segunda parte describe el proceso de corrugacién,

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

desperdicio (laminas combadas, sopladas, dafadas).

¢) La tercera parte es el proceso de impresién ¢ troguelado,
en funcion 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 impresién.

d) La cuarta y Uitima 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 Ia registrar la secuencia y
asegurar la identificacion y trazabilidad de un determinado
item de un pedido, de tal forma gue esta informacion es vital
especiaimente 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 hodegas

respectivas.

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

magquina y en dejarla inconclusa.

Por esto todas las érdenes 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 produccién 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 impresién.

Consiste en la confirmacion de la existencia de clisés, troqueles vy
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
huevo pedido. La renovacién de clisés, puede ser en parte o
total del mismo, para lo cual ya existe un arte definido con el

que su elaboracion 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 centinue. Las tarjetas
de impresion son dibujos del disefio de la caja incluyendo su
impresién. 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 uiiiza como patrén, para
verificar que la impresion 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 v 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 froquelador de Ia magquina, 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 razén este departamento debe tener una buena relacién con el
departamento de planificacién pero claramente se ve, analizando los
diagramas de flujo que la relacién actual con este departamento es nuia,
solo se presenta tnicamente cuando el pedido ya ha sido definitivamente
establecido y con una fecha fija de entrega, es decir se emiten pedidos
sin haber realizado una evaluacion de las capacidades de las maquinas
para determinar si en realidad se o puede realizar por las

disponibilidades que de tiempo que se puedan tener.

Por lo tanto es necesario ileva 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 Controf de Produccisn que se haga
esta en relacién directa con el tipo de fabricacién 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
hecesidades de un pedido individual a corto plazo que requiere de un

plan exclusivo.

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

centro de trabajo, cuyos objetivos seran:

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

* Minimizar el tipo del flujo (ttempo que requiere una tarea en el
proceso)

¢ Minimizar el inventario def trabajo en proceso,

e Minimizar el tiempo de inactividad de las maquinas o los

trabajadores.

Este andlisis se basara en la determinacion de las eficiencias operativas
y velocidades de las mé&quinas, estos dafos permitiran generar las
Capacidades de las maquinas que junto con una asignacion correcta de
los ftems a producir, permitira obtener los objetivos anteriormente

planteados.

Este analisis se [o examinara en el siguiente capitulo,
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Capitulo 4

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

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

corrugador y las imprentas.

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

para esto los elementos necesarios para una programacion eficiente son:

1. Plan de trabajo, especificaciones, etc.

2. Conecimiento 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.



i

72

4. Conocimiento de las disponibilidades de materia prima, materiales %

personal.

Si analizamos la situaciéon 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 determinacion de laz 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 andlisis para los parametros que permitira realizar

la programacion de la produccion.
4.1 Andlisis de tiempos de maquinas en el sistema de produccién
A continuacion se describira las clasificaciones de los tiempos que se
“considerara para el analisis, para posteriormente aplicarlos en el

proceso de produccion de Grupasa:

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

dado, tales como:

52 semanas en un afio

- 168 horas en una semaha

24 horas en un dia
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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

€s operada, debido a;

Regulaciones o reglamentos, taies como:

- Feriados publicos o religiosos,

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

- Cietres forzados de la fabrica,

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

- Paralizacion de planta por vacaciones.

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

O 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 produccion, que impidan que
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produzca) peroc no se ha programado produccion debido a falta de

ordenes de venta.
Para el calculo del tiempo disponible no utilizado, la cantidad de horas
que se asighanh 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

TDONU =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 produccion: 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 est&

tripulada, tales como:

- Inicio y término del turnc

- Comida

- Aseos

- Cambios de formatos o equipos

- Cambios de productos o materiales

- Ajustes de [a 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 producciéon especificada para un periodo de

tiempo definido. No incluird pérdidas de ningun tipo de tiempo
Paradas imprevistas: Es el tiempo durante e! 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 Ia linea
- Fallas de cualquier naturaleza

- Falta de suministros imprevista

- Accidentes

- Ajustes de tiempo

Resumen de los tiempos de maquinas
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4.1.1 Determinacion y descripcién de las causas de paradas' del

Corrugador

Una vez realizado el analisis 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 produccién de
Grupasa, una vez determinado estc 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 pape! 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 operacion, las hojas se pueden romper provocando

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

Problemas de calidad, en cuanto a este aspecto podemos

mencionar;

o Problemas de origen operativo, las cuales se pueden

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

funciones a personal ne apto.

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

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

por {a calidad del mismo.

Limpieza, lubricacién, aguf 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 funcion de sujetar el papel corrugado,
estos elementos que se conocen como dedos, los mismos que
se incrustan dentro del rodille 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, agui se colocan el

tiempo de los distintos inconvenientes que se dan con el
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material en el proceso de conformacién del car’tén, los cuaies
tienen como factor comin el descuido o 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
enire la seccion 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 ordenes son muy
cortas, esto ocasiona un incremento en el tiempo de preparacién
de méaquina. Ademas si los operadores no tienen un método
correcto para realizar esta operacién, el tiempo improductivo

también aumentara.

Reparacién eléctrica y mecénica, 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 corrugacion, en cuchilla triplex,
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en frenos hidraulicos de elevadores, regulacién de cuchilla CUT
- OFF, efc.

4.1.2 Determinacion y descripcion de las causas de paradas de

kS
las Imprentas

De la misma forma como se mencion6 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 produccién, como en el caso del corrugador
estd 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 impresién que se deben de realizar.

Ajustes, el tiempo improductivo que se genera por esta causa
esta refacionada 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 impresién 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 cartdn corrugado,
los eslotes como iran ubicados y los rayados para la formacion

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 matetial

defectuoso.

Reparacion eléctrica y mecanica, aquf 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 continuacion una vez expuesto las causas principales de
paradas, estas seran clasificadas, de tal forma que se adapten a

la clasificacion 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 6rdenes de produccion, producto de la falta de notas de
pedido que permitan generar el proceso de trimaje y posterior
proeduccion. Por fo  tanto aqui clasificaremos a la Falta de
Ordenes de produccion que es una causa de parada del

corrugador.

Tiempo No operacional Planeado (TNOP): Conocido también
como tiempo planificado de produiccion, 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 set

clasificadas dentro de este rubro son:

e Modificaciones al programa de produccién
e Mantenimiento eléctrico planeado

s Mantenimienio mecanico planeado

o Reparaciones mayores

e Pruebas

¢« Reuniones

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

dentro de esta clasificacién consideraremos:

e Cambio de bobinas (liner y medium)

e Cambio de medidas

Estas causas estan asociadas con el cambio de la orden de

produccion.

e Limpiezas/Lubricacion / Inspeccién. Aqui se considerar la

limpieza de dedos, lubricacién de los mismos y de otros

elementos.
¢« Comida
¢ Relevos

* Tiempo de Paradas inesperadas (TPI): Consideradas
aquellas que no deben de ocurrir durante el procesc de
corrugado, entre las causas de paradas del corrugador

causadas por esta razén tenemos:

o [alta de materia prima/ insumos

e Ausencia de operador y/o personal

o Obstrucciones

e Accidente o error del operador y/o personal

o Dafio mecanico
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o Dafio eléctrico

KON

* Reparaciones no planeadas
o Falta de servicios: agua, luz, vapor, aire comprimido

» Falta de montacargas

e Bobinas defectuosas

» Paradas de otra maquina

s Ajustey calibracion de maquina

¢ Material defectuosos (problemas de calidad del producto)

¢ Reciclaje
Imprentas

Tiempo Disponible no utilizado (TDNU): Est4 asociada con la
falta de drdenes de produccién, producto de la falta de notas de
pedido que no se produzcan las laminas gue es la materia prima
de las imprentas. Por lo tanto aqui clasificaremos a la Faita de
Ordenes de produccion que es una causa de parada también del

proceso de impresion

Tiempo No operacional Planeado (TNOP): Conocido también
como tiempo planificade 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:

o Modificaciones al programa de produccion
s Mantenimiento eléctrico planeado

e Mantenimiento mecanico planeado
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¢ Reparaciones mayores
¢ Pruebas
¢ Reuniones

¢ Replanificacion

o Tiempo de paras de produccién {TPP): Considerado

también como paras rutinarias previstas, que afectan al
tiempo total, pero que son normales que ocurran dentro det
proceso en este caso de impresion. Asi tenemos que dentro

de esta clasificacidén consideraremos:

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

e Cambio de tintas

o Ajustes de registros de impresion

o [avado de raquetas

¢ Cambio de posicidn de cuchillas

¢ Cambio de posicion de rayadores

Todas estas causas estan asociadas con el cambic de la

orden de produccion dentro del proceso de impresién.

¢ Relevos
e Comida

o Limpieza / Lubricacion / inspeccion

* Tiempo de Paradas inesperadas (TPl): Consideradas

aquellas que no deben de ocurrir durante el proceso normal de
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impresién y que posteriormente producira gue no se cumpla
con el plan de produccion 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

¢ Obstrucciones

e Accidente o error del operador y/o personal

e Dafio mecénico

e Dafio eléctrico

¢ Reparaciones no planeadas

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

s Bobinas defectuosas

s Paradas de otra maquina

¢ Ajuste y calibracion de maquina

e Material defectuosos (problemas de calidad dei producto)

¢ Reciclaje

Implantacion de la medicién de las paradas en Ila

produccién

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

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

improductivos de ta 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 produccion (paras

previstas), son diferentes debido a que son procesos distintos

Estos formatos de tiempo de para del corrugador e imprenta se

muestran en <t Apéndice P, Apéndice Q respectivamente.

Por efectos de analisis se ha asignado a cada clasificacién de
los tiempos un codigo 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
cadigo no se muestra en el formato debido a que este no
depende del area de produccién, estos tiempos son definidos
por la Gerencia de Produccion con la autorizacién de Gerencia

General son:

- Cierre de linea / vacaciones

- Feriados

* 200 Codigo asignado a las paradas que se clasifican

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

como paradas rutinarias previstas.

* 400 Cadigo asignado a las paradas que se consideran

como paradas imprevistas

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

y anélisis.

Diariamente esta informacién ser4 ingresada en una hoja
electrénica 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 Ia
misma se obtendran las eficiencias y las velocidades de las

maguinas.

4.2 Determinaci6n de capacidades teéricas 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 estd en capacidad de determinar las eficiencias 1%

velocidades que representan el punto de origen para el calculo de las
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capacidades de las maquinas v por lo tanto de la creacién del plan de
produccién de la empresa. A continuacién se explicara los calcuios

para el calculo de las eficiencias.
4.2.1 Descripcion de los tipos de eficiencias.

Para reportar cuan eficientemente se ha utilizado una magquina
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 Produccién, dentro del tiempo que
estaba bajo su confrol 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

prevernitiva.

Eficiencia operacional: Mide cuan eficientemente ha sido

operada una méquina 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 ¢ a partir de la produccién que entregé.

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 inicic 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 reduccion del capital de
trabajo se logra mediante la reduccion de los niveles de
inventario programando carreras de produccién mas cortas. Lo
que incidird en un aumento del nuimero de cambios de formato,

lo que disminuya [a eficiencia operacional.

Determinacidn 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 eh la planta hace que estas

velocidades sean menores siendo por |o 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 funcién
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 ningln tipo de tiempo.
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4.2.3 Analisis histérico de -eficiencias y velocidades de las

maquinas.

Una vez determinada las velocidades teéricas de las méaquinas
con las que deberia de operar en 6ptimas condiciones (sin
paradas de ninglin tipo) ademas de establecer de manera
conceptual, los significados de eficiencia operacional vy
productiva en funcién de la determinacién de los tiempos de
paradas del corrugador y de las imprentas, el siguiente pasb es
aplicar toda esta metodoiogia 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 informacion histérica debido a que para
la elaboracion del plan de produccion se toma la informacion
bimensual para considerarlo en el siguiente periodo de
planificacién. Los resultados obtenidos se muestran en el
Apeéndice R que corresponde al corrugador, imprenta Ward y

Zim respectivamente.
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Capitulo 5

5.DISENO E IMPLANTACION DEL SISTEMA DE
PLANEAMIENTO

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

en el caso del corrugador.

8.1 Influencia de la determinacidn de las capacidades y eficiencias

para la creacién del plan de produccién semanal.

Los datos de las velocidades v 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 ningtin tipo) de
55.09 metros lineales por minuto estos datos hos servira para la

programacién del periodo de marzo - abril.

Para la determinacién de las capacidades, es necesario primero

definirla:

La capacidad de una fabrica, departamento o una méaquina 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 produccién real (apta) como la eficiencia
operacional multiplicada por la produccién 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 produccién.
Capacidad real: Eficiencia operacional * Produccion especifica

Capacidad real: Eficiencia operacional * tiempo operacional * velocidad

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 especffica, se puede obtener el tiempo neto
que se necesitaria para producir el ntiimero de cajas especificado. Por

ejempilo:

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

Tiempo de produccion (horas)= 3.04 horas

Este seria el tiempo que se necesita para Ia produccion de 6000 cajas

de Ferrero del Ecuador en la Imprenta ZILM

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

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 l&dmina 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 produccion = 1323 cajas / (59.88 cajas por minuto*77%)

Tiempo de produccién = 30 minutos

5.2 Disefno del plan de produccién semanal

La determinacién de las eficiencias operacionales y velocidades
especificas explicadas en el capitulo 4, junto con la determinacion de
los tiempos de preduccién 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 serd proyectado ademas por mes, de
tal manera que el departamento de ventas pueda colocar o tomar
decisiones en cuante a las fechas de entrega para futuros pedidos y
conozca ademas como esta distribuido el trabajo en planta en funcién

de los pedidos que ya han sido tomados.

Las consideraciones que se tomaron en cuenta para la elaboracion del

plan de produccion por semana fueron las siguientes:
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corrugador y en las imprentas, en funcién de la maguina a la cual

va asignhado.
5.3 Flujo de informacién entre Ventas y Produccién

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

capacidad de la planta.

En el capitulo 3 se determing que la influencia de planificacion para la
determinacién de las fechas de entrega de los pedidos era nuia, estos
departamentos trabajaban de manera independiente de forma tal que la
empresa empezé a incurrir en altos porcentajes de mcumphmlento en

los tiempos de entrega de los pedidos.

Por medio del trabajo que sustenta esta tesis se busca implementar un
flujo de informacion entre ventas ¥y planificacion, y entre planificacion %
produccion a través del plan de produccion vy 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 hecesidades 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 ldminas a producir.

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

produccion asigna la fecha de entrega éptima 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 revisién

. Luego pasa al departamento de Ventas para su codificacién

respectiva en funcion de los tipos de items a producir

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

tanto de producto en proceso como de producte terminado

. A su vez una copia del pedido pasa a pianificacién 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 funcién de la velocidad especifica y de la eficiencia

operacional de la méquina.

. 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 Ia planificacién del

despacho.

9. Por dltimo 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 formacion de la lamina 0 caja

La finalidad de! plan es convertir a Planificacién en un centro
estadistico de informaciones de produccion, donde se registre el
historial de los pedidos desde que se planifica hasia que se produce en

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

Esta informacién 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 ie facilitara

mantener informado a los clientes sobre sus pedidos.

Planificacién  semanalmente informa a ventas Yy envia el plan de
produccién 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

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

imprentas

Proporciona informacién histérica de cémo los ftems 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.

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

programacion.

Permite generar los programas diarios de produccién, por lo tanto
permite un correcto flujo de informacién entre planificacién vy
produccién 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.

. Ademas proporciona informacion del tiempo disponible durante la

semana para produccion, de tal manera que se puedan programar
planes de mantenimiento preventivo y correctivo, calibraciones

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

continuacion.

5.5 Programacion de ia produccién

La programacion de la produccién se define como ia 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 prodiccién es necesario primero un
ordenamiento de las ordenes de produccion de acuerdo a las
caracteristicas de cada maquina, esto es en funcién del tamafio de la

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

Es posible realizar la programacion 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 Zlm: Es de menor capacidad que la 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 troguel, es

decir para qué maquina se lo destina,

En funcién de estas caracteristicas es que se realiza el ordenamiento v
la carga de la produccién, estas consideraciones se las observa
especialmente en la preplanificacién para indicar ! nimero de horas

que se demoraria en la produccion de los diferentes items.
Elaboracion de los programas de produccion

Los programas de produccion son basados tanto en el proceso de
trimaje que se realice como en el ordenamiento de las cargas en las
diferentes maquinas, pero bésicamente estda basado en la
programacion de Ia prdduccién gue se realiza en funcién de las

capacidades de las diferentes maquinas:

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

siguientes:

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

produccién.

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

retroalimentacion entre estas dos areas.
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La eficacia estd relacionada con la comparaciéon entre la

preduccion real y lo que se planificé realizar. Este porcentaje se o

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 Produccién” 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,

0 mantenimientos planeados con el 4area de Mantenimiento también se

los registran en estos formularios.

En el caso del corrugador la informacién que contiene el formulario es
la siguiente:

¢ Fecha de entrega / Destino

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

la maquina en una determinada produccion.

o Numero de hoja ruta, nota de pedido vy orden de produccién: 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.

¢ Cliente y descripcion
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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 pritmero en separar las cajas
gue sean doble pared de las de pared sencilla ¢ lamina micro
debido a que los requerimientos de la maquina son diferentes, hay
gue tener en cuenta ‘gue la producciéon 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 ldmina micro la flauta E, posteriormente se

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

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

informacién propia del area de planificacién.

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 corrid Ia

orden.

En el caso de las imprentas la informacién que centiene el formulario es

la siguiente:

Fecha de entrega y destino N




1086

¢ 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

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

e Cliente v descripcion
e Numero de troguel, tarjeta de impresién

o Status de [a oruen, es decir si el material est4 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
gue 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.
o Saldo en piso por producir
e Status de la orden de produccion.
Esta programacién es definitiva, vy una vez enviada a planta nadie
puede variarla, en el caso de pregentarse imprevistos, especialmente

con las maquinas, los supervisores de produccion con autorizacion del

Jefe de Planta, son los llamados a realizarlo con la justificacion debida
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y con la respectiva notificacion al 4rea de Planificacién, 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.

E! proceso de elaboracién y distribucién del programa de produccién
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
fa hoja de corrugar, esta informacién junto con [as ordenes de
produccién y las hojas rutas es enviada a la asistente de

planificacion para su respectivo registro.

2. Esta informacién servirda de base para la elaboracién 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 retine con el Gerente de
Produccién y con la Gerente de Servicio al Cliente para examinar
el horrador 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
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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 produccién.

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

produccion emitido el dia anterior

Este alcance se [o revisa con el Gerente de Servicio al Cliente,
debido a que esta informacion es vital para realizar su
srogramacion de despachos diarios y el seguimiento del
cumplimiento de las fechas de entrega, una vez realizadas las
correcciones se emite el programa de produccién 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 vy 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 informacién 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 departamenios:

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

o Bodega

¢ Departamento de Control de Calidad

o Jefatura de Produccién

o Gerencia General

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

informar; en otros para gue se ejerza control

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

diferentes departamentos y secciones que intervienen en la produccion.

La coordinacién, supervision e imparticion de érdenes y métodos de
trabajo, estan bajo la responsabilidad del Superintendente de Planta, él

es la persona guien hace ejecutar fa produccion.

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

produccién y se lo realiza a primeras horas del dia siguiente, por esta
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razén la programacion 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 célculo 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 Ordenes 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 revisién por parte de la
asistente de planificacién y comparara la produccién prevista con la

realmente producida.

Existiran casos en los que sera necesario una reprogramacién del plan

de produccién estos casos generalmente se darén:

1. Cuando exista un desperdicio excesivo ya sea de ldminas, 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 variacion del +- 10 % de la cantidad de
cajas solicitadas, esto esta estipulado en los contratos o pedidos

que se firman con ¢l 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 autorizacién del Gerente de Produccién se pueden realizar
estos cambios, en este caso se cambiara el orden inicial y se registrara
en la parte superior i2quierda el nimero de versién, el original sera
version 00 y asi se modificara sucesivamente, esto es para evitar que
copias obsoletas se encuentren en planta, debido a que esta situacién

podria llevar a confundir 12s érdenes a producir.

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

produccion.

Hasta el momento se ha explicado la elaboracién de los planes de
produccién, su proceso de implantacién y su generacién que es en
funcién de la programacién de la produccién, ta 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 situacion
inicial de Grupasa, y la metodologia empleada para realizar los pedidos,
posteriormente se explicé las mejoras aplicables al sistema y su proceso
de implantacion, involucrando en este proceso ho 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 creacion del plan de produccién en funcion
de la medicién 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 planeacion, estos resultados involucta la medicion de los
cumplimientos de los tiempos de enfrega de los pedidos v la medicion 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

heceszrios para su produccién.
6.1Evaluaciéon 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 medicién 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 continuacidn se verd la evoluciéon del porcentaje de
cumplimiento de entrega que permitird 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

Noviembre 5
Diciembre 216 59 38 9
Enero 156 64 36 11
Febrero 440 64 36 10
Marzo 417 45 35 8
Abril 625 33 67 8
Mayo 6380 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 Ia 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 frimar, esto ocasiona demora en su planificacién y

por lo tanto en su produccién y posterior entrega.

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

documentacion.

Produccién: La causas de atrasos por produccién son debidas
principalmente a problemas con las maquinas que ocasionan
paradas inesperadas que afectan la produccion, y por lo tanto a
su programacioén, 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 programacion estd 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 inversién del

mismo.

6.1.2 Relacién del cumplimiento de entrega de pedidos con la

implantacion del sistema de planeamiento

Como se ha explicado la creacién del sistema de planeamiento
surgié 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 comunicacion entre los
departamentos de ventas, el mismo que es el responsable de
colocar los pedidos para fechas determinadas, con el
departamento de planificacién, area 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 esti cerca de vencer su cumplimiento y
aplicar medidas correctivas  inmediatas, tales como
renegociacion de las fechas de entrega, o establecer
hegociaciones con otros clientes de tal forma que los pedidos

pendientes puedan ser trimados.

b7

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 planificacion, cumpliendo con los requerimientos de las
maguinas (combinacién de pedidos, humero de colores, medidas, tipo
de gramaje), se logrard un incremento de las unidades diarias

producidas tanto en el corrugador como en las imprentas.

En este literal se examinard 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.

2
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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 réferencia 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 informaciéon entre el drea de produccién y el
departamento de planificacién, de tal forma que estos reportes
evalllan 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 produccién en

metros lineales como se muestra en la tabla 10.

Tabla 10
Cantidad de unidades producidas Corrugador

(metros lineales)

Enero 907,085.16

Febrero 1,018,911.45 '
Marzo 687,756.76

Vi,

EEE PR L
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Abrii 871617.99
Mayo £81,015.32
Junio 1,016,691.27

e

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

también exisie un incremenio en el porcentaje de cumplimienio de

ehirega.

En el caso de las imprentas las unidades producidas se miden por la

canfidad de cajas obtenidas en ¢, proceso de produccion, ast tenemos

que en la tabla 11y 12 se muestran la cantidad de cajas producidas

en la Imprenta Ward y ZLM respectivamente, en el mismo periodo

anterior.

Cantidad de unidades producidas hinprenta Ward

Tabla 11

(cajas)

o e T e R

1,135,110

1,325,435

 Maizo 1,076,677
Abril 980,988

B G N

Junio 1,556,918
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Tabla 12
Cantidad de unidades producidas Imprenta ZLV

{cajas)

Febrero | 778,040
Marzo 53,342
Abril 703,727
Mayo 700,822
Juriio 613,913

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 gue dentro del plan se

separa un dia de produccion para su elaboracion.

Niveles de productividad

Ef nivel de productividad es la comparacién entre las unidades
realmernte producidas por cada macquina y la cantidad de cajas o
meftros lineales que la maguina en funcién de su velocidad de disefio

pliede producir.
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Este indice ¢ lo genera de manera diaria y por turno de produscion,
de tal forma que sirve como medida de conirol v de evaluacion de

cada turno de produccion.

s una medida de eficiencia de las maquinas.

En el corrugador se compara teriendo en cuenta los metros lineales
prociuciaos y los 100 metros lineales por minuto gue en funcién de
las condiciones de la magquina puede producir, asi tenemos los

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

Tabla 13

Nivel de producitividad Corrugador

; ~ Febrers | B282
! Marzo 28.72
o Abril 4324
i Mayo 53.89
i Junio 61.46

Siose analiza los porcentajes oblenidos tenemos que el corrugador

et pescinies e ey oty T Aa B0 R cles ey e sictedt e dizafe

provocado por fa falta de un mantenimiento preventivo due a

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

productividad:

Tabia 14

Nivel de productividad Imprenta Ward

i Enero 51.97
Febrero 55.88

) Marzo 53.41
Abril - 48.66

Mayo 43,3
“ Junio o0.85

La productividad con respecto a la limprenta Ward se observa gue

esta por los niveles de 50%.

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

productividad, como se muestra la Tabla 15
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Tabla 156

Nivel de productividad Imprenta ZLIM

telivi
e |
Febroro | 4966 T
T Marzo | 433 |
Abril ©0.65
' Mayo 49.66 |
;M»«- S JL'"HTOM“— ‘__w S f’aiSw vt e ]

La productividad con respecto a la imprenta Zim al igual que la

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

Si se ohservan los valores de las unidudes 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 fas imprentas han
aumentado igual todavia constituyen una cuello de boleila,
especialmente si los niveles de productividad det corrugador son
mayores (cerca del 70 %), en comparacion con log de las imprerdas
(cerca del 35 %), razdn por la cual la Gerencia a determinado la
compra de dos imprentas para abaslecer la produccion del

COFrUgacior.

. - - . "
EEsbtim e Io v T flaes plnd fies
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La ulilizacion efectiva del tiempo es la comparacion entre el tiempo

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

El tlempo efectivo es el tiempo nefo de prody . on considerando las
paradas de todo iipo va sea planificadas, no planificadas o
inesperadas. El valor lo obtendremos porcentualmente v se lo caloula

de las siguiente manera:
Utilizacion efectiva: Tiempo efectivo / tiempo total x 100 %
En el caso del corrugador, los valores s muestran en fa tabla 16

Tabla 16

Utilizacidn efactiva del tlempo (Corrugador)

S

|
|
T )
I R T il

Enero | GO ﬁ
t Febrero 52
T © Marzo 29
j Abril 73
| Mayo 71
| Junio 71

Estos porcentajes son con respecto al tiempo fotal semanal es decir

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

el FONST mainndag,

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

Liilizacidn efectiva del tlempo (mprenta Ward)

Febrero 50
| Marzo 7 55
| Abil 3
Mayo 52

Junio 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 muestiran ¢n la tai-la 18

Tabla 18

Ltilizacion efectiva del tempo (Imprenta ZLM)}

r‘m,mvm-ﬁwymrwwm-ﬁm% N e R , @, - A A e e O
: Mes. Uitz ci ma ma ﬁwa {%}
wwwwmmmwmfr i

Enero 59
Febrero 46
Matzo 35
Albrit 45
Mayo 38
JuUiio i
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Estos porcentajes son con respecio al tiempo total semanal es decir

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

Como parie de la medicidén de la productividad es necesario medir la
efectividad de ta planificacion, esto a través de la Eficacia, gue es la
comparacion entre los planificado vy lo realmente producido, se lo
calcula de fa siguiente manera:

Eficacia: Unidades preducidas / Unidades planificadas x 100 %

En el caso del corrugador se obtienen los siguientes resultados

Tabla 19

Eficacia (Corrugador)

§ - Eficacia %)
i;mr-umszmmxms'iwc mmmﬁwwm?ww Tmummw\w{w ":.«we«:mw
J‘ Enero 85.64
Febrero 84.21
! Marzo 85.88
Abril 8511
Mayo £0.86
~ Junio ' T 89.09

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

Eficacia {Imprenta Ward)

nero —
Febrero 73.01
Marzo | SR
Abril 555
Mayo 76.94
Junio 54

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

Tabkla 21
Eficacia (nprenta ZLM}

Enero s
Febrero =
Merzo 60.13
Abiil S
Meye 63.54

Junio s |
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Este indice es una medida de determinar la eficacia de la
programacion y observar en gue momento es necesario revisar las
velocidades especificas vy las eficiencias para la determinacién de
nuevos parametros que serviran de base para una nueva

planificacion.
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= ﬁ‘fm iy, P
Capitulo 7

7. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES,

Gonclusiones

b

1.- La creacidon del sisiema de plancacién de Ia produccion permitio
determinar la capacidad de produccion v las eficiencias de las
principales maquinas  con las que cuenta Grupasa, permitiendo
generar un adecuado flujo de informacion entre la planta v el

deparlamento de ventas

2. - La necesidad de crear un sistema de planeacion surgié por el
incremento del porcentaje del incumplimiento en las fechas de enttega
de los pedidos, ademas por la determinacion de gue 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 gue involucran el
estudio  realizado por esta fesis (corrugador e imprentas),
posteriormente con eslos datos se generé las eficiencias tanto
operativas como productivas de las maquinas que junto con las
velocidades tedricas de las maquinas mencionadas anteriormente
permitird definir las capacidades de la planta que conslituye la base de

la programacion de la produccion.

La determinacién de las velocidades de las maquinas permitié
determinar que el cuello de botella dentro del proceso de produccién de
Grupasa la constituyen la imprenta. Como muestra tomeros como
ejernplo un producto (cajas) que pueda ser procesada en las dos
imprentas. Para estas cajas se utilizan laminas de 1.708 x 0.807 1, por
lo cual de acuerdo a la capacidad maxima de las maquinas se

obtendra:

Corrugadora:
Capacidad de producciéit: 100 metros por minuto
Larminas por corte; 3

Lo que representa 10548 unidades por hora

Imprenta Ward:

Su capacidad de produccién es de 5000 unidades por hora

HHOTRTER AR

| POLITECEICA b e
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5 -
6.
7.

<

St capacidad de produccion es de 3000 unidades por hora

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

razon por la cual la Gerencia decidid la compra de 2 imprentas

Grupasa presenia una distribucion por proceso que permiie la
secuencia logica del producio desde su primera efapa de elaboracion
hasta su despacho. La forina en que los equipos y maguinaria estan
instalados facilita la expunsion y flexibilidad ‘futura,' eficiencia en el

recorrido vy maniener la armonia entie las secciones.

- l.a produccion de Grupasa estd en funcion de los pedicos que se

coloquen para su produccion, el fin de la empresa no se cenira en
producir productos para elaborar un stock a excepeion de los pedidos
de banano aue 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 rotacion del inventario de los producios en

proceso (laminas)

Inicialmente el proceso de elaboracion de los pedidos especialmente en
la determinacién de la fecha de enirega ho contemplaba las
Capasidades o produsciun Vo la plania, por to tanio $e conveitia en un

proceso Unicamente administrativo, por medio de la creacion del



sistema de planeacion de la produccion se logré incluir a planificacién
como un centro de informacion de ventas para la determinacion de la
fecha optima de los pedidos en funcion de los espacios disponibles de

produccion.

8.~ Pero no solo se logro llevar un control de los pedidos, sino también un
control fotal de la produccion por medio de la determinaciéon diaria de las
cantidades de unidades producidas por maquina y por turno, eficiencias
de maquinas, velocidades, ndmero de drdenes corridas, v demas

informacion gue permitié tener a Administracién informada permiiendo

una mavor facilidad para la toma de decisiones.

©
i

Para lograr mejorar en la Eficiencia Productiva, el nivel operativo de la
fabrica busca la forma de reducir las paradas imprevisias, 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 reduccion de los tiempos involucrados en
algunas paradas rutinarias previstas, tales como inicio y término de turno
o aseos, disefiando maguinas que permitan simplificar los cambios de
formatos v ajustes o reduciendo las causales de paradas imprevistas.
Las mejoras de la eficiencia operacional se logran al nivel del
departamento de produccion mediante la reduccion de los flempos
involucrados en algunas paradas rutinarias previstas, tales como inicio y

tenmine de o o aseos, diseiando maguinas que perimitan stimplificar

L _(}f
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los cambios de formatos v 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 tiompo en la deberfa operar la maguina
normalmente, sin considerar paradas es decir que esla programada

para producir.

11. - Para la programacion de la produccién se considera los datos de las
efisiencias operacionales v de las velocidades de dos meses de

produccion, luego e este tiermpo sc toiian nuevos valores, este criterio

£y

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 maguinas.

12. - Para justificar que el procese del sistema de planeacion es el efectivo,
se hicieron mediciones de la evolucion 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 reduccion en los
tiempos de afraso de 5 dias. En el caso de los niveles de produccion
se ha observado un incremento del 10 %, la relacion con el sistemna

de planeacién es que este involucra ademas una organizacion de la

planta, en cuanto a buscar la Optima conmwinacion de jos flems a
producir, obsetvando critetios como si las cajas llevan ipresion, el

tamafio de las cajas, efc.
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Recomendaciones.-

1.- La tesis desarrollada incluye las principales maquinas de Grupasa,
pero es recomendable incluir el resto de maquinas gue incluyen el
proceso de produccion de tal manera que se tenga un control total clel
proceso, estas maquinas son: guillotina, troqueladora, cortadoras

(aditamentos)

La planificacién que se realizdé en esla tesis .si& orientada a la

%)

produccién o planta que es punito final de fa planeacién de procesos,
actualmenie 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 relacion de vartias
areas de la empresa: ventas, servicio al cliente, planta, produccion, es
por esta razon que es necesario que exista el cotpromiso de eslas
areas para la determinacion de la programacion definitiva de tal forma
que se cumpla de manera Optima tanto los reguerimientos de los

clientes como los de la planta.

4. De la mistia foima fas fechas establesidas por planificacion como ¢l

plan semanal de produccion debe respetarselo en lo maximo para no



-]

.

crear confusiones y demoras en el proceso productivo. Ademas esie
debe ser elaborado pensando en todas las fases de produccidén y no

Unicaimente en el proceso de impresién.

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

produccion,
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l.‘\ncho gramaje
l Abastecer mdquina

Precalenlamicnio
330F-350F

Liner 8F "C"

Archoy gramaje

APENDICE G

Diggrama de Operaciones deof Proceco
Cajas de caridn conugado de Parcd Doble

Almiddn

4 Propara almidén primario

5 Abastecer maquina @ Prepara almidén secundarin 3
14 ) Precateniamiento t"J Verifica viscosidad 4
330 F 350 F
16
20
22
24

AdrrudAn

ledium SF: "G

Ancho y gremaie

Abastecer maguina

Se templa el papet

Precalentamiento
330 F.350F

Ducha de vapor
preacondicionador

Corrugado
Rodillos dentades

Adrmidonar SF "C"

Empate dz papoles
Liner SF"C" f Modwim S5 G

Enfria el single facer

Fraciura fore.noion

adhusivo de liauta

Afiojat o retener

papat frenos

Alridanar otra cara S5

Liner SF: "B"

2|

Ancho y gramaje

Abastecer maquina

Precalentamienlo
330 F-350 F

Al

Afraiddn

Medium SF: "3

Ancho y gramaje
Abastecer maqguina
Se tempha el papel

Precalentamenio
A0 F-360F

Ducha de vapor
presconcdcionador

Corrugade

Rodiles dentados
# 'midorar 8F g

Empale de papoies
Linpr SF "8/ Medium SF R

Enfria

Fraciuen forRacion
atthesvo de Tlaula

Aflciar o reteher
papel frerns

Alrmecionar ofra cara 5K
Lingn papeles

Laner § mediom "Gy
Liner - mediom "3
Union papeles
Lanerfmeditm: "3 y "
con Liner £8

Planchaje

Enfria en rodillos
enlnadorey

Gorte y rayada
vercal

Cotte y rayado

tanzomda
Wedidas y rayado
Estibar en paliels

Almacengmiento temparal



B

LINER DB.

IAnciw gramaje

|Abasiecer maquing

Precalentamienio
A30F-350F

APENDICE H

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

Linar &F "G" Almiddn Medium SF; "C"

3 ] Ancho y gramaje Prepara almidon primario 1 Ancho y gramaje
p ¥4

Abastecer maquina Prepara almidén secundatio Abastecer maquina |

8 Precaientamiento 2 Verifica viscosidad @
330 F-350F

Se fempia el papel ‘

-

Precalenlamients |
230 F-350F

Cucha de vapor !

(1o
ha
preacondicionador
1) Conugado |
- Redilles denlados
Almidonar SF "C" I

@ Empate de papeles
——

Liner SF "C"/ Wlediim SF "C"
1 Enfria el single facer |

'5_] Fraciura formacien
adhesivo de flaula
15) Afojar o selener [
Al papel frenos

ey

o

L
K\EE/ Almidonar oira cara Sl*

~ Ve
GY_/) Precalentamiento '

330 F -260 F

//" 1
Q Bj Linlon papeies
Liner/medium "C"

con Liner DB

(1 el Planclaje

20 Enfria en rodilles
enfiiadotes

-~
C?U Corte v rayeda

il

o
KE?) Corle y rayado

horizontal

Medidas vy rayado

Q;E) Eslibar en paiicts

N/ Almacenamienio lemporal




APENDICE |

Diagrama de Operaciones del Proceso
Lamina Micro

Liner 8F »C* Alnidén Medium SF: "C"

Anche v gramaje Frepara alriddn primarie Ancho v gramaje
Abastecer maguing 3 Frepara almidén secundatlo o Abaslacer maqguina
<]
8

Precatentamienlo 2F:| Verifica viscosidad Sa lempla el papel
330F-350F .
Precalenfamienio
330 F-350F
Ducha de vapar

preacendicionador
9 Corrugacdo

Raodillos dentados

—,

o
¥

o Qo‘ Almidonar SF

Empate de papeles
Liner SF "E" / Mecdium SF “E"
12 Enfria el single facer

Fraclura fomacion

adhesivo de flaula

13 Aflojar o retener
papel frenos

Planchaje 320 - 160 F

i 15“_/ Enfria en raditlos
enfiiadores
! 18 Corie y rayado
5 Medidas
17 Estibar en pallets

Alimacenuaiento feraporal

Cqe

Cizaliado

Almacenarniienlo productes {grminado




ARPENDICE J

Diagrama de Qperaciones del Proceso

de Impresién de Cajas

Amarre Goma Tinta

| 3 ‘Veriﬂcar viscosidad |2 Verificar viscosidad
color, lono

[Ldmina corrugada

Verifica medidas
laminas

I

>

Preparacion de
maquina

Alimenta a méquina

Impresion

Rayado

Corado yio
lroquelade

Engomar

Doblade

Encuadrado y
pegado

Conlary
Apliar

Modidas de profundidad
de la ranura, impresion
coltes. trog.. adhesion

de goma, calidad de clere
Embala

Cantidad por bulto

Estiba
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APENDICE K

MAGRAMA DE FLLLIO DE PROCESO

PRODUCTQ: CAJA DE CARTON CORRUGADO

Alimentar laminas corrugadas a imprenta

AGTIVIDADES Cm‘) == AVARD:

Verificar gramaje v ancho de papel A
Corrugar cara simple i
Enfriar cara simple LN\
Inspeccionar fractura, formacion, v adh. .ion de la S
flauta P
Pegar papel liner para formar el cartdn

i
Secar carton corrugado I
Rayar y cortar en laminas ‘J’\
Inspecciona medidas, adhesion, espesor, etc -
Estibar en palists Q<~‘
Transporte al area de producto en proceso \m\
Almacenamiento temporal en espera de programa de “:ba
mprenta e

‘./’“‘—'
Freparacion de magquina imprenta M""::\
Transporte desde el area de producto en proceso a ‘“mmw
imprenta T
/"”

Impresion, rayade, ranurado y troquelado

Engomado v 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 & bodega de producto terminado

Almacenamiento hasta ser retiradas por cliente

Total
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APENINCE M
HAGRAMA DEL FLILO DEL PEDIDOC

CLIENTE VENDEDURES GERENTE COORDINACIH ASIST. VENTAS o
{ mcio
r l TE osde
Firma el pedido en | | Lleva el pedido af
sefial de § ,-is»l Gerente para sU ¥ povico of nadido
aceptacion i { [ aprobacidn - !
8l Codlifica los items

'Revisa el pedido con
el ¢liente para que
%cumpla con lo
gsoliciiado por &
;empresa

A

de los pedidos

|
Pt

—

NO

NO

]

I Racibe Pedida
’ codificado

i

3 Revisa gue
l el Padido
este correcto

I
}

¥,

Explica al cliente |
los problemas
para la concesion

Firma v Acepta

éta

e

colocando e codigo
en la nota de padido

B

Werifica el estado
w Tinancierc del

Idelerédito |

“Envia el pedido
al area de
Planificacion

.__....T_.m.mm...“....i

S A_-——‘? o
O

Pedido ;
| cliente
SR Lm.m_.,wv,,[gmw
:
NO P
o “arenta
H[:n)dﬂ@-_’
Registra & !
pedide




APENDICE Mt

PROCESO DE PLANIFICACION DE PEDIDOS

{0 G e

L
BELD G Ol GTREG
EREnTEY

<t

‘v._é\[:-[\ HE A0 TIEG [n_[,, -
FAREL D18 BOEHA?

LESIETE MATERI
PRIt FATA
Coabira B
FEIMDs

ALMATEMA O ER
Pl ELECTROZHA

‘Factores a considerar para combinar pedidas araciivaimente:

1ot bols Ok By DODMer o GANRIEETEE GURAIE Una Conioa geld Commiager

sa cambIngn g0 Has @ pedid, 3mbas dems Jehen asaet 2 mesm TEST
B CORTINAUIOR & 105 fapes para el TEET teclabie de TEGTL

3 Desopnibiidag de pansel

Grarrcae del panel

4o

CERMCED AL CLIENTE FROCESA
FEDIDS PARA EMAARLOS A
FLAMIFLLACIOR

F"'"'mw

HOEA DE FEOIDO

.»--i’"'

1R LS
PECIDGS BN EL AREA L
THs

\d
FACTORES A CONSIDERAR
FREVIIA LA MR I
EFECTIVA GE RECIDNE,
AsELRANDD LA MENUR
CANTIDAD DE OESPEPDI G

T L o N

RN PEQHNC £ RPN
{F FARPIC RGN DE CARTRR
CORPLHIALD 2 2000
TRMAD

¥,

GRDEMES DE

JERICI O
HIELES 7
AFRE SIOR
£33

AL
I ST AR

EGAERAA ]
G DE MATLRIA
FRIMAACTUALIZADN (A0 |
{en sl EleOrong g a l

o U8 13 red mlerndi

SR HIVAR 0P D
P ENCARPETS
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APENDICE N

ORDEMN DF PRODUCCION

[FECHA:  MAYO 15/2001 - [ No. 15540 ]
'CLIENTE: AGRIEXCEL i (TRO;  cAJAs ]
| [CUDADT T Gauic ] CODIGO: GOOSHCIVMI [NFP: 15535 ]
(Canitdad | TEST | bEscripcion | Miedidos Interiores del Embalaif M i
LARGQ_ ANCHO ALTO {Unitaric | Total
5000 358 CAJA YUCA MILPAS 360 258 | 165 0.60 2085
; BLANCOKEAET 687 4559
5 FLAUTAC GE0 2,966
207 | 1033189
l
5 6121 205 704
T T e i | 635 | 146 732
] 1,0053 337 7157
L - [ 2255 0.755 | 2593
CIERRE VERTICAL TARJETA DE IMPRESION HSTRUCCIONES ESPECIALES
Pegado b4 Mo ~1,703
Grapado 500 CAIAS MAY0 19
e e e _ e Jh00 CAJAS MAYD 29
| DESPACIAR BOR:
FECHA DE ENTREGA: WERCAL '_ ) IMFREHTA 2 L4
l FROGRANACION IXPOIRTACION ey
FESOM® '
0.451
o 1342
137
|
! 171 445
137
S B 3840 2700



APENDICE O

SR L LR

HOJA RUTA DE PRODUCTO

Nro.

Planificacidn de Pedido

Orden de produccion # : Producto terminada en pise:

Pedido #: Larninas en proceso en piso:

Cliente: Fecha: Planificacion 1 &

Cddigo: Fecha: Planificacion 2

Descripcion: Fecha: Planificacion 3 ©

Sector: Fecha: Planificacidn 4 -
Especificaciones técnicas Calas a2 Entregar:

Largo: Tarjeta tmpresion #: Fecha de entrega

Ancha: # de colores :

Alto: — Troquel # o ~ Programacion (s [wol

Test; NUmero de rayados: "

Color papel Recubtirmignto: Visto bueno planificacion:

Peso (kg Desperdicio % trogf esth

PROCESG 1 CORRUGADORA

Supervisor - Corrugadora: Turneo:
Tarsafio de kamina: . Metros lineales producidos:
CORRIDA INICIA: - Laminas # Pallets
Fecha: Mora: Roalizadas 1: Fecha:
Fecha: L Hora: Reslizadas 2: Fecha:
Fecha: ’ Hora: Realizadas 3. Fecha:
Facha: Hora: Realizadas 4. Facha:

[“aminas buenas que enuega Corrugadora:

# de laminas sopladas:

7 de laminas de recuperacion:

CORRIDA TERMINA:
Hora:

Hora:

Hora:

Hora:

Obeervaciones de las pruebas de Calidad:

Inspector: Ohservacic 1es.
PROCESO 2Z; | WARD ZLM GUILLOTINA BOBST ADITAMENTOS
# |Supervisor - Segunda Méquina: Turne:
...... Operador: # laminas recibidas:
ORDEN INIGIA: Fecha: Hora: .
ORDEN TERMINA: Fecha. Hora:
IMFRESAS TOTAL FRAGCGHIN Consumo de tintas
i lets Descripcion Kilog
Buito: .or pallet 1
Cajas - Piezas por bulto 2
Cajas - Piezas impresas 3
Total cajas-piezas buenas produsidas 4
Desperdicio
# de l[aminas defectuosas # de cajas dafadas
Mo controfable (ky) o # de cajas de segunda
Ohserve . nes de las pruebas de CGalidad:
inspecior: Jbsservaciones:
PROCESG 3. | WARD ZLM GUILLOTINA BOBST ADITAMENTOS
Supervisor Tercera Maguina Turno:
Operador: : _#laminas recibidas: -
ORDEN INICIA Fecha; Hora:
ORDEN TERMINA: Fecha: Hora:
IVIPRESAS TOTAL FRAGCION Consume de tirtas
Paliets Drescripeion iilos
Rulios por paliet 1
Cajus - Piezas por bulto 2
Cajas - Plezas impresas )
Tetal cajas-piezas buenas producidas 4
Desperdicio
# de laminas defectuosas # de ¢cajas dahadas
Mo controiaile (Kg) # de cajas de segunda
Gilmervaciones de Ias pruchas de Calidad:
= Inspector: Ohservaciones: -

MONTACARGISTA QUE ENTREGA A BODEGA:

SURERVISOR DE BODEGA GUE RECIBE EL PRODUCTO:

PRODUCTO FUE DESPACHADRG
Cajas Enfregadas: Mota de entrega #

Inspector: Observaciones:

Fecha:

- Saldo:
Chgervaciones de las pruchas de Calidad:

Hora:
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i
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AFPENMGE P

ANALISIS DE TIEMPOS DE PARA DE MAGQUINA

CORRUGADRORA

FECHA: TURNQ:
HORA BE | HORA BE | 1opng oP  [cobieo|  LAMINA OBSERVACIONES
INICIO FIN .
CODIGOS

Tiempo disponible no utilizado TONU - [Tiempo Paradas inesperadas 101
Falta de crdenes de Froducaiin Z000F alta de mstens pomainsumos G
Tiempo No Operacional Piangado THOP AUZEnCIa de operador yin personal Al
bodtcacrngs al Frograma e Praduscion S Chcryeeonng L3
Martenmartn tlectnco plansaddo 20 A sidente o wrror el apsrader vio porsonal at
ARt mEnks mecAnte o plane adn 202 0arn koranca Bl
FODIArE DNIRE TAGVIres 02 Daic Elctco
Frgehas S04 [Reparacionas no plansadas a7
Reatiraonies, S5 [Falta de servicios. agua, Uz, vaper 3 Compimice AL
Replarificacion SUE|Fatta da rmontacargss e

Bt s1ag, detectuosas, S0
Tiempo Paras de Produccldn TPP Foradas de ofrd raaguing S
Sarmhio e bobmna (iner) 400 L Saste v calibracin de maquing i
Cambin de bobira {medium S [atenal defectuosn 513
Lifieza f LUbncacion £ napeccion 403 Reoicie 5
Carnbig de medidas 403 [Lémina
Comga 401 - Pares D oacilia 0= B ravado
Relevos 102 Tipo de Lamina 20 Lol | wed No. Rayas LR §ravade

2R - Microcormgands - 2 revatios
4F - Emale Facer

Inspector de Calidad:

Firma:




APENDICE Q

ANALISIS DE TIEMPOS DE PARA DE MAGLUINA

FECHA: TURMNO: IMIPRENTA:

HORA DE | HORA DE )

TIEMPO CODIGD QP CAJA ORSERVACIONES
INICIQ FIN -
OBSERVACIDNES DEL TURNO: )
CAbIGOS

Falta che ordenas de Fraduccion 200 Tiempn Paradas [neaperadas TPI
Tiempo No Cperagienal Planesdo _ TNOP  [Falta de matena primadnsumos Al
Medilicacienes al Proarama de Froduccion 200} Ausencia de operador vio personal 502
Manienimuento deulicg plangad J0H Dbl ciongg 03
Mantenmiento macanico planeads 2021 Accidenta o error - pperader via personal 504
Reparaciones mavores 203 Dane Megames B0
Pruebas 304 |Dadio Eléctricn SHIE
Feuniones A0E IReparaciones ne planeadas sy
Replanticacion 3087 alla (e nervicios, agua. Lz, vanor. aire compnmids G5
Tiempo Parae de Produccion TPP  |Fata o mantacargas 509
.. 3 . A i o 53 5
Desmontare de tragqueles Cariio Troguales Ji Lamina defectunsa 310
Wontae de rogueles 402 {Paradas de olra maguina 511

o - - Ir L3 =t . e 1y 2 5 43
Desmantae de cirefeg Carbio Cireles 4L‘?3 Syuste v calibractan de maquina a1z
Monkae de cirsles 404 {Matenal defectunso 512
Caming de intas A0S lReciclae 514
ALste reaistra oo Impresian Frarada per intes A0E|CAJA
Lavaclo te raquelas 407 R - Regular O - S cokr
Carnbro posicion cuskilas Cuerpa Sshotador dUnf- . J- Java 10 - 1 culor
Carnbro pasicron ravadores 4ngt Tipo de Caja  IH - Bandea No. Colores |1 - 2 colores
ek 410 - SEOPIG S - 2 enlares
Rekavog Frarada (3ctor MUMER0 41 T - Telescopica ; colore
Conida 411 TR - Troqualasla G- 4 colores

412

Limnrs2a f Lubracon dnspeccinn

Inspector de Calidad:

Firma:




APENDICER

ANALISIS HISTORICO DE EFICIENCIAS Y VELOCIDADES

CORRUGADOR

ENERO | FEBRERC [FROVEDID 71 MARZO | ABRIL [FROWDOT. | MAYO. - | - JuNior [FRegwE0e )
Encenia Produdtivg (£ S 78% 1% gﬂ% 83% 92%  pioudhy 83% 86% BB
Eficrencia Speracten (B0} % 56% 72% d 72% 83% 76% 74%
e wdadde e penli gt £3.12 57.07 79.65 35.18 45.41 50,48
Cantdades praduciczs {mi) 207,085 1018911 L 6a7.757 grt.618 951015 1,016,691
Tiempe efoctive [oras) 256,47 341.83 144,93 40565 363.73 335.67

IMPRENTA WARD

ENERQ | FEBRERO T maRzo | ARRIL - [PROMEDIG - L iAo S | dunig.
Eficrencra Praductiva (E/RY % 78% 80% - 84% 829% R 85% 81%
Eficiencia Qperacion (E63) % 53% 54% 57% 4% 57% 59%
velnorgades especieas 51.34 61.42 66.55 57.29 57.82 92.48 H
canbdades procudidns {ogan ] 1,135,110 1325435 10766771 960853 | 32B0367 | 1566818 )
Teom olerlives fer 3 I a3 | 497 273 178595 308.73 | 29255

IMPRENTA ZLM
l ENERO | FEBRE/O [PROMEDD - § MARZG | ABRIL T mavo - | dumio - {BRbERS

Efciina Productiva 155 % 895% 43% 84% 86% 87% 4% :
Eilcoencta Oporacan i) % 74% 55% H4% 59% 45% 47%
rlncidades espaciic gy 48.90 47,53 40.00 58.77 47.53 62.13
Canlilades producidas  caas ) 578210 778040 __ bb3zaz 703727 700822 813913
T efectiv | fn-2) | 340 348 188 200 208 167

H
Ey




APENDICE S
§ DIAGRAMA DEL FLUJO DEL PEDIDO - PROCESO DE IMPLANTACION DE SISTEMA DE PLANEACION
CLIENTE VENDEDORES PLANIFICACION GERENTE COORDINACION ASIST. VENTAS CREDITQS ¥
COBRANZAS
{ mclo )
Delermina la necesidad
! del clienle para Ia
colocacion de un pedido
Rviaa ol plen de
p‘rbducmﬁn; =l
[parddatsiminakta g
“lugenirers En Tirtterar
Hev|ds capac:ldad 4
las nHaguinas: -
(iEforma fa fecha i
propnestaat
M afde
Firma el pedido en Lieva el pedido al : Bavamel
sefial de b Gerenle para su P sedido
acep'acion [ aprobacion .
) o 8l Codifica los {tems
L Revisa el pedido con I e e de los padidos
el cliente para que ™ colocando ef codigo
curnpla con lo < Mo e la hota de
solicifade pot 1a
erpresa
N
Recibe Padido
codificado
l
R
Revisa que
el Pedido
esla correcto
MO
Recllse una:coplia: del v e
pédidal iarg | Firma v acepia ol Verifica e
proplanificarion de pedito e estado
mige: :eepm ur.el: financiero del
dia e produndiony
Explica ai cliente NO
los problemas
para la concesion
del erédio
10 sl
Regisira
pedido
o i
i Registradueel pedidd: L A
! e sida apiobada; para i Envia el pedide
: e al area de
Planificacion
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s PROCESO DE ELABORACION DE PROGRAMAS DE PRODUCCION

Gerente de Superini.idente de
Asistente de Planificacion Planificador Produccion Gerente de SAC Planta

{NICIO
Realiza los timajes en

Toma {odas las OF funcién de la fecha de
entregadas por el planificador enirega
hasta la tarde J

- J’ - Ef planificador entrega
Recibe del planificador todas las O/P que

Ials L;;}imzs op estan listas para
pranificadas produccion

B

Elabera los barradores de
ios pianes de praduccion
para cada maguina

‘L Revisa la informaclon la
Conveca una reunién con el Reviga la informacion compata con los
Gerente de Produccion y +{ el plan de produccion compromisos de entrega y
Servicio al Clienie propueste aprueba el plan de
produccion propuesto

w

Aprueha?

!’
Toma sl borrador y |
genera el eficial de la
programacion del siguiente
dia

Aptusha?

A dia de aplieaciin

/ &l programs

Se dirige a cada una de las
niaquinas y solicita los planes
de praduccion del dia anlerior

Y

Compara los programas
contides v los propuestos

v
Agrega @ los programas las
OfF que se guedaron del dia
antetior

‘L Revisa la informacion del

*iplan de produceion | Plan de produceion

propueste

}\ Revisa la infermacién del

Ganera los programas de
produccion definitivos

m/ﬁeba? Aprueba?

o

Toma la informacion v ta
distribuye para cada una
Sl *lde las maquinas

Envia fa informacion al
Superinfendente de
Plania

-1

o]
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