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INXRODUCCION

La dificil situacién econdmica por la que atraviesa
el pais ha originado reduccién notable de la capacidad
adquisitiva de los consumidores hecho que ha provocado
contraccién del mercado nacional: sumandose a esto la dura
competencia de los productos importados gue se ofertan a
precios relativamente bajos., ante tal situacidén la posicidn
de la empresa a sido la de lograr una maximizacién en la
eficiencia productiva y obtener asli un producto de bajo
costo y de alta calidad. haciéndolo competitivo en el
mercado.

Es necesario entonces aplicar una planificacidén
sistematica gque logre la coordinacién de los recursos de
la empresa para obtener una relacién beneficio-costo gue
refleje un 1ndice de rentabilidad aceptable y 1la
satisfaccidén de las necesidades de sus clientes.

Se puede notar actualmente en la empresa una serie de
irregularidades que se han tomado en cuenta para llevar a
cabo el estudio. La planta de Alistamiento (planta en

estudio) adolece de orden técnico gue efectivice 1la



utilizacién de los recursos asignados a ella a fin de
lograr de la manera mas oOptima el objetivo trazado para
dicha planta. Es pues necesario se orienten los esfuerzos
en forma ordenada a fin de superar dichas deficiencias.

El disefio del sistema del Planeamiento y Control de
la Produccién persigue eliminar estas irregularidades
suscitadas en cuanto a la administracién de la produccioén.
En este sistema se contempla. la relacidén qQue existe con
otros departamentos a fin de lograr la adecuada
coordinacién con los mismos satisfaciendo asi los
requerimientos productivos. y mediante ello lograr definir
el plazo de entrega a los clientes., asli como también el
tiempo de procesamiento en cada una de las fases.
gobernando adecuadamente el proceso productivo desde el
momento en qQue los materiales ingresan a los almacenes de
la planta., hasta que salen como productos terminados.
cumpliendo asi con la fecha de entrega.

Conseguido el disefio del sistema de Planeamiento y
Control de la Produccién. se planteara la reorganizacién
de la oficina de PCP. indicando la ubicacién mas adecuada
dentro de la estructura orgdnica. repercutiendo en la
efectivizacién oportuna de las decisiones. por que de nada
servira que este departamento emplee técnicas sofisticadas
de PCP, sino cuenta con el apoyo de la Gerencia General vy

de las relaciones mas adecuadas con otras secciones de la



empresa. La informacidén sobre - la produccidén debera ser
proporcionada adecuadamente a todas las unidades
productivas pertinentes de la empresa, y por consecuencia
la retroalimentacion para los ajustes necesarios.,
permitiendo a 1los ejecutivos de produccién tomar las
decisiones mas adecuadas.

El presente estudio cuenta con siete capitulos. En el
primero de ellos se muestra los conceptos genéricos que
serviran como base tedrica para el desarrollo del trabajo.
El segundo capitulo corresponde al estudio de la empresa
desde el punto de vista histdérico., sus objetivos actuales
yV su organizacién: en el tercer capitulo se realiza el
diagnéstico y analisis del proceso productivo con la
finalidad de tener en forma clara vy detallada la
informacién pertinente y a consecuencia de esto plantear
y diseriar el sistema mas adecuado de PCP en forma general:
en el cuarto capitulo se realiza la determinacién de los
estandares de produccidén. herramienta necesaria para el
desarrollo del sistema de PCP: en el gquinto capitulo se
plantea la organizacidén de la oficina de PCP. su ubicacidn
dentro de la estructura organica. y el sistema insumo-
producto-informacién. En el sexto capitulo se materializa
la aplicacién de todos los elementos del sistema de PCP
teniendo en cuenta sus interrelaciones., asi como también

su concatenacién en forma ldégica sin pretender por cierto



que este encadenamiento sea absoluto. y reconociendo la
dificultad en su aplicacién real: y por ultimo en el
capitulo siete se analiza el costo-beneficio mediante la
técnica del punto de equilibrio.

Al proponer las alternativas correspondientes se ha
considerado en lo posible utilizar los recursos va
existentes en la empresa maximizando su utilizacion v
rendimiento. tratando de evitar inversiones innecesarias
mediante la aplicacidén en forma practica y sistematica los
métodos y técnicas de PCP. creandose un modelo aplicable
a empresas del mismo sector industrial., y teniendo como
visién optimizar costos y beneficios mediante el uso

planificado y controlado de los recursos productivos.



CAPITULO I

GENERALIDADES

1.1 La Empresa. caracteristicas v obietivos generales

La empresa se define como una organizacidén econdémica
destinada a producir y/o distribuir bienes y servicios que
satisfagan las necesidades humanas obteniendo a cambio un
beneficio.

En la realidad de los distintos sistemas de economias
se pueden distinguir midltiples y variadas formas
organizativas para la realizacién del proceso productivo
y de distribucion. En las diversas modalidades «que han
adoptado histéricamente las empresas se puede comprobar que
Junto a ciertos hechos que son comunes a todas ellas, se
agregan otros que provienen del sistema al que pertenecen.

Esta observacion seriala la necesidad de adoptar un
concepto que involucre no s6lo la mera combinacién de los
factores productivos dentro del principio de economia y en

equilibrio financiero, sino también las interrelaciones que



se generan con la estructura econdémica, social y politica,
propias del sistema en la cual la empresa desenvuelve sus
actividades.

Las actividades de la empresa se clasifican desde un
punto de vista funcional. Desde este dangulo se distinguen
en este ente econdémico cuatro subconjuntos complementarios:
Provisién, comercializacién, financiacién y relaciones
sociales internas.

La "provisién" comprende: la produccidén, extraccidn
o refinamiento en las empresas del sector denominado
primario; 1la elaboracién en las empresas del sector
secundario y la provisién de servicios en las empresas del
sector terciario. Por "comercializacién"” se entiende la
venta de bienes materiales o la realizacién de servicios.
La "financiacién', obtencién y utilizacién de capital
propio y ajeno, constituye el tercer subconjunto. Por
ultimo, en 1la estructura social interna es donde
encontramos las relaciones que llevan a la formacién de las
decisiones en la empresa.

En casi la totalidad de empresas podemos encontrar las
siguientes caracteristicas:

X Por concertar diversas competencias, oficios y
capacidades con miras a la produccién y/o distribucién
de bienes y servicios.

¥ Por su fin 1lucrativo, vya que su produccién vy/0



distribucion de bienes y servicios es con el fin de ganar
dinero y obtener asi un lucro, un beneficio o ganancia.
Por su fin mercantil. que consiste en producir y/o
distribuir bienes y servicios destinados al mercado para
ser vendidos.

Por su responsabilidad, llamada también riesgo, segun la
cual la empresa es la unica responsable de la marcha de
la entidad. Puede haber pérdidas o ganancias, éxitos o
fracasos; todo ello es cargado en cuenta exclusiva de la

empresa, que debe afrontar todas estas contingencias.

Cada empresa en ©particular tiene sus propios

objetivos, dependiendo de su actividad, su estructura,

tamafio, etc. no obstante existen objetivos generales como:

X

Alcanzar un ritmo de desarrollo sostenido, maximizando
las utilidades, que se pueden lograr a través de mayores
ventas o de reduccidén de costos a nivel de empresas
privadas.

Ofrecer productos a precio justo y de 6ptima calidad.
Satisfacer necesidades sociales maximizando el bienestar

de la comunidad.

1.2 La Empresa como sigtema

Un sistema se puede definir como un grupo de rubros

interdependientes o que se influyen reciprocamente en forma



regular formando un todo unificado. Asi pues, un sistema
puede tener muchos componentes y objetivos, pero todos
estdn unidos en la persecucién de alguna meta comin. En
algin sentido estdn unificados, organizados o coordinados.
Todo sistema se puede considerar como parte de un sistema
mayor.

La empresa es un sistema conformado por diferentes
elementos, procesos y sistemas mutantes conectados: tipo
de propiedad, forma de organizacién, tecnologia utilizada,
procedimientos de trabajo, salarios y sueldos, fuerza
sindical, actitudes individuales, sicologia de 1los
diferentes grupos, grado de instruccién y capacitacién,
etc.

Es imposible obtener un cambio importante y permanente
en alguno de estos elementos sin los consiguientes cambios
convergentes en los demds elementos. El estudio de la mutua
interdependencia de estos factores es uno de los puntos méas
importantes de los analisis y sistemas socio-técnicos.
Estas interdependencias se denominan la coexistencia de
sistemas.

Podemos sintetizar la empresa industrial como dos
sistemas: el sistema técnico (organizacidén, tecnologia,
tipo de produccidén, proceso de trabajo, etc.), v el sistema
social (tipo de propiedad, salarios, organizacién del
trabajador y numero de trabajadores). De la manera como se

verifique tal sintesis, y del grado de predominancia de uno



de ellos dependeria el esquema badsico sobre el cual se ha
edificado la empresa. Esta correlacidn no es estdatica sino
que varia en el tiempo segin se verifiquen modificaciones
en cada uno de los sistemas; tampoco esta sintesis es
universal, sino que dependera de los diferentes niveles de
desarrollo de las fuerzas productivas; por ultimo, ella no
hace s8ino reflejar 1las caracteristicas basicas de 1la
sociedad de la cual es parte, s6lo permitiéndose algunas
excepciones obtendran un caracter determinante sin riesgo
de modificar las bases mismas sobre las cuales se sustenta

en ese momento esa determinada sociedad.

1.3 Organizacidn

La organizacién es un conjunto de reglas y disciplinas
qQue coordinan los medios destinados a obtener un método o
resultado determinado con los mismos gastos o esfuerzos.
Organizar es constituir las partes de un conjunto y asignar
una funcién determinada a cada una de estas partes, con
vista todo ello a conseguir el objetivo trazado.

Dentro de la organizacién se establecera una
estructura formal de autoridad mediante la cual se
ordenara, definirda y coordinara todo lo necesario para gue

el objetivo trazado se cumpla de la mejor manera.
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1.3.1 Principios basicos de la organizacioén

a) Principio de Coordinacidn.- La disposicién ordenada del

b)

esfuerzo del grupo para dar unidad de accién con vista

a

X

un propésito comin. Este principio tiene sus bases en:
La autoridad: es imposible concebir gue exista una
organizacién sin dque alguien delegue a otros el
cumplimiento de la accidn.

El servicio comin: toda coordinacién debe basarse
sobre una verdadera comunidad que posea el interés de
lograr el objetivo deseado.

La doctrina: la coordinacién implica una meta u
objetivo basado en un interés mutuo de todos y cada
uno de los miembros del grupo y de hecho una
comprensién profunda del objetivo deseado.

La disciplina: es el aspecto formal, método o
técnica, mediante el cual se orientan las fuerzas

para lograr el propésito de la acciodn.

Principio Gradual o Jerarquico.-— Graduacién significa

una serie de escalones, o0 una cosa escalonada. Este

principio tiene sus bases en:

X

El liderato: es la forma que la autoridad asume al
ponerse a actuar. Cuanto mayor sea la organizacién
mas importancia tendra el liderato.

La delegacién: la delegacién significa que una
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autoridad superior confiere una autoridad especifica.
¥ Definicién de funciones: es la forma gradual a traveées
de la jefatura delega en cada subordinado su propia

tarea especifica.

c) Principio Funcional.- Este principio tiene sus bases en
las siguiente funciones:
X Funcién determinadora: determina el objetivo por
alcanzar.
X Funcidén aplicadora: la que dirige la accidén hacia su
logro.
* Funcidén interpretativa: la que interpreta la accidn

de acuerdo a los procedimientos adoptados.

d) Principio del Estado Mayor.- Es un servicio asesor o
consultivo, que tiene tres fases: informativa, asesora,

y supervisora.

1.4 Definicién del sistema de Planeamiento v Control de la
Produccién

Es una técnica gque toma un producto o linea de
productos y previo analisis de los mismos, organiza de la
manera mas inteligente y con la anticipacién necesaria en

lo que se refiere a los hombres, los materiales, las
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maquinas y el dinero requerido para producir una cantidad
predeterminada en un determinado periodo de tiempo.

La ejecucién de esta técnica se hace en base a
actividades coordinadas y relacionadas, que son llevadas
a cabo por un numero de diferentes grupos departamentales,
habiendo sido disefiada cada actividad para sistematizar de
antemano los esfuerzos de la produccién.

El planeamiento de la produccién es basicamente un
problema de toma de decisiones que se desenvuelve en un
ambiente sujeto a la influencia de 1las funciones
empresariales; donde normalmente la funcidén venta exige el
cumplimiento de sus pronésticos, mientras las otras
funciones pueden limitarlo.

La planificacién es la piedra angular de toda empresa;
siempre que se decida y ejecute el plan: para que este
concepto se transforme en un sistema de planeamiento vy
control de 1la produccién es necesario que pase por una
minuciosa programacién de actividades y su respectivo
lanzamiento con los detalles que ellos implican.

Finalmente como 6rgano de retroalimentacién el
control, no solo del resultado de comparar lo realizado
contra lo planeado, sino también con 1las acciones que
rermitan a la empresa mantener niveles de produccién en
cantidad, calidad y tiempo, lo que facilitara fijar plazos

Vv cantidades de oferta al mercado.
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1.4.1 Funciones de un sistema de PCP

Dentro de un sistema de planeamiento y control de la
produccion se integran funciones basicas y secundarias gue
tienen por objeto la previsién y la coordinacién de los
:ﬁedios v los trabajos a realizar u operar, de tal forma gue
se puedan definir los plazos de entrega de los productos,

asi como fabricarlos al menor costo posible.
A) Funciones basicas o principales:

a) Pronésticos.- Es el calculo estimado del nivel de la
demanda de un producto, o varios productos, por un
periodo de tiempo futuro, por lo tanto mediante el
prondéstico se determina el cantidad (cuanto) a vender

vy el tiempo que se va a realizar (cuando).

b) Planeamiento o plan de produccién.- Prevé y coordina los
medios disponibles y los trabajos a ejecutar de forma
que estos se realicen en el menor plazo posible y al
minimo costo, asignando los recursos productivos
disponibles a los requerimientos de produccién,
determinados por la prediccion de la demanda, para ello
tienen objetivos trazados tales como:

* Dar plazo de entrega.

X Fijar los acontecimientos de los planes.



c)

d)

e)
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X Dar plazos intermedios de obras o periodos.
¥ Fijar las venidas de recursos de todo tipo (hombres,

maquinarias, equipos, etc.).

Control de inventarios.- Incluye la especificacidén de
los procedimientos del sistema de inventarios tales
como: métodos para hacer los pedidos, la cantidad que
debe pedirse cada vez, existencia minima permisible,
etc. El control de inventarios incluye el manejo del
sistema de inventarios tales como el establecimiento de

las ordenes de produccidén, ordenes de compra, etc.

Programacion.- Es el estudio sistematico de 1la
distribucién del trabajo en el tiempo, con indicacién
de los medios y elementos que necesita la operacidn,
cuyos objetivos son:
¥ Fijar cuando se debe realizar operaciédn de trabajo.
¥ Lograr la méaxima saturacién de empleo de todos y cada
uno de los medios disponibles en cada momento, en el
taller (individualizando cada operario o grupo a cada
maquina o puesto).

X Prever con anticipacién el movimiento de los

materiales del almacén al taller.

Lanzamiento de la produccion.— Consiste en la emisidn

de la documentacién necesaria a los centros de trabajo



f)

B)

a)

b)

c)

para llevar a cabo la ejecucién de la obra y a su vez

la reinformacién para efectos del control.

Control de produccion.- Sefiala el progreso de la
ejecucién, ordena, sistematiza la informacidén para su
andlisis y colabora en la preparacién de las medidas
oportunas para la correccién de las desviaciones que

afecten la marcha prevista de la obra o produccion.

Funciones secundarias:

Estudio de métodos.- Implica lo siguiente:

X Andlisis de métodos operatorios de trabajo.

X Establecer el método operativo mé&s econdmico.
X Instruir en el método mejorado al ejecutante.

* Establecer los tiempos reales, normas y reglas.

Gestion de almacenes.— Implica lo siguiente:

X Recepcién de materiales de trabajo.

% Poner en accién el sistema de control de
reservaciones (tanto calidad y cantidad).

% Clasificar y situar los materiales en el almacén.

% Dar a conocer a los distintos departamentos de la

situacioéon de los materiales.

Presupuesto técnicos. - Implica el estudio del
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presupuesto de materiales, mano de obra, otros gastos,
etc.
d) Control de costos.

e) Compras (muy rara vez).



CAPITULO II

SISTEMA ORGANIZATIVO DE LA EMPRESA

2.1 Breve resefia histérica

La empresa se constituye en 1955 como "Impresos y
Rayados Atlas S.A", e inicia operaciones en la linea de
convertidos. Doce afios después con el nombre de '"Industrial
Papelera Atlas S.A"” se amplian las actividades a 1la
fabricacién de papel implementandose con esta, una planta
de corte de papel en hojas (planta de Alistamiento).

La empresa cubre entonces las necesidades de un
mercado interno en expansidén. Sin descuidar la actividad
de origen, Atlas se ha especializado en la fabricacién de
papeles de calidad utilizados en actividades de impresioén,
fotocopiado, elaboracidon de etigquetas y envases, papeles
especiales y de seguridad, formularios continuos y
papeleria en general.

La produccién de 1la fabrica se realiza en tres

plantas, cada una cumple funcién especifica dentro del



proceso.

La planta Papelera encargada de la fabricacidén de
papel ofrece variedad de productos cada uno cormn
caracteristicas particulares. Tenemos asi, variaciones de
gramaje desde los 32 g/m®* del papel copia hasta los 235
g/m® de las cartulinas.

Esta diversificacién de nuestra produccién también
abarca caracteristicas de revestimiento y calidades
superficiales. Es asi, que la planta de Estucado de su
proceso brinda el papel estucado, un material adecuado para
la produccién de impresos finos.

La planta de Alistamiento prepara la producciédn,
dandole la versatilidad requerida para su facil transporte
y uso en las industrias.

Las bobinas y resmas se presentan en medidas
comerciales y cortes especiales, empacadas en papeles

adecuados para preservarlas de la humedad y polvo.

2.2 Qbjetivos de la empresa

El objetivo principal de la empresa en estos momentos
es recuperar la posicidén que en estos Bltimos afios se ha
ido perdiendo a medida que la competencia se ha echo mas
fuerte incursionando al mercado productos de fabricacidn

nacional e importado.
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Conseguir este objetivo no es facil, en vista a 1la
dificil situacidén econdémica por -la qQue atraviesa el pais.
Para tal efecto es necesario analizar y corregir
procedimientos administrativos en general, dentro de cada
departamento que conforma la organizacién, integrando estos
a fin qQue su esfuerzo apunte en conseguir una organizacidn
eficiente en todas sus lineas.

El departamento principal de la organizacidén es el de
produccién, y es donde se debe lograr la mayor eficiencia
tanto en la parte administrativa como en la productiva,
para tal efecto se debe llevar un eficiente sistema de
prlaneamiento y control de la produccién en todas sus
plantas qQue permita alcanzar la posicidén 6éptima en cuanto
a beneficios, dentro del marco de objetivos o metas que la

empresa se ha fijado.

2.3 Organizacidn

La estructura orgénica general de la empresa se ha
establecido tomando la forma 4que mejor se adapta a su
manera de ser, a su importancia y a las caracteristicas
especiales de su fabricacidn.

Es una organizacién que en forma general combina el
tipo de organizacién de linea con el tipo funcional o de
Taylor. En ella se puede apreciar una linea de autoridad

Yy responsabilidad definida 4gue se refleja en buena
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disciplina por parte del personal.

Como toda empresa tiene deficiencias organizativas que
son mas notorias dentro de las plantas de produccién. Estas
deficiencias se suscitan a raiz no a la estructura organica
interna de las plantas, sino mas bien a una falta de
informacién por parte de las jefaturas hacia el personal
a su cargo en lo qQue se refiere a una definicidén clara de
las funciones especificas de cada persona o puesto de
trabajo, esto genera desconcierto entre el personal en el
momento de asumir la responsabilidad sobre el trabajo que
se efectua. Se hace entonces imprescindible establecer un
manual de organizacién en cada planta donde se definan
claramente, en forma concreta y completa la naturaleza de
la funcién que se llevara a cabo, los limites de autoridad,
la amplitud del trabajo, las relaciones de coordinacidén en
los diferentes niveles y las diferentes funciones en cada

nivel.

2.3.1 Posicion de la planta Alistamiento en el organigrama

general

La planta Alistamiento dentro del organigrama general
de la empresa se encuentra ubicada inmediatamente después
de la Gerencia de produccidén y en el mismo nivel jerarguico

con las otras plantas.
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Las directivas que emana la Gerencia de produccién son
recepcionadas directamente por el Jefe de planta que se
encarga de darle tramite, ademas de informar y coordinar
con dicha Gerencia lo relacionado con el funcionamiento de
la planta.

En la figura 2.1 se muestra el organigrama general de
la empresa, en el se puede apreciar en forma clara la
posicidén que ocupa la planta Alistamiento y su relacién con

los otros departamentos.

2.3.2 Oreganizacion de la planta Alistamiento

Como ya se dijo anteriormente en todas las actividades
de grupo que persiguen un objetivo comin, es preciso
coordinar los esfuerzos individuales de manera que todos
contribuyan en forma efectiva a alcanzar la meta general.

La planta de Alistamiento relne personas que poseen
habilidades diferentes y dentro de estas existen niveles
distintos de especializacién en alguna actividad propia del
proceso de produccién. Es asi, que la organizacién de la
rlanta es del tipo funcional y contempla que los niveles
de especializacién sean dirigidos por canales definidos,
de tal manera, que el sistema de comunicacién contribuya

a hacer mas efectivo el proceso de produccidn.
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2.3.2.1 QOrganigrama de la planta

El organigrama de una empresa es un dibujo esquematico
que indican las relaciones Jjerarquicas que existen entre
dependencias e individuos de la organizacidn.

En el organigrama de la planta Alistamiento (ver
figura 2.2), se puede observar la existencia de niveles
Jerarquicos cada uno de ellos definidos, ademas el flujo

de informacidén existente entre ellos.

2.3.2.2 Descripcion de las funciones

Es importante que en cualquier actividad de grupo que
persiguen un objetivo comin, se definan claramente las
funciones inherentes a la actividad. De tal manera que los
esfuerzos del grupo no se dupliquen ni se traben, por 1lo
contrario, se efectivicen en favor de conseguir el objetivo
trazado.

Basados en este concepto se ha establecido 1la
definicién de las funciones de cada actividad o puesto

existente en planta y que a continuacién mostramos:

a) Jefe de planta:

% Reporta a la gerencia de produccién los resultados que
se obtienen en la planta de Alistamiento, siendo

responsable directo de los mismos.
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Coordina con el departamento de planificacién el
desarrollo del plan de produccién.

Coordina con el departamento de control de calidad,
cualquier problema que surja en relacién a la calidad del
producto, definiendo el destino final de este.

Coordina con el Dpto. de compras y almacenes, el
abastecimiento y stock de insumos que utiliza la planta
Alistamiento

Canaliza las necesidades de mantenimiento a las magquinas,
equipos e instalaciones con la Gerencia de produccién y
el Dpto. de mantenimiento.

Esta pendiente de atender cualquier otra necesidad que
pueda darse en relacidén al personal, infraestructura de
la planta, adquisicién de equipos gue ayuden al proceso,
etc.

Programa la produccién de la planta basado en el plan de
produccidén alcanzado por el Dpto. de planificacién.

Se encarga de coordinar, normar, regular y controlar
todas las operaciones realizadas dentro del proceso
productivo.

Emite informes solicitados por otras dependencias.
Controla la utilizacién de horas hombres, autorizando asi
sobretiempos, permisos, cambios de horarios, etc., del
personal que labora en planta.

Coordina con los Jjefes de otras plantas o departamentos

los trabajos a realizar.



b) Asistente de planta:

X

X

Reporta directamente al Jefe de planta.

Se encarga de procesar en el computador, la informacién
de los partes de produccién, entregando diariamente los
resultados al Jefe de planta.

Realiza diariamente, el ingreso del producto terminado
al almacén respectivo, verificando que el material se
encuentre en las mejores condiciones de empaquetado,
ademas de revisar sus respectivas tarjetas de
identificacién, para constatar si realmente el material
recibié el adecuado control de calidad al momento de ser
empaquetado y en caso de detectar que no fue asi, esta
facultado a retener el material. para qQue se efectie la
revision correspondiente en planta.

Llevard el control de cada orden de fabricacién y
solicitard las bobinas al almacén. Ademéas en base a este
control, deberad determinar la merma que 8e genera,
entregédndola semanalmente al almacén respectivo.

Apoya el control de calidad del proceso, haciendo 1las
observaciones del caso para tomar acciones correctivas
en el momento.

Esta facultado a desviar un material gque presente defecto
en su calidad a otro formato inferior, a fin de recuperar
la zona buena del papel. Esta toma de decisiones debe
realizarla basado en tablas elaboradas por la jefatura

donde se expone las medidas mas convenientes para



recuperar materiales.

Debera devolver al almacén respectivo las bobinas o bien
otros insumos, en caso qQue estos no cumplan con los
requisitos de calidad, o bien, sus cantidades excedan a
lo programado.

Todos los dias debera preparar la relacién del material
en proceso para cada puesto de trabajo, y entregarlo al
Jefe de planta para qQue en base a dicha relacién, se
realice el programa diario de produccieén.
Periédicamente y en coordinacién con el personal del
laboratorio (control de calidad), revisara la condicieén
del material estacionado por algun defecto en su calidad
determinando si estda apto para qQue pase al almacén de
productos terminados.

Periédicamente revisara el stock de cuchillas de las
maquinas cortadoras enviando al Dpto. de mantenimiento
aquellas que se encuentren sin filo a fin que le realicen
el afilado.

Semanalmente preparard el rol de turnos que gobernarda la
asistencia del personal, coordinando la elaboracién de
dicho rol con el Jefe de planta. El rol establecido
debera alcanzarlo al departamento de personal, garita de
control de ingreso y a la jefatura de planta.

Cada fin de mes debe realizar el inventario del material
en proceso. Ingresando este resultado al computador, y

obteniendo el reporte final que es alcanzado a 1la



Gerencia de produccidn, Dpto. de planificacidén, Dpto. de
contabilidad y jefatura de planta.

% Cada fin de mes debera preparar un informe global, sobre
el desarrollo de las ordenes de fabricacidén, entregando
este resultado al Jefe de planta, para su revisiodn.
Entregarada Posteriormente el original de este informe a
la Gerencia de produccion.

* Realizara el seguimiento a los supervisores llevando
estadistica de los errores cometidos y de la eficiencia
alcanzada por el personal a su cargo. El resultado de
esta evaluacion la alcanzarada al Jefe de planta
diariamente.

* Deberd preparar cualgquier otro trabajo estadistico que

le sea requerido por la Jjefatura.

c) Supervisor de corte:

X Supervisa todo lo relacionado con el funcionamiento de
las maguinas cortadoras y del personal 4que en ellas
labora.

% Coordina con el Jefe de planta los trabajos programados
dentro de su turno, ademas se informa con el supervisor
del turno anterior el estado en que dejo el proceso.

¥ En base al programa de produccién para el turno
distribuye al personal en cada puesto de trabajo,
indicandole por escrito en el parte de produccidén, la

labor a desempefiar y las prioridades a respetar.



X Provee al maquinista las herramientas necesarias para que
desempefie su labor.

* Recibe las bobinas que se solicitaron al almacén,
anotédndolas en el formato "recepcién de bobinas”.

X Selecciona las bobinas que se van a trabajar segun la
orden de fabricaciéon formando grupos que presenten
igualdad de ancho, tonalidad, gramaje y defectos
similares (en caso se presenten), de tal forma que estos
grupos de bobinas puedan ser cortados en conjunto.

X Alcanzard al maquinista las tarjetas de identificacién
del material que deberd 1llevar cada pila de papel
producida. En dichas tarjetas deberan estar anotadas la
descripcion del material, la orden de fabricacidén el
nGmero de parihuela, la fecha de produccidén, el nombre
de la maquina cortadora. el maquinista, el numero de las
bobinas que se cortaron y todos los controles de calidad
que s8e le realiza al papel durante el proceso de corte,
estas anotaciones deben ser realizadas por el maquinista,
pero, es responsabilidad del supervisor garantizar que
las realice.

X Debe supervisar constantemente durante el desarrollo del
turno, gque el programa de produccidén se este efectuando
en la mejor forma posible, es decir, que la calidad del
lote cortado sea homogénea, la cantidad sea la que se
programo, el apilado del papel cortado este parejo, el

conteo de las hojas y la separacién entre resma y resma
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sea la correcta y la merma sea minima.

Verificara la calidad del papel reportando de inmediato
a la jefatura cualquier defecto qQue presente, para que
se tome la accidén a seguir. En caso qQue el defecto sea
menor podrda tomar la decisidén el mismo.

Debera indicar se bajen de méaquina las bobinas que son
rechazadas durante el proceso de corte por problemas de
calidad. Luego indicar las pesen, escriban en ellas el
defecto que origindé el rechazo y finalmente las dejen en
la zona de "devolucién de bobinas™.

Verificara la produccién que reporta cada maquinista por
pila de papel y la anotarda en el formato "reporte de
supervisor”.

Verificard que el volante pele el papel que sobro en los
tucos de cartédn que se generaron en su turno.

En caso de falla de alguna maquina debe preparar la
requisiciéon de trabajo explicando concretamente el
problema, y alcanzarla al personal de mantenimiento.
Ademas debe reportar el hecho a la jefatura.

Debe estar pendiente que el personal que trabaja bajo su
mando, mantenga el &area de trabajo limpia y ordenada y
en esas condiciones entregar la planta al turno
siguiente.

Finalizado el turno debe reportar a la Jjefatura 1la
produccién de cada maquina mediante el “reporte de

produccién”, donde el maquinista ha indicado la cantidad
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producida por tipo de papel, y las ocurrencias méas
importantes del turno. Esta. informacién debe ser
verificada por el supervisor quien dara su conformidad
firmando el reporte.

Debe reportar la asistencia del personal en el turno.
En caso de accidente de trabajo de alguna persona a su
cargo debe realizar un informe detallado de la ocurrencia

vy alcanzarlo al Jefe de planta.

d) Supervisor de empaquetado:

b S

Supervisarda todo lo referente al embalaje del papel
cortado. Tiene a su cargo al personal de empaquetado
manual y automatico, al de seleccidén, y al personal de
apoyo.

Coordinara con el Jefe de planta los trabajos programados
en su turno, ademdas de informarse con el supervisor del
turno anterior el estado en que dejé la planta.

En base al programa de produccién distribuird al personal
a su cargo, dando las instrucciones del caso para que
desempefien su labor.

Debe de proveer al personal a su cargo las herramientas
necesarias a fin de qQue ejecuten su tarea en la mejor
forma.

Supervisara constantemente cada puesto de trabajo
verificando que se este cumpliendo con el desarrollo de

lo programado.
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Constatara que el titular de cada puesto de trabajo este
realizando los controles de calidad necesarios., a fin de
separar el material defectuoso. Ademas de verificar que
se estén anotando 1los resultados del control en la
“tarjeta de identificacidén del material”.

Cualquier problema de calidad que surja con respecto al
rapel que se viene trabajando, debe de inmediato
comunicarlo a la jefatura para que se dicte la accidén a
seguir.

Debe sellar el papel empaquetado con datos gque
identifiquen al material, como son su descripcién,
gramaje, dimensiones, cantidad de hojas, fecha de
empaquetado, digito de defecto (en caso presente), numero
de parihuela, orden de fabricacién de corte.

Debe reportar a la jefatura la produccidén de cada puesto
de trabajo realizada durante el turno, este reporte debe
realizarlo en el respectivo formato, ademas, dentro del
mismo sefialara cualquier ocurrencia anormal sucedida
durante su turno.

Debe reportar la asistencia del personal a su cargo en
el respectivo formato.

Cuando se encuentre en el primer turno, es decir, de 7
am. a 3 pm., debe verificar el stock de los materiales
que se utilizan para el empaquetado del papel (envolturas
impresas, manga plédstica, etiquetas de identificacién,

pegamento, papel kraft plastificado, cinta engomada,
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cinta de separacién de resmas) y en caso encuentre que
las cantidades estén por debaje del stock minimo debe
proceder a solicitar al almacén de insumos.

X Debe supervisar que el personal &a su cargo use
correctamente los materiales utilizados para el
empaqQuetado del papel.

X Cuando se encuentre en el primer turno y no haya asistido
el Asistente de planta, debe realizar un inventario del
material que va a ser entregado al almacén de productos
terminados, entregando este resultado al Jefe de planta
o al departamento de planificacién en caso de ausencia
de este.

* Debe estar pendiente que el personal a su cargo mantenga
el &rea de trabajo limpia y ordenada y en esas
condiciones entregar al otro turno.

X A solicitud del Jefe de planta debe elaborar en el
formato “autorizacidén de sobretiempos™ la lista del
personal que realizara horas extras.

X Bajo su responsabilidad se encuentra el cuidado de las
carretillas hidraulicas utilizadas en el acarreo del
material, cualqQuier desperfecto qQque presenten estas, debe
generar la requisicidén de reparacién y alcanzarla al
personal de mantenimiento. Al final del turno debe hacer
entrega del lote de carretillas al supervisor gque
ingresa.

*k En caso de accidentes de trabajo de alguna persona a su
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cargo debera realizar un informe detallado de 1la

ocurrencia Yy alcanzarlo al Jefe de planta.

e) Maquinista de cortadora de “"resmas”™ y "cortados” (Atlas,

Jagenberg y Lenox):

Encendido, manejo, control y regulacién de maquina de
acuerdo a las indicaciones que el supervisor le dé en
forma oral, o escrita en el parte de produccién al inicio
del turno.

Tiene bajo su mando a uno o mas ayudantes (dependiendo
en que maquina cortadora esté trabajando), a quien(es)
debera dar las indicaciones del caso a fin de cumplir con
el programa que se le encomenddé al inicio del turno.
Debera tener cuidado con el material que se esté cortando
a fin de generar la menor merma posible.

Informar de inmediato al supervisor sobre alguna falla
que presente la maquina, para que este solicite al
personal de mantenimiento la revisién de dicha falla.
Verificacién peridédica de la calidad del papel gue esta
cortando (gramaje, tonalidad, escuadra. numero de hojas
por resma, defectos que puedan presentar, apilado de las
hojas en forma pareja, dimensiones adecuadas, etc),
informando al supervisor y tomando inclusive si el
problema es leve la accidén correctiva, ademas de anotar
estos controles en la tarjeta de "identificacién de

materiales'" que ira en la pila de papel cortado, de tal



forma, que se tenga una idea clara sobre el estado en que
se encuentra el papel al momente de ser empaquetado.

En caso de ser necesario y en coordinacién con la
supervision, determinara el numero de bobinas a cortar
segun la calidad que presente el papel.

Apoyara al personal de mantenimiento cuando se trate de
cambio o regulacién de cuchillas, cambios de programas
de corte, o bien en forma extraordinaria cuando la
jefatura asi lo indique.

Apoyara al ayudante de maquina a cambiar la parihuela con
papel cortado colocando una vacia en reemplazo de ésta,
a fin de que se reactive la operacién de corte. Colocara
en la pila de papel producido la tarjeta qQue identifica
al material donde debera anotar la cantidad producida.
En caso de cambio de cuchilla debera colocar la que se
sacé en su estuche de madera y llevarla al estante de las
cuchillas sin filo.

Debera tener cuidado que el tamafio de la parihuela usada
para apilar el papel que se esta cortando sea el
correcto.

Debera tener cuidado de colocar las parihuelas con papel
que salgan de la magquina, en su zona de almacenaje
respectiva y en forma ordenada.

Anotarda en el parte de produccién las bobinas cargadas,
la produccién y la merma total obtenida por orden de

fabricacién, las horas en g4gue paré la maquina y las
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ocurrencias mas importantes en el transcurso del turno.

Ayudante de maquina cortadora de resmas” (Atlas,
Jagenberg):
Debe dar apoyo al magquinista segun este lo requiera.
< Su posicidén en la maquina es en la zona de apilado del
papel, desde esta posicidén debera controlar el apilado
del papel regulando la altura de la plataforma que lleva
la parihuela.
Al detectar defectos del papel debera hacerlo saber al
maquinista para que tome la accidén del caso.
Debe supervisar el buen marcaje de la cantidad de hoJjas,
de tal forma, que si hay alguna falla del contador de
hojas, debera colocar manualmente la cinta de separacidn
y avisar al maquinista sobre esta falla. También colocara
una seflal que defina el defecto del papel en caso se
presente.
En el caso de existir variacién de gramaje en el perfil
de la bobina debera colocar cufias de papel de tal forma
que la pila de papel no salga inclinada. Juntamente con
la cufia debera colocar una sefial que indique la posicidn
de la cufia para que esta pueda ser retirada al momento
de empaquetar el material.
En el caso de atracén del papel esta facultado para

apagar la maquina para corregir este problema.

X Debera apoyvar al maquinista en el pase de papel por entre
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los rodillos y en la regulacidén de la maquina.

* En caso que la pila de papel alcance la altura permitida,
realizara el cambio de la parihuela donde descansa dicha
prila, llevando el material al area de almacenaje temporal
depositandolo ordenadamente. Colocara luego en la maquina
una parihuela vacia para asi reinicializar la operacién
de corte. Este cambio de parihuela lo realiza con ayuda
del maguinista.

% A cualquier falla de la maquina debe dar aviso inmediato
al maquinista a fin tome la accién a seguir.

% En caso de ausencia del maquinista dentro del turno
debera asumir el manejo y control de maquina hasta el
regreso del titular.

X Debe limpiar el puesto de trabajo finalizando el turno.

g) Ayudante de maquina cortadora de "“cortados” (Lenox):

X Debe dar apoyo al maquinista segun este lo requiera.

X Su posicidén es en la salida del papel cortado. donde
debera verificar constantemente la calidad del papel, y
de detectar algin problema debera hacerlo saber al
maquinista para Que tome la accidn del caso. Ademas estos
controles debera ir anotandolos en la tarjeta de control
de material.

X Debe ayudar en la recepcién y apilado del papel sobre una
parihuela.

X En caso de algin problema en el proceso de corte esta
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facultado de apagar la méaquina.

* Debe preparar las bobinas a cortar y ayudar al cargado
de las misma en los bastidores de la maquina. Ayudara
también al maquinista a pasar el papel por entre los
rodillos y luego en la regulacién de la méaquina.

X Pesarda y botarda la merma qQue no sea el refile., alcanzando
el resultado al maquinista.

¥ BEn caso de ausencia del maquinista dentro del turno debe
asumir el manejo y control de la madquina hasta el regreso
del titular.

X Debe limpiar juntamente con las otras personas de apoyo

el puesto de trabajo.

h) Volante:

X Prepara y carga las bobinas en los bastidores de 1la
médquinas cortadoras, dichas bobinas han sido previamente
seleccionadas por el supervisor operativo.

X En el cargado de las bobinas, debe colocar a cada una un
eje de acero que se ajustard a la bobina mediante unos
conos de acero, luego procederda el cargado con la ayuda
de un tecle eléctrico, luego qQuitara a cada bobina las
primeras capas de papel (pelado).

X Colocarada ordenadamente las lonjas de papel sobre una
parihuela, cuidando de no mezclar tipos diferentes de
papel en la misma parihuela. Llevara la parihuela de

lonjas una vez qQue se termine de cortar el lote a la zona
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del material que esta por guillotinar, coordinando esto
con el supervisor operativo para que coloque una tarjeta
identificadora.

Debera limpiar los ejes de acero una vez que se termine
de cortar la bobina retirando de ellos los tucos que
tienen un sobrante de papel y que posteriormente debera
apoyar en el pelado de los mismos colocando ordenadamente
el papel sobre una parihuela en forma similar al acomodo
que siguen las lonjas.

Debera abastecer de parihuelas vacias para ser usadas ern
las maquinas cortadoras.

Pesar y botar la merma por tipo de papel acumulada en
los carritos asignados para cada maquina, estos pesos los
alcanzara al maqQuinista.

Apoyara al maquinista o al ayudante cuando estos 1lo
requieran.

Mantendra el orden y limpieza del 1lugar del trabajo

durante el desarrollo del turno.

i) Maquinista de empaquetadora de ‘“cortados” (Pencomatic):

X

Recibe indicaciones del supervisor de empaquetado sobre
el material que se va a empaquetar.

Encendido y manejo de maquina.

Cambio de programa del empaquetado regulando la maquina
al nuevo formato del papel.

Verificacién de 1la calidad del material que se esta
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empaquetando., comunicando al supervisor cualquier
anomalia que presente este.

Supervisar que los paquetes salgan con buena
presentacioén.

Controlar se genere la menor cantidad de merma del papel
asi como de los materiales utilizados en el empagquetado
(envolturas y pegamento).

Cuando se acabe 1la envoltura debera colocar otra y
regulard la maquina.

Tendra a su cargo al ayudante de maquina y al personal
de apoyo a quienes supervisara para que realicen su labor
en la forma mas efectiva.

Al finalizar el turno debera reportar al supervisor la
produccién y la merma alcanzada por orden de fabricacién.
Ademéas debera indicar las ocurrencias mas importantes del
turno.

Debera mantener limpio y ordenado el puesto de trabajo
durante el desarrollo de la jornada.

Al final del turno y por indicacidén del supervisor debera

limpiar los depdésitos del pegamento.

J) Ayudante de maquina empaquetadora de "“cortados”

(Pencomatic):

kX Ayudarda en la regulacién de la magquina.

X Realizarda los controles de calidad del producto anotando

los resultados en la tarjeta de control del material.
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Ademéas cualquier defecto que presente el material debe
comunicarlo de inmediato al maguinista.

* Debe estar pendiente de cambiar las parihuelas vacias por
otras con material de tal forma que la operacidn no se
detenga.

X Debe ayudar en la alimentacion a la maguina con material
POor empaquetar.

¥ Debe realizar limpieza peridédica del puesto de traba,o.

X Pesara y botara la merma obtenida en el proceso y
alcanzara los resultados al magquinista.

X Ayudara en cualquier otra labor gue el maguinista le

solicite.

k) Maquinista de selladora y horno (Weldotron):
X Encendido y manejo de maquina.
¥ Segiin indicacién del supervisor realizara el embolsado
de los paquetes de papel de los tamaifios A-4, carta u
oficio.
X Debera tener en cuenta lo siguiente:
Temperatura de trabajo del horno y selladora.
El ancho de la manga plastica sea el correcto.
Las etiquetas que identifican al producto
terminado sean las correspondientes.
Que las parihuelas donde se ira apilando 1los
paquetes sean las adecuadas.

X Tiene a su cargo a un ayudante a gquien debera dar las
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indicaciones pertinentes para qQue alimente a la maquina

con el material designado segin prioridad de producciédn.

¥ A cualquier desperfecto de la maquina debera de inmediato

comunicarselo al supervisor de calidad a fin que avise
al personal de mantenimiento para que reparen el

desperfecto.

1) Ayudante de selladora y horno (Weldotron):

3

Debe alimentar a la maquina con el material indicado
segun el programa de produccién.

Debe recepcionar el papel embolsado y apilarlo sobre una
parihuela respetando el tipo de papel y la condicidén de
calidad en que se encuentre.

Debera estar pendiente de tener a la mano parihuelas
vacias para el apilado del material de tal forma que el
proceso de embolsado no se detenga.

Cuando se complete la cantidad de material apilado sobre
una parihuela debera llevar ésta al area de entrega del

producto terminado al almacén.

m) Guillotinero:

X BEncendido, manejo y control de maquina guillotina.

X Segun indicacién del supervisor de corte, realizara el

trabajo de corte de material.

X Debe llevar del sitio de almacenaje temporal al area de

trabajo de la mdquina la parihuela con el papel a cortar,
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asi también una parihuela vacia donde colocara el papel
cortado.

Manualmente llevarda a maguina una cantidad de hojas, las
cuales cortara segun 1la orden de trabajo luego ira
apilando ordenadamente sobre 1la parihuela el papel
cortado.

En el caso de terminarse el papel a cortar debera
coordinar con el supervisor operativo, algin otro corte
a realizar.

Debe revisar el material a manera de muestreo e informar
de algun defecto al supervisor para que de la accién a
seguir.

La merma obtenida del corte deberda ir acumulando en un
carrito de madera para que una vez terminado el turno,
lo pese y deposite en el carro de refile del almacén.
La parihuela con su produccién una vez terminada debera
colocarla en el 4&area de almacenaje temporal para la
siguiente operacioén.

En el caso que se tenga necesidad de cambio de cuchilla
por desgaste de la misma, debera hacer dicho cambio.
Apoyara al mecanico de mantenimiento en alguna operacién
previa indicacién de la jefatura o supervisidn.
Finalizado el turno debera informar al supervisor 1la
produccién y las ocurrencias del mismo.

Debera limpiar su puesto de trabajo al finalizar su

jornada.
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n) Empaquetador manual de resmas o cortado:

X Recibir indicacidn del supervisor de empaquetado en forma
oral sobre qQue material va a empaqQuetar.

¥ Debera preparar su puesto de trabajo. verificando si se
encuentran los elementos necesarios para efectuar la
labor:

Parihuela con material indicado por empaquetar.
Papel Kraft u otro forro plastificado o sin
plastificar y en el tamafio adecuado, segin sea el
tipo vy formato del material por empaqQuetar.
Rollos de cinta engomada y sus dispensadores o el
pegamento y su brocha para aplicarlo.
Parihuela vacia donde colocar el material
empaquetado.
De no contar con algin elemento antes mencionado debera
solicitarlo al supervisor vy finalizado el turno devolvera
lo sobrante.

* Dentro del proceso de empaquetado, debera ir
inspeccionando la calidad, tamafio y cantidad de hojas a
manera de muestreo y en el caso de detectar alguna
anomalia del papel, informara de inmediato al supervisor
para que este dé las pautas a seguir. Ademas el resultado
de estos controles debera ir anotandolos en la tarjeta
de control de materiales.

X Debera encimar el material empaquetado sobre una

parihuela hasta una altura establecida por el supervisor



Vv una vez alcanzada esta, llevara la parihuela al area
determinada para entregar el producto al almacén. Luego
debera colocar otra parihuela vacia y retomar el proceso.
Cuando se termine la parihuela de papel por empaquetar,
debera consultar al supervisor sobre otro material a
empaquetar.

Segin el tamafio del material a empaquetar el supervisor
asignara a una persona que apoyve en la labor al titular
de empaquetado. Dicha persona de apoyo, estara a cargo
del titular, debiendo éste darle indicaciones a fin de
lograr el maximo rendimiento de la operacidn.

Es responsable directo de la merma que genere tanto del
papel por empaquetar como de los materiales utilizados
en dicho empaquetado. Debera tratar de generar la menor
merma posible.

Debera mantener el puesto de trabajo limpio y ordenado

durante el turno.

o) Seleccionador de "resmas’” o “cortados’:

X

Recibe indicacidén del supervisor de empaguetado sobre el

material a seleccionar y los defectos por el cual el

papel va a ser rechazado.

Prepara su puesto de trabajo para empezar su labor:
Revisara si en el puesto de trabajo hay otro tipo
de papel al indicado, si lo hay debera retirarlo

a otro lugar apilandolo ordenadamente.
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Tomara de una parihuela una cantidad de hojas del
prarel indicado para seleccién y lo colocara sobre
la mesa de trabajo.
Empezara la labor de seleccién cualgquier duda al
encontrar algin otro defecto no especificado por el
supervisor, debera hacer la consulta respectiva.
Terminado el turno debera entregar su produccidn
debidamente contada y empaquetada. informando de esto al
supervisor, cualquier trabajo inconcluso también debera
ser comunicado.
Debera mantener limpio y ordenado su puesto durante la

jornada de trabajo.

p) Personal apoyo:

X

Puede estar a cargo del supervisor de empaguetado o del
supervisor de corte dependiendo esto del programa de
produccién efectuado por la jefatura.
Debe realizar la labor que indique el supervisor al cual
fue asignado.
Las labores mas comunes a realizar son
Forrado de bobinas.
Ayudar en la recepcién del papel cortado en 1la
maquina Lenox.
Ayudar al titular de la mesa de empaquetado de
resmas.

Ayudar al guillotinero a apilar el material
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cortado y aprovisionarlo de material por cortar.
Pelado del papel sobrante en tucos de cartdn.
Ayuwdar a alimentar el papel cortado a la
empaquetadora automatica.

Limpieza y ordenamiento general de toda la planta.

Otros trabajos que se le programe.



CAPITULO III

SISTEMA PRODUCTIVO DE LA PLANTA ALISTAMIENTO

3.1 Identificacidon de los productos

3.1.1 Definiciones generales

a) Papel:

Es un tejido formado esencialmente por fibras
vegetales, distribuidas uniformemente, lo mas
homogéneamente posible.

b) Hoja:

Es una lamina de papel.
c) Gramaje:

Es el peso en gramos de un metro cuadrado de un papel,
cartulina o cartdén especifico. Considerandose la
denominacion de papel cuando su gramaje es hasta 120 g/m?,
cartulinas cuando su gramaje esta en el rango de 130 g/m?
a 240 g/m® y cartones cuando su gramaje es a partir de los

250 g/m® a mas.
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d) Resma:

Es un conjunto de hojas de papel, de un mismo tamaiio,
qQue se encuentran una encima de otra, pero no unidas entre
si y en un numero determinado. En nuestro caso, el numero
de hojas por resma, esta determinado de acuerdo al gramaje
que tenga el papel, es decir, hasta 120 g/m* la resma es
de 500 hojas, para gramajes mayores sera de 100 hojas.

e) Bobina:

El papel es una cinta continua, que se encuentra

enrollada sobre un nucleo tubular generalmente de cartdn

(tuco).

3.1.2 Clasificacion

Industrial Papelera Atlas S.A fabrica el papel a
partir de la fibra vegetal extraida de la madera. Dentro
de su produccidén, podemos definir dos grandes grupos de
papeles:

- No estucados
- Estucados

En 1la figura 3.1 se puede apreciar en forma
esquematica la clasificacidén de los papeles.

Las formas de comercializar el papel sea estucado o
no es vendiéndolo en bobinas o en hojas. La clasificacidn

abarcara los papeles que se comercializan de la segunda
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forma. es decir en hoJjas.

3.1.2.1 Papeles no estucados

Son aguellos gue una vez fabricados en la magquina
papelera, no reciben ningin tipo de recubrimiento
superficial (estucado). Su uso se orienta basicamente para
impresién en offset, y para la escritura.

Dentro de este grupo tenemos dos familias, que se
diferencian por las caracteristicas fisicas, quimicas o
mecdnicas que orientan el uso bdsico del papel. Estas
familias son:

A) Bond
B) De pasta mecdanica
A) Bond:

Es un papel cuya principal caracteristica es su buen
acabado superficial (mayor suavidad). Dentro de esta
familia tenemos:

a) Base:
Es aquel cuyo uso basico es para el proceso de estucado.
debido a su buena resistencia mecdnica y su buen
encolado. Su gramaje fluctua entre los 50 g/m2® y los 120
g/m?. En la comercializacién en hojas solo lo hacemos
con gramajes de 60 g/m®*, 70 g/m® y 80 g/m®*. El uso se

orienta a la escritura y también en la impresién offset.,



b)

c)

d)

e)
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generalmente en trabajos gque no redquieran de varios
colores. Dentro de 1los articulos que se imprimen con
este papel estdan los libros.revistas de informacién,
semanarios, etc.

Cartulina:

Su gramaje fluctuia entre los 140 g/m?® y los 200 g/m?,
siendo la comercializacién en hojas los gramajes de 160
g/m® y 180 g/m*. Su uso estad orientado bdsicamente en
el sector escolar, pero también se utiliza para las
cardtulas de revistas, tarjetas, almanagues, afiches,
etc.

Cartulina Antimoho:

Su gramaje fluctia entre los 160 g/m?® y 180 g/m? . Dentro

de su composicién guimica posee microbicidas que

-permiten su uso en productos de tocador, farmacéuticos,

etc. Es comercializado normalmente en bobinas.

Bond Tipo "A":

Es un papel cuyo gramaje es de 80 g/m®, presenta una
blancura superior al resto de los papeles bond. Su uso
principal se orienta a la impresién electrostatica, es
decir, para fotocopias. También se le utiliza en la
escritura e impresidén offset. Generalmente 1lleva el
sello de agua de calidad Atlas.

Xerox:

Es un papel similar al Bond Tipo "A" 1la diferencia



)

g)

h)

estriba en el nombre comercial. Este papel se vende
exclusivamente a Xerox del Pert.

Bond Alisado:

El gramaje de este papel puede ser de 90 g/m®* o de 120
g/m?*. El1 uso esta orientado basicamente a la impresién
offset, asi, esto papeles se vienen usando en afiches,
bolsas impresas de centros comerciales, caratulas de
revistas, memorias, libros, etc.

Bond Marfilefio:

Su gramaje puede ser de 80 g/m* o 90 g/m® siendo este
ultimo gramaje el que comercializamos. El uso que se le
da es el mismo que el Bond Alisado, solo que, el bond
marfilefio no es blanco si no color marfil. Su uso
principal es para la impresién de libros. Es de poca
comercializacién puesto gque el mercado tiene preferencia
ror el bond alisado.

Bond Manila:

Es un papel de un color similar al oro viejo, que tiene
un gramaje de 90 g/m® y cuyo uso es exclusivo para la
fabricacién de sobres. ©Su comercializacién es en
bobinas.

Atlascheck:

Es un papel cuyo gramaje es de 90 g/m®*, de color crema,
su uso se orienta a brindar seguridad a las

instituciones publicas y privadas qgue trabajan con
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documentos valorados. Su composicidén quimica le permite
reaccionar a los solventes (alcohol. acetona, bencina,
etc.), a los blanqueadores (lejia, &acido clorhidrico,.
adcido nitrico. soda caustica, etc.). y ante la 1luz
ultravioleta no muestra fluorescencia cosa que si
muestran los otros papeles. Es asi que se usa en la
impresién de cheques., acciones 1laborables. loterias,
pasaportes, etc. Normalmente se comercializa en bobinas.
J) Atlascopia:
Papel de 32 g/m®, su uso esta orientado para la
escritura y la impresién tipografica (copia de las
facturas). En estos ultimos afios la poca produccidén que
se ha hecho de este papel ha sido destinada para
empresas convertidoras de papel. Su venta ha sido en

bobinas.

B) De pasta mecanica:

A diferencia de los papeles anteriores, gue utilizaban
en su fabricacién pasta quimica (pasta tratada, de 1la
madera se aprovecha la celulosa eliminando la lignina),
esta familia de papeles utiliza la pasta mecanica. gue
también es fibra vegetal, pero de menor calidad (en su
proceso se aprovecha toda la madera). Dentro de esta
familia tenemos :

a) Papel periédico



b) Papel bulky

El uso de ambos papeles esta orientado basicamente
para la escritura. para la impresién en mimedégrafo y para
la impresién en maguinas de alta velocidad como 1las
rotativas en vista a la capacidad de absorcién de la tinta

que poseen estos papeles.

3.1.2.2 Parpeles estucados

Son aquellos ©papeles dque ©posteriormente a su
fabricacién en la maquina papelera reciben un recubrimiento
superficial con pigmentos adhesivos mediante la prensa
encoladora de una maguina estucadora.

El uso de estos papeles esta orientado basicamente a
la impresién offset.

Dentro de este grupo podemos clasificar a los papeles
de acuerdo a su gramaje, asi, tenemos la siguiente
clasificacién:

a) Papel Atlascote:

Con gramajes fluctuantes entre 60 g/m® hasta 120 g/m2?,
pueden ser estucados por solo un lado de la hoja (estucado
una cara), o por los dos lados de la hoja (estucado dos
caras). Se utiliza para la impresién de etiquetas de
diversos articulos, envases de jugos., revistas, afiches.

caratulas de revistas., encartes de publicidad, poster,
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tarjetas de invitacidén. etc.. Es decir todo tipo de
impresién offset que requiera una buena presentacidn.
Generalmente son impresiones a cuatro colores.

b) Cartulina Incacote:

Su gramaje fluctta entre 160 g/m* y 235 g/m*. Es
estucado dos caras. El papel base que se utiliza en el
estucado es cartulina blanca. Su uso se orienta a la
impresiéon offset de propagandas médicas, cajas de remedios
de pequefio tamailo, almanaques, poster, partes
matrimoniales, tarjetas de navidad, cardtulas de cuadernos.
etc., y todo tipo de impresién que aparte de la buena
presentacién necesite un material con cierta rigidez.

c) Cartéon Multicote:

Su gramaje puede ser desde los 265 g/m*® hasta los 465
g/m* . Es estucado por una cara. El papel base «que se
utiliza para el estucado es un cartdn revestido por su dos
lados con cartulina blanca (tipo sandwich), es conocido en
el mercado como cartdén triplex (Atlas no lo fabrica). El
uso del cartdén multicote se orienta en las impresiones de
articulos que sirvan como cardtulas de cuadernos. cajas de
mayor tamafio (panetones, Jjuguetes, remedios, perfumes,
etc.), cardtula de guias telefénicas, etc. Es un cartdén con
mucho mas rigidez que el anterior. Atlas ha dejado de\
producir este papel debido a que la abastecedora del papel

base triplex (Paramonga) ha detenido sus operaciones.
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d) Semicouche:

Es un papel cuyo gramaje de comercializacién es de 45
g/m* y 75 g/m® pudiendo fabricarse en otros gramajes. Es
estucado por ambas caras.

A diferencia de los anteriores, el estucado de este
papel, se realiza en la misma maquina papelera. Su uso
también es en impresiéon offset de etiquetas, revistas,

encartes de propagandas, etc.

3.2 Descripcidon del proceso productivo

Dentro del proceso productivo que se realiza en la
Planta Alistamiento no se cambian las caracteristicas
fisicas ni qQuimicas del papel., sino se adecua a este para
su comercializacién, pasando el papel de bobinas a hojas,
de tal forma que los consumidores puedan utilizarlo sin
mayores inconvenientes.

Para tal efecto se cuenta con tres magquinas que cortan
el papel de bobinas a hojas, dos maguinas guillotinas que
dan mayor versatilidad al proceso puesto que con ellas se
pueden obtener hojas de dimensiones pequefias que las
cortadoras de bobinas estan limitadas por su disefio. Es asi
que dentro del proceso de corte se pueden obtener
diversidad de tamafios de hojas que pueden satisfacer la

necesidad del usuario.
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El prapel cortado se agrupa v empagqueta en cantidades
que permiten su maniobrabilidad. En el proceso de
empaquetado se busca garantizar en todo momento que el
papel llegue al consumidor en 6ptimas de condiciones de
calidad, para esto la envoltura wutilizada cumple el
cometido, resistiendo el acarreo del mismo. ademas de

protegerlo de la humedad del medio ambiente.

3.2.1 Agruracién de los papeles segun €l proceso productivo

Independientemente de la clasificacién anterior y para
brindar mayor facilidad en el control de la. produccién.
dentro del proceso productivo formaremos dos grandes grupos
de papeles, diferencidndolos segin la forma de corte y
embalaje que siguen. Estos nombres son propios de la planta
Yy no son usados para su comercializacién. Asi tenemos:

a) Grupo de papeles “"resmas’:

Para el grupo de papeles en resmas’' podemos citar las
siguientes caracteristicas:

k El1 tamafio de las hojas es de mayor dimensién que el de
los papeles ‘'cortados" y agrupa una diversidad de tamafios
de hojas.

X Su operacién de corte se realiza en una maguina cortadora
de "resmas" (cortadora "Jagenberg"” o cortadora "Atlas")

Vv no es necesario el uso posterior de una guillotina.



X Su embalaje se realiza en una sola operacién utilizando
una envoltura de papel kraft plastificado.

X Su comercializacién se realiza por resmas, siendo
variable el numero de ho.jas de las mismas, dependiendo
esto del gramaje que presente el papel. Asi:

- De 32 g/m® hasta 130 g/m?® la resma es de 500 hojas.
- De 140 g/m® hasta 465 g/m* la resma es de 100 hojas.

b) Grupo de papeles “"cortados”:

Para el grupo de papeles "cortados’” podemos citar las
siguientes caracteristicas:

* Los tamafios de las hojas son especificamente tres:

- tamafio oficio (215 x 330 mm.)
- tamafio carta (215 x 280 mm.)
- tamafio A-4 (210 x 287 mm.)

X Su operaciédn de corte se realiza en la cortadora "Lenox",
mdquina que por su disefio solo obtiene el papel en los
tamafios antes mencionados. Es posible también obtenerlo
combinando una mdquina cortadora de ‘resmas” y una
guillotina.

X Su embalaje se realiza en dos partes: primero un
empaquetado usando una envoltura de papel bond 80 g/m?
{(no plastificado), ¥y un segundo empaguetado usando una
cubierta de polietileno.

X Su comercializacién es por millares.
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3.2.2 Descripcién de oreraciones productivas para papeles

Definiremos las operaciones productivas independiente
del orden en qQue se ubiquen dentro del proceso.

Las operaciones gue se dan dentro del proceso
productivo de los papeles en '"'resmas'’ son las siguientes:
k Corte del papel de bobinas a hojas, mediante una
cortadora de "resmas'" ("Atlas” o "Jagenberg”).

* Empaguetado del papel en "resmas'’.
* Seleccidén de hojas defectuosas.

X Guillotinado del papel defectuoso.

La operacién de guillotinado se realiza rara vez
dentro del proceso de papeles en "resmas’”, se da con mayor
frecuencia cuando se procesa papeles "cortados"., dicha
operacion la describiremos mas adelante juntamente con las
operaciones de los papeles '"cortados".

En la figura 3.2 se puede apreciar el flujo loégico del
material a través de las diferentes operaciones para los

papeles en “resmas’.

a) Operacién de corte de papeles en "resmas’:
Se realiza en una maaquina de corte automdtico con

accionamiento eléctrico. Al papel se le realiza dos cortes:
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uno transversal y otro longitudinal, este Gltimo corte se
efectiia muy rara vez, puesto que las bobinas normalmente
vienen en el ancho en que se comercializa las "'resmas’.

En la Planta de Alistamiento se cuenta con dos
mdquinas qQue pueden realizar esta operacién: la Cortadora
"Atlas” y la cortadora "Jagenberg', la diferencia entre
ambas esta en su capacidad de corte, mientras la "Atlas”
puede cortar bobinas de papel hasta un ancho de 1500 mm.
la "Jagenberg'" puede hacerlo hasta un ancho de 1250 mm.

A diferencia de la cortadora ''Lenox” la preparacién
de estas maquinas ("Atlas" y '"Jagenberg') para el corte de
un determinado formato de papel, es mas rarido (entre 5 a
10 minutos).

El proceso de corte empieza cuando el supervisor
selecciona las bobinas a cortar formando grupos homogéneos
en tipo y calidad , el nuimero de bobinas a agrupar es
variable dependiendo del gramaje del papel ya gque la
mdguina esta capacitada a cortar hasta 500 gr/m2.

Las bobinas seleccionadas son preparadas por el
volante para ser subidas a los bastidores de la maguina.
La preparacién consiste:

% Alinear las bobinas seleccionadas cuidando gque el sentido
de desenrollamiento de dichas bobinas sea el adecuado.
* Sacar de cada extremo del tuco de la bobina un tapdn de

madera (gque toda bobina debe 1llevar para que el
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montacarga no deforme su diametro al manipularla).

X Se procede a pasar por el tuco de la bobina un eje de
acero, posiciondndolo a una distancia definida de uno de
los extremos de la bobina. Luego se fija el eje en esa
posicién mediante wunos conos de acero (uno en cada
extremo) ajustandolos mediante presién y fijando estos
al eje mediante prisioneros.

X Finalmente con 1la ayuda de un tecle eléctrico se
posicionan las bobinas en los bastidores de la maquina,
posicién que les permitira desenrollarse con suma

facilidad durante el corte.

Los bastidores se wvosicionan en la linea de corte y
se procede a pasar el papel de cada bobina por entre los
rodillos templadores qQue permitiran se ejerza una tensiodn
uniforme a lo ancho de la hoja de papel. Luego se pasara
el papel por entre el grupo de cuchillas circulares de
posicién fija que realizaran el corte longitudinal del
paprel (generalmente no se da el corte 1longitudinal,
omitiéndose el pase de papel por el grupo de cuchillas).
Posteriormente se pasa el papel por entre los rodillos
jaladores que son los qQque generan el movimiento de avance
de este. Finalmente se pasa el papel por la zona de corte
transversal, que es realizado mediante una cuchilla de

posicién fija y otra rotativa., el contacto de ambas genera
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el corte.

Una vez terminado de pasar el papel por entre los
rodillos y las cuchillas. se procede a regular el corte,
alineando las bobinas y fijando el largo de la hoja gque se
quiere obtener regulando la velocidad de rotacién de 1la
cuchilla, la velocidad del rodillo jalador del papel (estas
velocidades estan sincronizadas mediante un tren de
engranajes) y la regulacién de los frenos gue controla la
tensién de cada bobina: todo esto garantiza un corte de
gran precisién. Regulada totalmente la maquina el proceso
de corte es continuo y solamente se repite el proceso
anterior cuando se empieza a cortar otro grupo-de bobinas.

Durante la operacién de corte, las hojas gue se van
generando a la salida de 1la cuchilla rotativa. son
trasladadas mediante un sistema de fajas sin fin, gue lleva
el papel hasta la zona de recepciéon donde se iran apilando
sobre una parihuela de madera, y que alcanzando la pila de
rapel una altura de aproxXximadamente 1.45 m sera retirada
de la magquina con la ayuda de una carretilla hidraulica
llevando esta parihuela a la zona de almacenaje temporal
en espera de la siguiente operacidén. Luego en reemplazo de
la parihuela retirada se colocarda otra vacia y se
reiniciard el corte.

El conteo de las hojas se realiza mediante un sistema

electréonico basado en sensores, que llegada a la cantidad



de hojas prefijada, inserta automaticamente una cinta de
parel qQue marcara el grupo de hojas contadas.

El maquinista realiza durante la operacidén de corte.
controles del material a fin de detectar posibles defectos

del mismo y tomar la accién del caso.

b) Operacién de empaquetado de papeles en “"resmas™:

Esta operacién consiste en envolver una cantidad
determinada de hojas del mismo tamafio usando una envoltura
de papel con caracteristicas que se adecuan para tal fin.

El ntmero de hojas a empaguetar varia segun el gramaje
v el tamafio del papel, pudiendo ser los paquetes de 100,
250, y hasta de 500 hojas. La envoltura usada es un pliego
de papel Kraft plastificado de 110 gr/m*, no impreso. Para
el cerrado de la envoltura se utiliza una cinta adhesiva.

El proceso se inicia cuando el supervisor da la orden
a dos operarios de empaquetar un determinado material que
se encuentra en almacenaje temporal. Estas personas
enseguida preparan el puesto de trabajo, llevaran al mismo
con la ayuda de una carretilla hidraulica, una parihuela
de papel por empaquetar, dos parihuelas vacias donde en una
de ellas colocaran el material empaquetado y en la otra el
material defectuoso (no empaquetado), también se proveeran
de paprel Kraft plastificado para 1la envoltura y 1lo

colocaran sobre la mesa de empaquetado, cinta adhesiva, y
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un dispensador (instrumento de uso manual, qQue sirve para
la aplicacién de la cinta adhesiva).

Luego, uno de los operarios revisara la parihuela a
empaquetar y la tarjeta de control de la misma, la cual
provee informacién acerca de la calidad del papel, tamafio,
cantidad de ho,jas por "resmas', etc.

Una vez hechas las revisiones del caso. procederan al
empaquetado, para esto ambos operarios toman una ‘"“resma’”
de papel por empaquetar y la llevan hasta la mesa de
empaquetado colocdndola sobre el papel kraft, luego
proceden a revisar el material con el fin de hallar
posibles defectos en su calidad, faltante- de hoJjas,
variacién en el gramaje del papel, etc. De presentar muchas
hojas defectuosas la ‘'resma’, sera separada para seleccién,
apilandola sin empaquetar sobre una parihuela destinada
para el papel defectuoso. De presentar pocas hojas
defectuosas la "resma'”, retiran dichas hojas colocando en
su reemplazo hojas en buen estado. luego se procedera al
empaquetado, para esto se centrara la '"resma' sobre el
kraft, luego ambos operarios realizan un doblez
longitudinal, mientras uno de los operarios lo sostiene.
el otro haciendo uso del dispensador, pega dicho doblez con
la cinta adhesiva. Luego ambos operarios realizaran el
doblez de uno de los extremos y mientras uno sostiene dicho

doblez el otro realiza el pegado con la cinta adhesiva
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usando para ello el dispensador. procederan inmediatamente
y de forma similar el pegado del doblez del extremo que
falta. Luego la "resma’” ya empaquetada es llevada y apilada
sobre la parihuela de producto terminado.

De manera similar se procederd a empaquetar todas las
"resmas” faltantes y concluida la labor, el supervisor
realizara una inspeccién de las resmas empaquetadas
colocando un sello. en el que se especifica el nombre del
papel, su gramaje, dimensiones. cantidad de hojas, nombre
del supervisor, fecha de empaquetado. etc. Simultaneamente
a esto los operarios traen otra parihuela por empaquetar
v la colocaran en posicidén de empaquetado. Finalmente los
operarios llevan la parihuela empaquetada y sellada al
almacén de producto terminado, regresan al puesto de
trabajo y colocan una parihuela vacia en reemplazo de la
que llevaron al almacén, y reiniciaran 1la operacidén de

empaquetado.

c) Operacion de seleccion de papeles en “resmas’:

Esta operaciéon consiste en separar manualmente las
hojas no defectuosas de las defectuosas. Esta labor es
realizada por un operario dguien al haber recibido las
instrucciones del supervisor alista el puesto de trabajo.
Para ello lleva una parihuela con material por seleccionar

v la coloca dentro del &area de trabajo, también lleva otra
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parihuela vacia wpara apilar el material que resulte

defectuoso.

Ubicado va en la mesa de seleccidén y con la parihuela
de papel a seleccionar a su costado. coloca sobre la mesa
una determinada cantidad de hojas que seran seleccionadas.
Cabe aclarar que existen dos formas de seleccidn :

X Seleccidn hoja por hoja: Es el proceso mds lento y se da
cuando el material esta con demasiadas hojas malas y se
tiene que revisar cada hoja de todo el conjunto.

X Seleccién por bloques: Es un proceso mds rapido que el
anterior y se da cuando el material tiene poca cantidad
de hojas defectuosas, entonces la revisién es hojeando
el material.

Segin sea la forma de seleccidén a aplicar. el operario
separara las hojas defectuosas de las que no presenten
defectos, terminado de seleccionar el grupo de hojas que
llevo a la mesa en un principio, procedera a llevar otro
grupo de hojas y ©procedera a seleccionarlas, asi
sucesivamente hasta acabar con el material de la parihuela
por seleccionar. Luego baja de 1la mesa las hojas
defectuosas colocadndolas en la parihuela correspondiente,
estas hojas segin el estado en gue se encuentren seran
destinadas para recuperarlas en guillotina a un formato
pequefio, o bien desecharlas como merma. Las hojas sin

defecto las cuenta colocando una cinta de papel cada cierta
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cantidad de hojas previamente especificada por el
supervisor, luego baja estas en forma ordenada y las apila
sobre una parihuela, lleva dicha parihuela con la ayuda de
una carretilla hidrdulica a la mesa de empaqQuetado de
“"resmas', donde se procederd a empaguetarlas siguiendo los
mismos pasos anteriormente explicados para la operacidn de

empaquetado de '"'resmas’.

3.2.3 Descripcion de operaciones productivas de papeles

Como ya se dijo anteriormente los papeles "cortados”
se pueden obtener de dos maneras diferentes. A continuacidn
detallamos todas las operaciones de produccidén dque se
pueden dar para cada tipo:

a) Tipo de proceso # 1:

— Corte del papel de bobinas a hojas. mediante la
cortadora "Lenox"” (obtiene directamente el tamafio
final).

- Empaquetado del papel "cortado'.

- Seleccién de hojas defectuosas.

- Embolsado de los paguetes de 500 ho.jas.

b) Tipo de proceso # 2:

- Corte del papel de bobinas a hojas, mediante una
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cortadora de '"resmas’ que puede ser la '"Jagenberg”
o la "Atlas".

- Guillotinado del prapel en "resmas' obteniendo el
tamafio final del papel "cortado”.

- Empaquetado del papel "“cortado’.

- Embolsado de los paquetes de 500 hojas.

Se puede observar que la diferencia en los tipos de
proceso antes mencionadas se da en la manera de cortar el
papel. mientras en el primera se obtiene directamente el
tamafio final en el segundo se obtiene en dos fases. Este
segundo tipo se adopta cuando se busca aumentar la
capacidad de corte para este grupo de papeles,
programdndose simultadneamente ambos tipos de proceso. En
lo que respecta al empaquetado no hay variacidén alguna en
las operaciones.

Definiremos las operaciones productivas independiente
del tipo de proceso en que se ubiquen. En el segundo tipo
de proceso el papel ''cortado'" se obtiene a partir de las
maquinas cortadoras de ‘'‘resmas', la descripcién de esta
operacién de corte fue realizada cuando se describid las
operaciones productivas de los papeles en 'resmas', solo
que en este caso el papel que salga de dichas cortadoras
pasara a ser guillotinado para darle el tamafio final.

En la figura 3.3 se puede apreciar el flujo légico del
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material a través de las diferentes operaciones para los

papeles '"cortados’.

a) Operacion de corte de papeles "“cortados™:

Se realiza en una maquina de corte automatico con
accionamiento eléctrico (Cortadora '"Lenox"”). Al papel se
le realiza dos cortes: uno transversal y otro longitudinal.

Se asume qQue la maquina se encuentra preparada para
realizar el corte programado. es decir, tiene instalado el
adecuado tren de engranajes qQue fijara el corte
transversal, los casilleros que recepcionan el papel
cortado tienen las distancias adecuadas para qQue encaje el
tamafio de este: esta preparacién de madquina se realiza cada
vez qQue se varia el tamafio del producto terminado a
obtener, y demora aproximadamente 2.5 a 3 horas.

El proceso de corte empieza cuando el supervisor
selecciona las bobinas a cortar formando grupos homogéneos
en tipo y calidad. el nimero de bobinas a agrupar es de
cuatro como maximo en vista a gque el disefio de la maquina
solo permite esta cantidad.

Las bobinas seleccionadas son preparadas por el
maquinista y su ayudante para ser subidas a los bastidores
de la maquina. La preparacidén consiste:
¥ Alinear las bobinas seleccionadas cuidando gque el sentido

de desenrollamiento de dichas bobinas sea el adecuado.
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X Se saca de cada extremo del tuco de la bobina un tapdn
de madera (que toda bobina debe 1llevar para que el
montacarga no deforme su didametro al manipularla).

X Se procede a pasar por el tuco de la bobina un eje de
acero, posiciondndolo a una distancia definida de uno de
los extremos de la bobina. Luego se fija el eje en esa
posicién mediante unos conos de acero (uno en cada
extremo) ajustédndolos mediante presién y fijando estos
al eje mediante prisioneros.

¥ Finalmente con la ayuda de un tecle eléctrico se
posicionan las bobinas en los bastidores de la méaquina,
posicién que les permitira desenrollarse. con suma

facilidad durante el corte.

Los bastidores se posicionan en la linea de corte y
se procede a pasar el papel de cada bobina por entre los
rodillos templadores qQue permitiran se ejerza una tensiodn
uniforme a lo ancho de la hoja de papel. Luego se pasa el
papel por entre el grupo de cuchillas circulares de
posicién fija que realizaran el corte 1longitudinal del
papel. Posteriormente se pasa el papel por entre 1los
rodillos Jjaladores que son los que generan el movimiento
de avance de éste. Finalmente se pasa el papel por la zona
de corte transversal, que es realizado mediante una

cuchilla de posicién fija y otra rotativa, el contacto de
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ambas genera el corte.

Una vez terminado de pasar el papel por entre los
rodillos y las cuchillas, se procede a regular el corte,
alineando las bobinas y fijando el largo de la hoja que se
quiere obtener regulando 1los frenos que controlan 1la
tensién de cada bobina, también se regulara la salida del
refile de los lados laterales ubicandolos en la entrada del
extractor. Regulada totalmente la maquina el proceso de
corte es continuo vy solamente se repite el proceso anterior
cuando se empieza a cortar otro grupo de bobinas.

En el proceso de corte, las hojas que se van generando
a la salida de 1la cuchilla rotativa son -trasladadas
mediante un sistema de fajas sin fin llevando el papel
hasta la 2zona de casilleros donde se van apilando,
alcanzada la pila de papel la cantidad de hojas determinada
serd retirada de los casilleros automadticamente hacia una
faja transportadora qQue llevara finalmente el papel a la
salida de maquina donde se retirard manualmente apiléandolo
sobre una parihuela de madera.

El conteo de 1las hojas es mediante un sistema
electrénico basado en sensores que llegada a la cantidad
prefijada cambia el recorrido del papel para que este se
apile en un segundo grupo de casilleros permitiendo que el
papel apilado en el primer grupo pueda ser descargado,

sucesivamente se va alternando el apilamiento brindando
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continuidad al proceso de corte.

El ayudante de maquina realiza controles periddicos
del material qQue se viene cortando a fin de detectar
posibles defectos de calidad, comunicando de esto al

maquinista para qQue tome la accién del caso.

b) Operacién de guillotinado:

El guillotinado es una operacién de corte, se realiza
mediante el accionamiento de una cuchilla de movimiento
vertical. La alimentacién del papel a cortar es en hojas,
obteniéndose como resultado del corte hojas de menor
tamafio. La cantidad de hojas posibles a ser cortadas por
vez varia segun el gramaje y calibre del papel, ademéas del
disefio de la maquina; en nuestro caso hablando de un papel
de 80 g/m® de un calibre de 85 micrones, se pueden cortar
entre 1200 a 1300 hojas (aproximadamente 12.5 cm.).

Para la operacién de guillotinado se requiere de una
persona (maquinista), aunque es posible asignarle un
ayudante para que apoye en la carga y descarga de maquina,
con el fin que acelere la operacién.

El maquinista con las indicaciones impartidas por el
supervisor al inicio del turno prepara su puesto de
trabajo, para esto lleva con la ayuda de una carretilla
hidrdaulica una parihuela con el papel a cortar la posiciona

en el extremo izquierdo de la madquina, luego lleva dos
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parihuelas vacias y las posiciona al extremo derecho de la
madquina, en una de ellas se apilara el material cortado que
este en buenas condiciones de calidad v en la otra el
material que presente defectos de calidad. También revisara
que el carro usado para depositar el refile este limpio y
de no estarlo procederda a limpiarlo.

Listo el puesto de trabajo el maquinista inicia el
proceso de corte, llevando a la maquina una cantidad de
hojas las cuales empareja y luego las coloca pegadas a la
escuadra de la maquina. Terminado de colocar la cantidad
de hojas a cortar, procede a fijar la dimensidén de corte
con la ayuda de una wincha incorporada en la mdquina. luego
con uno de sus pies acciona la prensa y con sus dos manos
simultadneamente presiona 1los botones que accionan la
cuchilla que ejecuta el corte. Luego deja de accionar la
prensa y cuchilla, procede a botar el refile generado a un
carrito de madera destinado para tal fin, y prosigue
realizando los cortes necesarios de la misma manera hasta
llegar a los tamafios finales que desea obtener, luego de
esto apila el ©papel cortado sobre las parihuelas
respectivas. Procede nuevamente a llevar a la maquina el
papel para ser cortado, y realiza las operaciones antes
mencionadas, esto lo hard en forma continuada hasta
terminar el papel a ser cortado, para luego traer otra

parihuela y empezar nuevamente el proceso. Las parihuelas
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con papel cortado due alcancen una determinada altura las
llevara con wuna carretilla hidrdaulica a la -zona de
almacenaje temporal, y en reemplazo de esta colocara una
parihuela vacia.

El control de calidad lo realiza durante el desarrollo
del proceso debiendo separar el material que presente
defectos.

Esta operaciéon de guillotinado se realiza en forma
idéntica tanto para los papeles ‘“cortados’” como para los

papeles en ‘“resmas’.

c) Operacion de empaquetado de papeles “cortados”:

Esta operacién consiste en envolver una cantidad
determinada de hojas mediante el uso de una envoltura de
papel con caracteristicas que se adecuan para tal fin.

Se empaquetan 500 hojas de papel de un mismo tamafio,
usando como envoltura un pliego de papel bond de 80 gr/m®
qQque normalmente es impreso, figurando en la impresién las
caracteristicas principales del producto como son: el
nombre del papel, gramaje, dimensiones y la cantidad de
hojas. Para el cerrado de 1la envoltura se utiliza un
pegamento de color blanco, qgue posee ciertas
caracteristicas como son su rapida adhesividad y su tiempo
de secado entre otras cosas, gue brindan fluidez al

proceso.
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La operaciéon de empaquetado puede ser manual o
automatica (mediante el uso de una maquina empaquetadora
"Pencomatic™).

El empaquetado manual lo realiza un operario, previa
indicacién del supervisor sobre el material a empaquetar,
prepara el puesto de trabajo llevando para esto la
parihuela con papel por empaquetar (con la ayuda de una
carretilla hidrdulica) y una parihuela vacia donde apilara
los papeles empaquetados, luego llevara una cantidad de
envolturas correspondientes al papel qQue se empaquetara,
el pegamento y una brocha para la aplicacién del mismo.

Listo el puesto de trabajo procederda al empaquetado,
para esto llevara manualmente una cantidad de papel (aprox.
64 millares) por empaqQuetar colocandolos sobre los lados
laterales de la mesa de empaquetado, cuidando de no juntar
los grupos de hojas que fueron contados en maquina. Luego
procedera a colocar un grupo de 500 hojas sobre el grupo
de envolturas, aplica con la brocha el pegamento a los
borde de la envoltura en contacto con las hojas y procedera
a hacer el cerrado del paquete. El paquete formado 1lo
coloca sobre la misma mesa, frente a él; similarmente
procede a realizar los otros pagquetes, hasta terminar con
el grupo de papeles por empaquetar que coloco a 1los
extremos de la mesa; luego el papel empaquetado lo apila

sobre la parihuela correspondiente. Asi sucesivamente ira
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empaquetando todo el material, finalizado este lleva 1la
parihuela con el papel empaquetado a la zona de almacenaje
temporal. Para proseguir 1la operacién de empaquetado
repetirda los pasos anteriores.

El empaquetado automdtico se realiza mediante el uso
de una maquina empaquetadora (Pencomatic). En esta
operacién se trabaja con tres operarios, uno de ellos se
encarga de alimentar la maquina con grupos de papeles por
empaquetar (grupos de 500 hojas) que se encuentran apilados
sobre una parihuela, los coloca sobre una faja
transportadora. Otro operario se encarga de recepcionar y
apilar el papel ya empaquetado sobre una parihuela y el
tercero de estos se encarga de operar la maquina
(maquinista)

El proceso se inicia cuando el supervisor define el
lote del material a empaquetar., los operarios encargados
del empaquetado con estas indicaciones preparan el puesto
de trabajo, para esto dos de ellos llevan dos parihuelas
con material por empaquetar y las colocan en la 2zona de
alimentacién de la maquina, también lleva dos parihuelas
vacias posicionando una de ellas en la salida de maquina
y servirda para colocar el material empaguetado la otra la
posiciona en la zona de alimentacién de maquina y servira
para colocar el material defectuoso que se pueda encontrar

durante el ©proceso. Simultdneamente a la actividad
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desarrollada por los dos operarios. el maquinista revisa

y

corrige la condicién en que se encuentra la maquina, es

decir, si la envoltura es la correcta, si los depdsitos del

pegamento estdn en los niveles adecuados, si la magquina

estd calibrada para empaquetar el tamafio de papel

programado, entre otras cosas. Preparado el puesto de

trabajo el maquinista enciende la maquina.

Por su parte la mdquina una vez encendida se encarga

de realizar en forma coordinada los siguientes pasos:

b 4

Desenrollar la envoltura qQue se encuentra como bobina,
untando el pegamento en uno de los bordes laterales.
Cortar en forma transversal la envoltura generando un
pliego de dicha envoltura.

Simultaneamente a los pasos anteriores el papel que fue
alimentado para su empaquetado., es trasladado mediante
la faja transportadora hasta qQque se une con el pliego de
envoltura.

Luego mediante el desplazamiento de guias, se realizan
los doblez respectivos llevdndose a cabo ademas el pegado
de la envoltura en el lomo del paquete.

Luego el paquete es trasladado mediante unos topes hacia
dos depdésitos de pegamento ubicados en los extremos
laterales por donde se desplaza el paquete.

Las solapas laterales de la envoltura generadas por los

doblez, al contacto con los depdsitos de pegamento son
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untadas de éste.

X E1 paquete sigue siendo trasladado por los topes vy
durante este desplazamiento las solapas van siendo unidas
al paquete.

X Ya a la salida de maquina, el paquete es trasladado por
dos fajas sin fin, que se ubican en 1los extremos
laterales por donde se desplaza el paquete. Estas fajas
haran contacto con las solapas laterales y ademdas de
realizar el traslado del paquete ejercerdn presidn sobre
dichas solapas fijando asi el pegado de las mismas.

* Finalmente un operario recepciona el paquete de papel a

la salida de maquina y lo apila sobre una parihuela.

La operaciéon se desarrolla en forma continua, las
inspecciones de calidad del papel las realizan los tres
operarios y con mayor detalle la persona que alimenta la
magquina, gquien debe realizar muestreos de cantidad de
hojas, gramaje, tonalidad, dimensiones, etc.

Cuando el material por empaguetar se acaba se trae
otra parihuela con papel, este cambio se realiza en forma
coordinada entre los operarios de tal forma que el proceso

no se detenga.

d) Operacién de seleccién de papeles “cortados”:

Esta operacidén consiste en separar manualmente las
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hojas no defectuosas de las defectuosas. Esta labor es
realizada por un operario gquien al haber recibido las
instrucciones del supervisor alista el puesto de trabajo.
Para ello lleva una parihuela con material por seleccionar
v la coloca dentro del area de trabajo, también lleva otra
parihuela vacia para apilar el material que resulte
defectuoso, ademas se provee de pegamento, una brocha, y
envolturas que coloca a un costado de la mesa de seleccidn.
Listo el puesto de trabajo, el operario lleva de la
parihuela de material por seleccionar 4 millares y 1los
coloca sobre la mesa de seleccidén (en uno de sus extremos),
luego de los 4 millares que llevd toma aproximadamente 125
hojas, las 1lleva al centro de la mesa y empieza a
seleccionar, acad también conforme se explicé anteriormente
en la seleccidén de papel en "resmas”. se dan dos formas de
seleccidén: “"seleccidén hoja por hoja” o bien '"seleccidén por
bloques"”. El tipo de seleccidén que se aplique dependera de
como se encuentre el papel.

En la seleccién, la hojas defectuosas son separadas
de las buenas y van siendo apiladas en la misma mesa
(frente al operario). generandose dos rumas, una de papel
defectuoso y otra de papel bueno. Terminada la seleccidn
de las aproximadamente 125 hojas, tomara otro grupo similar
para seleccionar y continuard el proceso hasta terminar los

cuatro millares, luego llevara a la mesa cuatro millares



mas de papel por seleccionar y procedera con la seleccidn
de las misma forma arriba explicada, continuara asi
sucesivamente hasta terminar con el material de la
parihuela por seleccionar. Finalmente, descargara de 1la
mesa el material que salié defectuoso, en caso qQue este
pueda ser recuperado a un formato pequefio se destinara para
ser guillotinado, de 1lo contrario sera desechado como
merma. El material no defectuoso sera empaquetado, para
esto coloca las envolturas sobre la mesa, luego baja una
cantidad de hojas y las cuenta hasta completar 500, procede
a empaquetarlas. Este paquete servira como patrén de
calibracién para el resto del papel qQue esta por empaquetar
(ya no cuenta, solo calibra). Una vez calibrado todo el
papel procedera al empaquetado, concluida esta labor
descargard en forma ordenada sobre una parihuela el papel
empaquetado. Finalmente el supervisor revisara la
produccién empaquetada y el material que resulto
defectuoso, contabilizarda y ordenara se lleven a las zonas
de almacenaje respectivo en espera de la siguiente

operacién.

e) Operacion de embolsado:
Esta operacién consiste en realizar paquetes de papel
"cortado'" mediante el uso de una cubierta de plastico. en

una maquina embaladora llamada “weldotron’”. Cabe aclarar
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que el papel ""cortado’ se encuentra empaquetado en grupos
de 500 hojas o de 1000 hojas cuando se trata de papel de
32 g/m* (es muy rara su produccioén).

La cantidad a embolsar depende del gramaje del papel,

asi:
- Papel de 32 g/m? 6 mll/pqt.
- Papel de 50 a 60 g/m® 4 mll/pgt.
- Papel de 70 a 80 g/m? 3 mll/pgt.

La operacién empieza cuando el supervisor indica al
maquinista y su ayudante el material a embolsar. Luego
estos deberdan preparar el puesto de trabajo, encendiendo
la magquina y 1llevando al puesto una parihuela con el
material que se irda a embolsar, otra vacia donde se
depositara el material ya embolsado. Ademds el supervisor
alcanzard al maguinista las etiquetas de identificacidén que
debera colocar en cada pagquete que genere.

El ayudante alimenta a la maquina, colocando 1los
grupos de papeles a embolsar sobre el transportador de
rodillos de donde el maquinista los toma y los ubica en el
interior de 1la cubierta plastica (colocada en forma
transversal al referido transportador), juntamente con el
grupo de papel coloca una etiqueta identificatoria del
producto. Luego procede a realizar el embolsado arrastrando
el grupo de papel con la cubierta de plastico hacia la zona

de sellado en donde se cierra la cubierta de plastico,



-85-

enseguida coloca el grupo de papel sobre otro transportador
de rodillos de movimiento continuo el cual pasa a través
de un horno (a una temperatura aproximadamente de 2002QC)
consiguiendo asi que la cubierta de plastico se adhiera al
grupo de papel.

El ayudante se encarga de recibir el grupo de papel
va embolsado verificando la calidad del mismo y de no ser
asi el grupo sera nuevamente embolsado. Los paquetes
embolsados los ira apilando sobre una parihuela, colocara
un pliego de papel kraft cada 3 camas (24 paqguetes) este
evitara el deslizamiento de 1los paguetes durante su
acarreo. Llegada a obtener la parihuela una altura
determinada (1.45 m aprox.) sera llevada por el ayudante
mediante el uso de una carretilla hidrdulica hacia la zona
de almacenaje del producto terminado, luego coloca en el
puesto de trabajo otra parihuela vacia en reemplazo de la
anterior. Ademds, en el caso de acabar el material por
embolsar debe traer otra parihuela con material para que

el proceso contintue.

3.2.4 Diagrama de operaciones de los procesos de produccidn

a) Diagrama de operaciones para papeles en "resmas’:
En la figura 3.4 podemos apreciar las operaciones que

siguen los papeles en ‘'resmas’. cabe aclarar que en la



FIGURA Nro. 3.4
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inspeccidén que se realiza al producto previo al empaguetado
es al 15 %, y la inspeccidén qQue se realiza en la operaciodn
de seleccién a las resmas que tienen hojas defectuosas es

al 100% .

b) Diagrama de operaciones para papeles "cortados’:
Se puede apreciar en los diagramas de operacidén de la
figura 3.5 (forma de corte # 1 y # 2) todas las operaciones

posibles gque sigue el producto.

3.3 Aspectos técnicos de la produccidn

3.3.1 Maquinaria v eguipo usado

Dentro de la planta de Alistamiento se cuenta con las
siguientes maquinas y equipos:
a) Magquina: Cortadora transversal Atlas. Fabricada en
Atlas. Afio 1973.
Funcidén: cortar el papel qQue se encuentra en bobinas a
hojas.
b) Maquina: Cortadora transversal Jagenberg. Tipo RQ-Kombi.
Serie 3060391. Afio 1966.
Funcién: Cortar el papel gue se encuentra en bobinas a
hojas.

c) Magquina: Cortadora Lenox. Modelo CSS-54-10. Serie 9252-



FIGURA Nro. 3.5
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d)

f)

g)

h)

i)

3)

Funcion:

Maguina:

Funcioén:

Maquina:

Funcion:

Maquina:

Funcién:

Maquina:

Funcion:

203.

cortar el papel gque se encuentra en bobinas a
ho.ias.

Guillotina Polar. Tipo 107ST. Serie 3/663028.
Corte del papel que se encuentra en hojas a
dimensiones menores.

Guillotina Polar. Tipo 150EL. Serie 4221211.
Corte del papel qQue se encuentra en hojas a
dimensiones menores.

Empaquetadora Pencomatic. Modelo 66. Serie
P722.

Empaquetado del papel de tamafio A-4, oficio y
carta.

Selladora Weldotron. Modelo 5202A. Serie
LK64052. Horno. Modelo 7222A. Serie 7222a
FWQ21427. Serie AL55472 W0012825.
Embolsado de los paquetes de papel de tamafio

A-4, oficio y carta.

Balanza electrdénica Toledo:

Funcion:

pesado de parihuelas con papel en hojas y de

papel en bobinas.

Balanzas de gramaje:

Funcién:

pesado de muestras de papel para determinar su

gramaje.

Carretillas hidraulicas:
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Funcioén: Acarreo del papel.

3.3.2 Personal Asienado a la Produccion

La planta Alistamiento cuenta con 62 personas en
total,
de las cuales 8 son empleados y 54 son obreros.

Este personal cubre las 24 horas del dia repartiéndose
en tres turnos, de Lunes a Sabado.

Dentro del personal empleado se esta considerando:

- Jefe de planta 1
- Asistente 1
- Supervisor de corte 3
— Supervisor de empaquetado 3
Total 8

Dentro del personal obrero se esta considerando:

- Maquinistas 21

- Ayudantes de maquina 15

- Operarios 18
Total 54

Mds adelante se determinard la necesidad real del
personal que se asignara al proceso para cumplir un

determinado programa de produccidn.
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3.4 Materia prima e insumos utilizados

Basicamente el proceso de produccidén consiste en
cortar el papel que se encuentra en rollos (bobinas) a
hojas y luego empaquetar estas en cantidades definidas. Los
materiales indirectos que se agregan en el proceso son
exclusivamente para la realizacién del embalaje, puesto que
la operacidon de corte no realiza modificacidén alguna en los
aspectos fisicos ni gquimicos del papel.

Para tener una idea méds definida acerca del uso gue
se les da a los materiales de embalaje analizaremos estos
segiin los dos grupos de papeles: papeles ‘“cortados"' y

papeles en ''resmas'.

3.4.1 Materiales para embalaje de papeles en “resmas"”

Dentro del proceso de embalaje de los papeles en
"cortados"” se utilizan los siguientes materiales:
- Envoltura.
- Cinta adhesiva.
A continuacién las caracteristicas principales de
estos materiales:
a) Envoltura:
Es un papel kraft de 90 gr/m®, plastificado por una

de sus caras haciendo un gramaje en conjunto de 110 gr/m=.



Este plastificado es con el objeto de proteger al papel de

la humedad del medio ambiente evitando asi se ondule.

Las caracteristicas principales que debe cumplir el

papel kraft son las siguientes:

X

X

Humedad 7% con una tolerancia de -1% y +2%.

Cenizas ° normal 0.5% ; méaximo 4%.

Cuerpo " normal 1.6 ; madximo 1.8 ; minimo 1.4 . Cabe
aclarar que los valores de cuerpo estédn expresados por
la relacién del espesor en milésimas de milimetros y el
peso en gramos por metro cuadrado.

Encolado en base al método del indicador seco o
sulfucianuro de amonio. Normal 50 segundos; minimo 40
segundos.

Largo de rotura promedio normal 3300 metros; minimo
3000 metros.

Resistencia de reventamiento : normal 18 ; minimo 15.
Cabe aclarar que los valores del indice de reventamiento
estdn expresados de la relacidén entre la resistencia al
reventamiento y el peso por metro cuadrado.

Resistencia al plegado, promedio (doble plegado): normal
67 ; minimo 47.

Resistencia al rasgado promedio : normal 60% ; minimo
50%. Cabe aclarar que los valores del indice de rasgado
estdn expresados en por ciento de la relacién entre la

resistencia al rasgado en gramos y el peso en metros
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cuadrados en gramos.

Los valores promedios son los obtenidos de ‘la media
aritmética de los valores en cada direccidn.

Las dimensiones de la envoltura varian de acuerdo al
tamafio del papel que se va a embalar y de acuerdo a la
forma en que se realice el embalado, es decir, si es hecho
en forma manual o en forma automatica (en la maguina
empaquetadora Pencomatic).

Existen tres tamafios de envoltura con la que se
trabaja en la Planta. Estas son:

1215 x 1600 mm
1215 x 1480 mm
1215 x 1380 mm

El uso de cada tamaifio de envoltura serda de acuerdo al
tamafio de las hojas a envolver. Realmente el tamafio de la
envoltura guarda una relacién con respecto al tamafio del
prapel vy al espesor que presente este, asi, podemos dar las
siguientes foérmulas:

Ae= Lp + 2 E+ 2 S

Le= 2 Ap + 2 E+ T

Donde:
Ae ...... ancho de la envoltura.
Le --..... largo de la envoltura.
Ap ...... ancho del papel a envolver.
ILp ...... largo del papel a envolver.
E ...... espesor del grupo de hojas a envolver.
S ...... solapa lateral de la envoltura.

T ...... traslape central de la envoltura.
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Para visualizar me;jor la aplicacién de las férmulas
antes expuestas se puede apreciar en la figura 3.6 la

disposicién de las variables.

b) cinta adhesiva:

Es utilizada para pegar el papel kraft en el momento
de empaqQuetar las resmas.

El material de esta cinta puede ser de papel kraft
engomado en una de sus caras con cola animal; pero también
el material puede ser de plastico engomado por una de sus
caras, este ultimo le da mejor presentacidén al paquete. En
ambos casos la cara no engomada esta impresa con el nombre
de la Empresa y logotipo correspondiente. El1 ancho de 1la

cinta es de 40mm.

3.4_.2 Materiales para embalaje de papeles “cortados”

Dentro del proceso de embalaje de 1los papeles
"cortados"” se utilizan los siguientes materiales:

Envoltura

Pegamento

Etiqueta de identificacién

Cubierta plastica

A continuacién las caracteristicas principales de



lLe

FIGURA N© 3.6
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Papel a

envolver
J

Papel ya envueito

W3_06.BMP



-96-

estos materiales:
a) Envoltura:

Es un papel bond de 80 gr/m*, normalmente impreso por
una de sus caras, dentro de la impresién figuran el nombre
del producto terminado, su gramaje, dimensiones, el numero
de hojas que contiene el paquete, etc.

Las dimensiones de la envoltura varian de acuerdo al
tamafio del papel qQue se va a embalar y de acuerdo a la
forma en Que se realice el embalado, es decir, si es hecho
en forma manual o en forma automatica (en la maguina
empaquetadora Pencomatic).

En el cuadro N2 3.1 se detallan las dimensiones de las
envolturas segin el tamafio que tenga el producto terminado.

La unidad de control de estas envolturas es por

millares y su presentaciones en paquetes de medio millar.

Cuadro Ne 3.1
Tamatfio y peso de envoltura
Tamafio del P.T Empaq. manual Empag. automat.
mm. mm. Kg. mm. Kg.
215x280(carta) 600x470 0.023 600x375 0.018
210x297( A-4 ) 600x470 0.023 600x400 0.019

215x330(oficio) 600x500 0.024 600x425 0.020
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b) Pegamento:

Se utiliza en el cerrado de la envoltura durante el
proceso de empaquetado. El tipo de pegamento varia segun
el empaquetado se realice en forma manual o automatica;
puesto que al hacerlo en forma automatica el secado del
pegamento debe ser rapido (minimo 15 segundos), en cambio
para el empaquetado manual el secado es mas lento (entre
3 a 5 minutos).

A continuacién algunas caracteristicas qQue presentan

los pegamentos usados:

X pegamento usado para el empaquetado manual

Nombre comercial : Terocola.
Composicidén bdasica—-quimica Acetato de Polivinilo
(Polimero emulsién acuosa).

- Color : blanco.

- Viscocidad: 20,000 a 27,000 (medida en un viscocimetro
Brookfield a 232C).

- PH : De 4 a 6.

Velocidad minima de pegado: 60 segundos.

c) Etiqueta de identificacioén:
Es una hoja de papel bond de 80 g/m®, impresa por una
de sus caras en la cual figura entre otras cosas el

logotipo de la empresa, el nombre del producto., sus
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dimensiones, la cantidad de hojas, el cédigo del producto,
etc. Esta etiqueta se inserta en cada paquete de producto

terminado (embolsado final).

d) Cubierta plastica:

Es una manga plastica abierta por uno de los lados
laterales. Es de polietileno de un espesor promedio de 2.5
micras, de color cristalino. Con ella se da el ultimo

empaquetado al papel cortado (embolsado final).

3.5 Control de calidad en el proceso

Dentro de cualquier proceso productivo, se hace
necesario un control de calidad. La Calidad es el grado en
el cual un producto y/o servicio satisface y se adecua a
los requerimientos del cliente. Ademas de la valoracién del
grado de cumplimiento de las especificaciones
fisicoquimicas establecidas, implica valorar aspectos tales
como adecuacién de las propias especificaciones a las
necesidades del cliente, la oportunidad y disponibilidad
del producto o servicio, el trato y atencién y los
servicios post-venta. Esta definicién de calidad también
se le conoce como calidad total.

En nuestro caso, el producto dentro del mercado tiene



un nivel de calidad reconocida. En base a esto gira el
volumen de ventas. De alli la importancia qQue se da dentro
de la Empresa y en cada Departamento de la misma el
conservar este grado de calidad alcanzado.

Es asi que el proceso de produccién demanda un control
estricto de la calidad en todas sus etapas. Para esto se
cuenta con personal calificado dentro de planta que son
responsables directos de una operacién especifica que se
les asigna al empezar cada turno de trabajo (maquinista,
empaquetador, seleccionador. etc), ademds estas personas
estan bajo el mando de dos personas que se encargan uno de
ellos de supervisar el proceso productivo del corte del
prapel en las maquinas cortadoras y la otra persona de la
supervision del empaquetado y seleccién del papel cortado.

Aparte de este personal 1ligado directamente a 1la
planta de produccién existe personal del Departamento de
Control de Calidad que realizan visitas peridédicas a la
planta con el fin de inspeccionar el producto en cada una
de sus etapas.

El control de calidad gque se realiza al producto es
aplicando la técnica del muestreo y evaluando bajo normas
de calidad establecidos por el Dpto. de Control de Calidad
pudiendo asi decidir la aceptacién o el rechazo de un lote

de produccién.
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3.6 Distribucién de planta

El fin perseguido al realizar una disposicidén de
planta, es la de tratar de maximizar el flujo de 1la
produccién y la eficiencia de 1la mano de obra. Las
consecuencias de una mala distribucidén de planta se pueden
traducir en una falta de control del proceso,
congestionamiento de hombres y materiales, remanipulacién
excesiva, recorridos muy largos en el transporte,
accidentes de trabajo, bajo rendimiento del trabajador,
congestionamiento en la linea de produccién, etc.

Todas estas consideraciones han sido tomadas en cuenta
para realizar la distribucién de la planta de Alistamiento.
Una de las principales dificultades fue 1la poca 4&rea
disponible para dicha planta. En vista a esto no se pudo
evitar gque existiese contraflujos de material, y para
contrarrestar esta dificultad se hizo que el contraflujo
se diera con el material de menor volumen productivo.

La disposicién que sigue esta distribucién es un
hibrido entre una disposicién del producto y una del
proceso, es decir, el producto se mueve a lo largo de una
linea de produccién y a lo largo de esta linea se han
agrupado areas de operaciones productivas comunes.

El drea total con gue cuenta la planta de Alistamiento

es de 2438 m®, de los cuales 1781 m® (73%) son destinados
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para oficinas, muebles, madquinas, instalaciones, 2zona de
desplazamiento del operario dentro del puesto de trabajo.
El resto del area 657 m®* (27%) es libre, para ser utilizado
por el personal para su desplazamiento, para el acarreo del
material y para el mantenimiento.

En la figura NQ 3.7 se puede apreciar la distribucidn

que tiene la planta de Alistamiento.
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CAPITULO IV

DETERMINACION DE LOS ESTANDARES DE PRODUCCION

4.1 Técnica a seguir para la determinacioén de los tiempos
estandares de produccidn

En todo proceso de produccion se necesita conocer el
tiempo empleado por el personal en realizar una labor
determinada., para de esta forma tener control sobre el
proceso en lo que respecta al planeamiento, programaciédn,
costos, etc. permitiendo administrar en forma eficiente los
recursos productivos como son las horas hombre, horas
maquina, energia, insumos, etc.

El tiempo estandar se define como aguel que necesita
un obrero calificado para realizar una serie de operaciones
trabajando a un ritmo normal.

Existen diversas formas para determinar tiempos

estandares, pudiendo citar entre otras:
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% Las estimaciones: son estandares basados en Jjuicios. No
son nada consistentes.

X Por medio de datos estandares: Es decir, mediante tiempos
estadandares elementales tomados de estudios de tiempos que
han probado ser satisfactorios. Los estandares de
trabajos calculados por medio de datos estandares seran
relativamente consistentes, porque los elementos
tabulados son el resultado de muchos estudios bien
probados, a base de crondémetros. S6lo es necesario reunir
los elementos requeridos para establecer un estandar.

¥ Los procedimientos de medicién del trabajo: basados en
técnicas de medicién del trabajo, como son estudios de
tiempos por crondémetro. datos estandares, férmulas de

tiempos o estudios de muestreos de trabajo.

En nuestro caso utilizamos la tercera forma en 1la

determinacién de los estandares, por ser la mas exacta.

Actualmente en Planta Alistamiento se utilizan
estandares Dbasados en Jjuicios nada consistentes no
permitiendo la planificacién de los recursos utilizados.
Para lograr un buen sistema de Planificacién y Control de
la Produccién se debe contar con valores estandares

confiables.



4.2 Operaciones productivas a las cuales se les
determinara el tiempo estandar

Dentro del proceso productivo de la Planta de
Alistamiento existen operaciones definidas; determinaremos
inicialmente el tiempo estandar de cada una de ellas por
separado y luego sumando estos determinaremos el tiempo
estandar del proceso.

Las operaciones productivas a las cuales se les

determinara el tiempo estandar son las siguientes:

a) Dentro del proceso de papeles “cortados':
-Operacion de corte.
-Operacién de guillotinado.
-Operacién de empagquetado.
—-Operacidén de seleccidn.

-Operacién de embolsado.

b) Dentro del proceso de papeles en '"'resmas’:
-Operacién de corte.
-Operacidén de empaguetado.
-Operacidén de Seleccidn.

-Operacién de guillotinado (recuperacién de material)
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4.3 Estructura del tiempo estandar

En la determinacién del tiempo estandar es necesario

distinguir una serie de denominaciones las cuales tienen

cada una su propio significado. En la figura 4.1 puede

apreciarse como se relacionan estas.

b 4

X

Tiempo Observado: el que directamente medimos.

Tiempo Representativo: el gque deducimos de una serie de
medidas u observaciones. Ahora bien, es el
representativo de un obrero. Este puede haber actuado
lentamente o rapidamente.

Coeficiente de Actuacion: es un porcentaje de
calificacién que el cronometrador da a la actuacioén
observada. Esta calificacidén es subjetiva y depende del
Juicio del cronometrador gue compara la actuacién
observada con su propio concepto de "actuacién normal".

Tiempo Normal: es el tiempo representativo al cual se
le ha aplicado el coeficiente de actuacién. Este tiempo
a su vez podemos dividirlo en tiempo de ciclo y tiempo
frecuencial. El primero definido por actividades que
agrupadas constituyen un ciclo de trabajo y gue al
termino de este se obtiene una unidad productiva. El
segundo definido por actividades cuya repeticién se da

cada cierta cantidad de ciclos de trabajo.



FIGURA Nro. 4.1

Proceso de irapsformar los tiempos observados
en tiempos esténdares

Tienpo observado en la
realizacion de la accion

Tienpo Bepresentativo

Correcciones por el
coeficiente de
actuacion.

[ ]
l Tienpo Normal= T.ciclo + T.frecuencial J
T

Suplementos por ']

necesidad personal.]

Suplementos

‘ por
fatiga.

Suplementos por
interrupciones
durante el trabajo.

]
Tienpo Estdndar |
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¥ Tiempos suplementarios: son tiempos que se otorgan al
trabajador como compensacién a diversos factores que
afectan el rendimiento del mismo, estos factores los
podemos enmarcar en tres grupos: retrasos inevitables
ajenos al trabajador, la fatiga provocada por la labor
efectuvada y por wGltimo la satisfacciéon de sus

necesidades personales.

4.4 Procedimiento para determinar los tiempos estandares

Como se dijo anteriormente el tiempo estandar viene
a ser el resultado de la suma del tiempo normal y 1los
tiempos suplementarios. La determinacién de estos tiempos
lo efectuaremos por separado. es decir, el tiempo normal
se calculara en base a un cronometraje de la operacidén o
bien a la aplicacién de alguna férmula, y los tiempos
suplementarios los calcularemos aplicando la técnica de
muestreo del trabajo y las tablas de mayoracidén segin sea

el caso.

4.4.1 Determinaciéon de los tiemposgs estandares

En la operacion de corte de papel en bobinas a hojas,

se determinara el tiempo de ciclo aplicando una férmula con
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parametros definidos segin el diserfio provio de maquina y
segun caracteristicas del papel que se corta.
En las demas operaciones productivas se determinara el
tiempo de ciclo mediante la técnica del cronometrage.
Para ambos el calculo de tiempos por actividades
frecuenciales sera por la técnica de muestreo del trabajo
que sumados al tiempo de ciclo nos da el tiempo normal.
Los tiempos suplementarios se determinaran en el caso
de la operacién de corte aplicando la técnica de muestreo
del trabajo que también sera aplicada para determinar
suplementos en las demas operaciones s6lo que en estas
ultimas se aplicaran porcentajes de tabla de mayoracién
fijado por el Organismo Internacional del Trabajo.
Finalmente determinaremos los tiempos estandares que
resultaran de la suma de los tiempos antes calculados.
Con fin didactico determinamos primero el tiempo
normal, suplementario y estandar para el guillotinado,
empaquetado, seleccidén y embolsado debido a que facilitara

la explicacién de las técnicas de medicién del trabajo.

4.4.1.1 Calculo del tiempo normal para operaciones de
guillotinado. empaquetado. seleccién v embolsado.

A manera de ejemplo desarrollamos el calculo del

tiempo normal para la operacién de empaquetado de “"resmas' .
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a) Técnica utilizada: el cronometraje.

El cronometraje es una técnica de medicién del trabajo

a través de la cual se puede determinar con precisidén

tiempos empleados en realizar diferentes labores.

Para la realizacién del cronometraje es necesario
considerar tres grandes etapas:

X La preparacién. en la que se considera la reunidén de los
documentos e informaciones. la toma de contacto con la
planta, la verificacién de las condiciones de trabajo
relativas a la ejecucién (el material, los utilizajes y
el método, las condiciones ambientales) y al operario (la
seleccidén, la formacidén, el adiestramiento).

X La observacién y anotacidén de los tiempos., en la que se
considera medir los tiempos sobre el terreno, utilizando
el crondémetro, anotando estos y todas las indicaciones
Vv observaciones sobre una hoja de cronometraje. Es
importante que el cronometrador conozca a fondo 1los
métodos de lectura del crondémetro, la evaluaciédn de la
actividad, la descomposicién del trabajo, el numero de
ciclos a cronometrar, los periodos mas favorables para
la captacién de 1los tiempos. la influencia de 1las
condiciones ambientales.

* El andlisis de los tiempos. se considera en esta tercera

etapa un trabajo de oficina en la que a partir de los
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datos anotados durante el cronometraje el analista

determina el tiempo normal.

Teniendo en consideracién estas tres etapas se procede
a realizar el cronometraje. Para esto previamente se divide
la operacién en elementos., se determina cual es el inicio
v el fin de la operacién fijandose asi el ciclo productivo.

También es importante que cada inicio o fin de un
elemento sea facilmente identificado por el cronometrador.
El cronometraje utilizado serd de la modalidad de '"lectura
continua”, es decir, a cada fin de un elemento se anotara
el tiempo leido en el crondémetro, ademds de la valoracién
que se da al rendimiento del trabajador. Los elementos
extrafios que se puedan suscitar durante el estudio deben
ser igualmente anotados con su respectiva descripcién.

Finalizado el cronometraje se procede a determinar los
tiempos observados, aplicandole su respectiva valoracioén
o factor de actuacién. Luego sumando los tiempos por
elementos y dividiendo entre el numero de observaciones
obtenemos el tiempo normalizado de cada elemento. La suma

de estos tiempos nos darda el tiempo normal del ciclo.

b) Desarrollo del cronometraje.
Para el caso en desarrollo fijamos como unidad

productiva la ""'resma'.



El trabajo consiste en llevar una parihuela con papel
cortado hacia el puesto de trabajo, luego tomar una ''resma'’
guiados por una separacién (cinta de papel) que se puso en
la operacién de corte; colocar la "resma’ en la mesa sobre
una hoja de papel kraft (envoltura) vy realizar el
empaquetado sellando este con el uso de cinta adhesiva. El
aprovisionamiento de los materiales de embalaje se realiza
al inicio de la Jjornada de trabajo y es considerada como
actividad frecuencial.

El trabajo de empaquetado es realizado por dos
operarios a los cuales llamaremos operarios "A" y "B". Se
puede apreciar en 1los cuadros 4.1 (a) y 4.1 (b) el
formulario de estudios de tiempos donde se encuentran
anotadas la descripcién de 1la operacién de empaquetado
dividida en elementos (ciclo de trabajo), los tiempos
cronometrados con su respectiva valoracion, ademas
informacién adicional sobre el producto, puesto de trabajo,
etc.

Se puede apreciar también que son 20 los ciclos
observados. Este numero de ciclos es asumido en un
principio, va que luego se realiza la comprobacidén
correspondiente a fin de determinar si el nimero elegido
es suficiente o se deben realizar mas observaciones para

satisfacer las exigencias de precisién y confiabilidad



CUADRO Nro. 4.1 (a)

INDUSTRIAL PAPELERA ATLAS S.A. FORMULARIO DE ESTUDIO DE TIEMPOS
Planta de Alistamiento

OPERACION: Empaquetado de Resmas OPERARIOS:J. Dévila (A)
PUESTO DE TRABAJO: Mesa 4 de empaquetado F. Torres (B)
ARTICULO: Atlascote E1C 80 g/m2 72021030 mn.

MATERIALES USADOS: Papel Kraft 110g/m2 12151600 me., cinta adhesiva.

EQUIPOS USADOS: Carretilla hidrdulica, dispensador de cinta adhesiva

FECHA: ESTUDIO Ne: 01
10 de Enero 1989 HOJA  No: 01
TERMINO: 9:41 horas
COMENZO: 8:45 horas

TIEMPO TRANSCURRIDO: 56 minutos
OBSERVADO POR: L. Valderrama 0.
COMPROBADO POR: J. Allemant M.

DESCRIPCIOK DEL ELEMENTO V IC To TN  DESCRIPCION DEL ELENENTO V IC To TN

poner en sarcha crondmetro 1 9 % 15 |4
a las 9:45 anm. 0.00 2 110 82 6 7
1. Ay B descargan resmas J 100 94 12 12
sobre mesa empaquetado. 95 0.15 15 |4 4 100 6.09 15 15
5 110 3 20 2%
2. A y B centran resmas 6 80 70 3 30
sobre envoltura. 90 0.25 10 9 T 100 82 12 12
1 115 94 12 U
J. A y B realizan doblez 2 90 7.04 10 9
central. 100 0.37 12 12 J 100 16 12 12
4 90 2 16 14
4. A toma cinta adhesiva,B 5 110 5 23 25
presiona doblez y A 6 80 9% 4
realiza pegado. 100 0.52 15 15 7 95 8.08 13 12
1 110 2 15 17

5. A y B realizan doblez Revisan calidad de hojas 10.93 270

lateral, B presiona , A 2 75 11.05 12 9

toma cinta adhesiva y J 90 18 13 12

pega. 9% 071 26 A4 4 115, 31 13 13

5 110 5 22 A

6. A y B realizan 29doblez 6 80 90 31 30

lateral, B presiona, A 7 90 12.03 13 12

toma cinta y pega. 80 1.14 371 30 1 110 16 13 U4
Revisan calidad de hojas 15.81 368
7. Ay B levantan resma y Cambio hojas defectuosas 20.81 500
dejan sobre parihuela Conteo de hojas 22.38 157

de producto terninado. 95 21 13 12 2 110 a9 9 10

1 110 0 13 | 3 90 60 13 12

Revisan calidad de hojas J.28 188 4 90 7 17 15

90 4 16 U 5 95 23.02 25 4

120 5 10 12 6 80 1 ¥ 20

90 7 17 1% 7 80 5 15 12

110 93 22 AU 1 110 6 13 U

95 4 B 12
115 8% 12 I
90 65 10 9
90 m 12 1
100 94 11 1T
106 5.17 23 24
90 9 32 29
100 61 12 12

SO N O =IO N = O

80 4.30 37 30 Revisan calidad de hojas 26.25 260

90 2 11 15
100 % 12 12
100 69 15 1§
105 2 2 U

7% 21.32 40 30
100 4 12 12
118 % 12 U4

_—-3 O N e DN



INDUSTRIAL PAPELERA ATLAS S5.A.

Planta de Alistamiento

DESCRIPCION DEL ELEMENTO

Conteo de hojas

——d AN O = =D N O = I DN COB s =IO WD WD

——-3 O DN WD

CN e CO DD e =3 O LN o QOB

v

60
90
100
90
80
95
95
110
90
110
105
90
90
105
90
90
115
105
90
100
115
90
90
90
85
115
95
50

105
100
100
100

85
100
110

90
100
115

95
100
100
100

90

95
100
110

CUADRO Nro. 4.1 (b)

FORMULARIO DE ESTUDIO DE TIEMPOS FECHA:

LC

13
87
28.02
29
67
80
95
29.03
16

29

52
85
98
0.11
21
3
47
10
1.02
14

26
40
53
10
97
2.22
35
62
4.34
42

54

67
92
5.33
45

98
10.40
14.587
67
19
92
16.17
47

59

4
84

97
16.12
3

To

17
14
15
21
38
13
15
8
13
13
23
33
13
13
10
13
13
23
32
12
12
14
13
17
21
25
13
21
172
8
12
13
25
41
12
13
482
4
10
12
13
25
30
12
15
10
13
15
22

™

10
11
15
A
30
12
14

9
12
14
U
30
11
14

9
12
15
2
29
12
14
13
12
15
23
29
12
14

8
12
13
25
35
12
14

12
15
23
30
12
15

12
15
28

10 de Enero 1989 HOJA

DESCRIPCION DEL ELEMENTO

—_——-d DN o OB = -2

Conteo hojas-control calid.

Revisan calidad de hojas

Cronometro parado a las
9:40 horas.

N OO LW = I Nt CON = =IO N QOB = =3 N b DD

v

80
95
95
90
100
90
100
15
80
80

95
100
90
100
85
95
95
65
95
100
105
90
100
85
90
100
100
110

ESTUDIO No: 01

LC

69
82
97
17.07
19
39
62
18.00
15
32
19.65
20.15
25
37
54
19
21.12
25
40
55
68
83
22.06
39
81
68
18
90
23.05
21
62
£}
91
24.01
13
28
)
83
96

26.00
96,00

To

35
13
15
10
12
20
23
38
15
17
133
50
10
12
17
25
33
13
15
15
13
15
23
33
12
17
10
12
15
22
35
12
17
10
12
15
23
32
13

104

No: 02
N

28
12
14

9
12
18
23
29
12
14

10
12
15
25
28
12
14
10
12
15
24
30
12
14

9
12
15
4}
28
12
14

9
12
15
23
29
12



planteadas para el estudio. Dicha verificacidén se hace

aplicando la siguiente férmula:

. k/S\l N Zx® - (2x)*® 1
ns . ZX J

Siendo:
numero de ciclos necesarios para
producir la precisién y el nivel de
confianza deseado.
k/s -——-> factor de confianza- precisién.
x —_—— tiempos elementales representativos.
N —_—— namero de tiempos elementales

representativos.

Del estudio escogemos el elemento 2 que es el gque
tiene mayor variacién en sus lecturas (ver cuadro 4.2),
luego aplicamos la férmula, para un intervalo de confianza

del 95% y una precisidén del 10% tenemos:

N = 20
Zx = 196
zx* = 1994
(Zx)2 = 38416

[ 2/0.10J 20 (1994)-38416
196

f f

N = 15.24 = 16 ciclos.



CUADRO Nro. 4.2

INDUSTRIAL PAPELERA ATLAS §.A.  FORMULARIO DE ESTUDIO DE TIEMPOS FECHA: ESTUDIO N2: 01
Planta de Alistamiento ( HOJA  DE  ANALISIS ) 11 de Enero 1989 HOJA  No: 03
Klementos => 1 2 3 4 5 6 1 Tiempo de ciclo

14 9 12 15 A} 30 12 1.16 minutos
14 14 12 15 24 30 12 .2,
14 9 11 17 24 29 12 1,16,
14 1 12 15 25 30 12 .15,
14 9 12 14 25 33 12 .19 ,,
17 9 12 13 24 30 12 L,
14 10 12 15 24 20 12 1.071,,
14 15 12 15 24 30 12 1.2
14 10 11 15 24 30 12 1.16 ,,
14 9 12 14 2 30 11 1.4 ,,
14 9 12 15 24 29 12 L1,
14 13 12 15 23 29 12 .18 ,,
14 8 12 13 25 35 12 .19 ,,
14 9 12 15 23 30 12 .15 ,,
15 9 12 15 28 28 12 .26,
14 9 12 18 23 29 12 L1,
14 10 12 15 28 28 12 1.16 ,,
14 10 12 16 24 30 12 L1,
14 9 12 15 2 28 12 L,
14 9 12 15 23 29 12 1.4,

Totales (minuto) 2.84 1.96 2.39 2.99 §.84 5.87 2.39
NG de veces 20 20 20 20 20 20 20

Tiempo normal 0.142 0.099 0.119 0.150 0.242 0.294 0.120  1.165 min/resma
(minuto)

1 operario A realizé pegado de cinta con sobrante de la misma que temia en la mano.
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Es decir el nUmero de ciclos minimo a observar para
un resultado con 10% de precisién y en un intervalo de
confianza del 95% es 16; por lo tanto, las 20 observaciones
que se realizaron en el estudio de tiempos es suficiente
como para obtener un resultado dentro de las expectativas
prlanteadas. Luego el tiempo del ciclo operativo obtenido
normalizado es 1.165 seg/paqt, a este tiempo se le debe
agregar el tiempo frecuencial normalizado.

Para el cédlculo del tiempo frecuencial se definié
previamente las actividades consideradas como frecuenciales
a cada una de ellas se les tomo 20 observaciones anotando
el tiempo cronometrado y el nlmero de "resmas'’ que absorbia
dicho tiempo. Los cédlculos posteriores asi como 1la
definicién de las actividades, tiempos, cantidad de

resmas', informaciéon adicional pueden apreciarse en el
formulario de estudio de tiempos que aparece en el cuadro
4.3.

Luego sumando el tiempo normal sera:

T. Normal= T. ciclo + T. frecuencial

1.165 + 0.314

1.479 min/resma.



CUADRO Nro. 4.3

INDUSTRIAL PAPELERA ATLAS S.A. FORMULARIO DE ESTUDIO DE TIEMPOS FECHA ESTUDIO No 02
Planta de Alistamiento (CALCULO DE TIEMPOS FRECUENCIALES) 18 de febr. 1989 HOJA: 01
OPERACION: Empaquetado de resmas Nota:Se observaron varios puestos,segin como se sucedian las actividades se les media el tiempo de duracion y se

BQUIPOS USADOS : Carretilla hidraulica, dispensador anotaba a la vez el mimero de paquetes o resmas por empaquetar que absorbian el tiempo de la actividad.
de cinta adhesiva

REALIZADO POR : D. Mufioz y L. Valderrama OBSERVACIONES REALIZADAS 0TI HgggTO

DESCRIPCION DE ACTIVIDAD FRECUENCIAL 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 2 RESHA.
Recibir indicaciones del supervisor tiempo 485 337 312 583 502 373 330 358 385 292 408 397 357 467 443 267 417 397 435 345 7890

1 antes del inicio del trabajo. 0.017

NO resmas 248 220 230 237 261 190 240 233 225 245 268 220 205 260 217 180 202 198 249 222 4540

Llevar materiales de trabajo hacia tiempo 707 618 730 662 592 633 695 550 512 692 783 635 728 750 692 817 633 583 545 675 13232

2 puesto de trabajo (papel kraft, cinta 0.029
adhesiva, dispensador). NO resmas 248 220 230 237 261 190 240 233 225 245 258 220 205 260 217 180 202 198 249 222 4540

Llevar al puesto de trabajo parihuelas tiempo 415 512 367 433 350 528 450 468 335 300 402 358 458 352 338 403 388 493 362 403 8115
J con papel en resmas por empaquetar. 0.096
NOresmas 35 45 45 45 37 35 25 35 45 35 37 25 38 60 60 60 30 60 45 45 842

Llevar dos parihuelas vacias al puesto tiempo 675 515 1597 828 572 645 1333 612 817 530 678 1182 502 467 1342 617 750 812 1018 485 15977
4 de trabajo donde depositaran resmas 0.035
ya empaquetadas y papel defectuoso. NO resmas 248 220 230 237 261 190 240 233 225 245 258 220 205 260 217 180 202 198 249 222 4540

Una vez completada la ruma de papel em- tiempo 195 153 158 172 145 187 250 83 230 137 62 128 42 113 192 125 100 55 137 152 2816
5 paquetado, se endereza ruma con listdn 0.027
de madera a fin de dar estabilidad. NOresmas 60 60 60 65 60 60 50 60 35 35 35 35 60 65 30 27 60 60 60 60 1037

Llevar parihuela con papel empaquetado tiempo 670 583 645 555 650 593 633 670 550 578 622 700 662 600 503 695 545 558 613 513 12138
6 a zona de productos terminados. 0.110
NOresmas 60 60 60 65 60 60 50 60 50 50 50 S50 60 65 30 27 60 60 60 60 1097

% Para efectos de simplificar el cuadro se han colocado los tiempos ya calculados a un 100X de actuacion. Total de tiempo frecuemcial ==> 0.314



4.4.1.2 Calculo del tiempo suplementario para operaciones
de guillotinado. empaguetado. geleccién ¥
embolsado

Una vez hallados el tiempo normal nos restaria
calcular los tiempos suplementarios para que asi con la
suma de ambos podamos determinar el tiempo estandar.

Para la determinacién de los tiempos suplementarios
en el caso especifico de la planta de Alistamiento, se
utilizarda la técnica de muestreo del trabajo, calculando
mediante dicha técnica los suplementos facilmente medibles
caracteristicos del sistema de trabajo, como son las
necesidades personales y los retrasos inevitables. Para la
determinacién de los suplementos por fatiga nos valdremos
de las tablas de mayoracién establecidas por la

Organizacidén Internacional del Trabajo.

a) Determinacién de los suplementos por necesidades
personales y por retrasos inevitables.
¥ F6rmulas a utilizar y elementos a observar.
El muestreo del trabajo es una técnica basada en la
estadistica qQue se aplica para analizar el trabajo por
medio de la observacién directa sin el uso de un

cronémetro, donde el analista toma un numero relativamente



grande de observaciones del proceso en intervalos de
tiempos elegidos al azar.

El numero de observaciones para que el estudio tenga
una determinada exactitud se determinara por las siguientes

férmulas:

(2 /Ps)2 (1 - p)

N x 100%

donde:

nuimero de observaciones.

proporcién que representa la caracteristica.
cantidad de una caracteristica observada.
Precisidén del estudio o grado de acercamiento al
verdadero valor de p

"go g =2

0

fHoHnonn

N > 100 el intervalo de confianza al 95% sera

g
1)
2]
1}

5% < » < 95%

Una vez definida las férmulas a utilizar,
identificaremos los elementos a observar para la

determinacion de los suplementos. Estos elementos son:



Actividad productiva: el operario se encuentra en su
puesto desarrollando una actividad considerada dentro del
ciclo de trabajo.

Actividad frecuencial: el operario se encuentra
desarrollando una actividad no ciclica, necesaria dentro
del proceso productivo y que se repite con cierta
frecuencia.

Control de calidad: cuando el trabajador realiza
verificacién y/o correccién de las caracteristicas del
producto. Es decir conteo de hojas, reemplazo de hojas
defectuosas, verificacién de gramaje, medidas de las
dimensiones de las hojas, etc.

Interrupciones inevitables; el operario estd en el puesto
y paraliza su labor por algun motivo ajeno a é€l.
Interrupciones evitables; el operario se encuentra en el
puesto pero paraliza su labor por algin motivo no
jJustificado y que puede ser evitado.

No estd en puesto de trabajo; es decir el trabajador se
encuentra ausente del puesto asignado.

Necesidades personales; el trabajador se encuentra

haciendo uso de los servicios higiénicos.

Determinacién del valor de p~.

Para tener una idea sobre el porcentaje del tiempo en

que el operario no produce, se realizé un estudio



preliminar aplicando la técnica de muestreo del trabajo y
se pudo determinar el siguiente resultado de un total de
90 observaciones:

operario produciendo = 85.5%

operario no produciendo 14.5%

Luego con este resultado el valor de p seria de 14.5%

* Determinacion del nimero de observaciones.
Para determinar el nGmero de observaciones (N) a

realizar, para una precisién del 6% y un intervalo de

confianza del 95% se tiene:

(2 ,/0.06 )2 (1-0.145 )
0.145

N = 6,552 observaciones.

* Determinacién del maximo nimero de observaciones diarias
a realizar.

Para realizar las 6,552 observaciones se cuenta con
dos analistas disponibles en jornadas diarias de 7.5 horas
(450 minutos). El circuito consta de diez puestos de
trabajo, siendo la duracidén del recorrido de tres minutos.

Luego se tiene el maximo nimero de observaciones por dia

(Nod) es:
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Nod

(450 min / 3 min) X 2 analistas x 10 puestos

Nod 3.000 observaciones maximas posibles.

H

X Calculo del numero de dias ©para realizar las
observaciones.
En el caso de realizar las 3,000 observaciones diarias

los dias en que se culminaria el trabajo serian:

Numero de dias = 6,552 / 3,000 = 2.18 dias.

Considerando que el realizar 3,000 observaciones por
dia resultaria agotador para los analistas, también podria
traer consigo alterar el ritmo del trabajador puesto que
se le someteria a una observacidén continua durante 1la
jornada de trabajo llevandonos asi a resultados irreales
sobre la actuacidén del mismo, ademéds el tiempo en el que
se habia estimado obtener los resultados era de 7 dias lo
que no Jjustifica la premura de realizarlos en 2.18 dias.
En base a lo expuesto se determindé que el numero razonable
de observaciones diarias a realizar por observador debian
ser de 60; siendo un total de 120 observaciones diarias.
Esta cantidad con respecto a la cantidad maxima posible de
observaciones diarias es de 40%; dicho porcentaje determina
la amplitud del intervalo de nuGmeros escogidos al azar,

para asi poder fijar las horas y fracciones en que se debe
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realizar las observaciones. Luego haciendo el c&alculo para

el nimero de observaciones diarias tenemos:

Nimero obsv. diarias = 60 obsv.x 10 puestos x 2 analistas

Nuimero obsv. diarias = 1,200

Luego, el numero de dias (ND) a realizar las observaciones
seran:

ND = 6,552 / 1,200 = 5.46

aproximando serian 6 dias gue cercano a lo que se habia
estimado como plazo de duracién del estudio. Las

observaciones a realizar serian:

6 x 1,200 = 7,200 observaciones.

* Resultados del muestreo.

Para la realizacién del muestreo del trabajo, se
disefio un formato que se adecuaba para la anotacién de las
observaciones. Finalizado el muestreo se obtuvieron los
resultados que se muestran en el cuadro 4.4.

Los elementos que no seradan considerados como
suplementos son las interrupciones evitables, actividad no

productiva.



Dentro del elemento 'no estd en el puesto” se
encuentran dos eventos: que el trabajador haya ido al bato
(necesidad personal) o bien haya 1ido a otro 1lugar
(interrupcién evitable). Para llegar a esta disgregacién
de los dos eventos se realizé un estudio complementarios
de observaciones instantaneas siguiendo la misma
metodologia anterior, los resultados obtenidos puede
apreciarlos en la cuadro 4.5. Aplicando estos porcentajes
a las 482 observaciones obtenidas en el estudio anterior
para el elemento "no estd en el puesto”, obtenemos el
nimero de observaciones para los dos eventos (cuadro 4.6).

Reemplazando los valores del cuadro 4.6 en el cuadro
4.4 obtenemos el porcentaje de participacién por cada
evento (ver cuadro 4.7) y considerando al elemento: Control
de calidad, dentro de Interrupcién inevitable tenemos que
los porcentajes de suplementos constantes aplicar son:

- Suplemento por necesidades personales 4.69%

- Suplemento por retrasos inevitables 3.45%

A estos porcentajes se debe agregar el de la tabla de
mayoracién: suplemento base por fatiga de 4% . Finalmente

el suplemento constante aplicar es de 12.14%

b) Determinacién de los suplementos por fatiga.
La fatiga del trabajador es generada por varias causas

que son inherentes al proceso productivo. Continuando con



CUADRO Nro. 4.4

Ninero de
N0 Elemento observado Observaciones X
1 Actividad productiva 5,654 78.54
2 Actividad frecuencial 112 10.72
3 Control de calidad 185 2.57
4 Interrupcién inevitable 64 0.88
5 Interrupcidn evitable K| 0.51
6 No esta en el puesto 482 6.70
T |Necesidades personales 6 0.08
total 7,200 100.00
CUADRO Nro. 4.5 CUADRO Nro 4.6
Evento N0 observac. X Evento X Nobservac.
Va al baiio 20 68.97 Va al baiio 69.97 332
Va a otro lugar 9 31.03 Va a otro lugar 31.03 150
total 29 100.00 total 100.00 482
CUADRO Nro. 4.7
Nimero de
N0 Elemento observado Observaciones X
1 Actividad productiva 9654 78.54
2 Actividad frecuencial 12 10.72
3 Control de calidad 185 2.%7
4 Interrupcién inevitable 64 0.88
5 Interrupcién evitable 187 2.60
6 Necesidades personales 338 4.69

total 1200 100.00



el ejemplo podremos apreciar en el cuadro 4.8 el calculo
de los porcentajes de suplementos que se le brindan al
trabajador segin caracteristicas propias de la tarea
efectuada. Se incluye ademds en el cuadro los suplementos
por necesidad personal y por retrasos inevitables.

En el cuadro 4.9 podemos apreciar un cuadro donde se
han aplicado los porcentajes de suplementos a los tiempos
normales de los elementos ciclicos vy frecuenciales

resultando el tiempo de suplemento 0.273 min/rsm.

4.4.1.3 Determinacién del tiempo estandar para el
guillotinado. empaquetado. seleccidén v embolsado.

Con todos los tiempos ya definidos podemos determinar
el tiempo estandar para la operacién de empaquetado de
“"resmas'” . especificamente para el Atlascote Elc 80 g/m=2
720x1030 mm:

T.estdndar = T.Normal <+ T.Suplementos

1.479 + 0.270

1.749 min/rsm.

Siendo el peso por ‘‘resma’” del articulo en mencién

29.664 k podemos expresar el estandar:

1.749 min/rsm xXx 1 rsm/29.664 k =0.059 min/rsm



CUADRO Nro. 4.8

INDUSTRIAL PAPELERA ATLAS S.A. FORMULARIO DE ESTODIO DE TIEMPOS FECHA: ESTUDIO Ne: 01
Planta de Alistamiento ( SOPLEMENTO POR DESCANSO ) 20 de Febr. 1989 HOJA  NO: 04
OPERACION:Empaquetado de Resmas 3
ARTICULO: At lascote BAC 80 g/a? g
12021030 ma. 2 & E
ROJASxPQTE.: 500 2 < Z '
PESOZPQTE. : 29.664 E & m & S = -
CONDICIONES TRABAJO: buenas © g 5 § % g
OPERAR.:J.Davila(d), F.Torres(B) 2R ., £ § = 5 5 E
a = ! S«
BSTODIADO POR: L. Valderrama 0. C g % % é z Z
REVISADO POR: J. Allemant M. 2 5 A - s % g g c
[o» n C :
§  DESCRIPCION DEL ELRMENTO 5 é ¢ 3 S g £ 8 E B
1 AyB descargan resmas sobre
pesa de empaquetado. 12.14 2 5 19.14
2A y B centran resea sobre
envoltura. 12.14 2 5 19.14
3 A y B realizan doblez central
12.14 2 14.14
4 A toma cinta adhes., B presio-
na doblez, A realiza pegado. 12.14 2 14.14
5 Ay B hacen doblez lateral, B
presiona, A toma cinta y pega. 12.14 2 14.14
6 A yB hacen 29 doblez lateral
B presiona,A toma cinta y pega 12.14 2 14.14

TA y B levantan resea y dejan
sobre parihuela de prod. tere. 12.14 2 5 19.14

! ELEMENTOS FRECOENCIALES

1 Recibir indicaciones del su-
pervisor sobre trabajo. 12.14 2 14. 14

2 Llevar materiales(papel kraft,
cinta adhes.,etc) a puesto. 12.14 2 22 36.14

J Llevar al puesto de trabajo
parih. con papel por empaquet. 12.14 2 22 J6.14

4 Llevar 2 parih. vacias para el
papel empaq. y el defectuoso. 12.14 2 K] 17.14

5 Completa ruma de papel empaq.
se alinea con liston de madera 12.14 2 2 16.14

6 Llevar parihuela con papel em-
paquetado a zona de prod.term. 12.14 2 22 36.14



CUADRO Nro. 4.9

INDUSTRIAL PAPELERA ATLAS S.A. FORMULARIO DE ESTUDIO DE TIEMPOS FECHA: ESTUDIO No: 01
Planta de Alistamiento ( SUPLEMENTO POR DESCANSO ) 20 de Febr. 1989 HOJA  NO: 05
OPERACION:Empaquetado de Resmas CONDICIONES TRABAJO: buenas BLABORADO POR:L.Valderrama

ARTICULO:Atlascote EIC 80 g/m2 72021030 m.
HOJASzPQTE.: 500 PESOxPQTE.: 29.664 £  OPERAR.:J.Davila(A}, ‘F.Torres(B) REVISADO POR:J.Allemant

Tieapo Normal Porcentaje por NO repeticiones Tiempo suplemento

$  DESCRIPCION DEL ELEMENTO (min/rem) suplemento por ciclo (nin/rem)
1 Ay B descargan resmas sobre

mesa de empaquetado. 0.142 19.14 1 0.027
2A y B centran resma sobre

envoltura. 0.098 19.14 1 0.019
J Ay B realizan doblez central

0.119 14.14 1 0.017

4 A toma cinta adhes., B presio-

na doblez, A realiza pegado. 0.150 14.14 1 0.021
5AyD bacen doblez lateral, B

presiona, A toma cinta y pega. 0.242 14.14 | 0.034
6 Ay B hacen 22 doblez lateral

B presiona,A toma cinta y pega 0.294 14.14 1 0.042

T4 y B levantan resea y dejan
gobre parihuela de prod. tera. 0.120 19.14 1 0.023

L] ELEMENTOS FRECOENCIALES

1 Recibir indicaciones del su-
pervisor sobre trabajo. 0.017 14.14 1 0.002

2 Llevar materiales{papel kraft,
cinta adhes.,etc) a puesto. 0.029 36.14 1 0.010

J Llevar al puesto de trabajo
parib. con papel por empaquet. 0.096 36.14 1 0.035

4 Llevar 2 parih. vacias para el
papel empaq. y el defectuoso. 0.035 17.14 1 0.006

5 Completa ruma de papel empaq.
ge alinea con liston de madera 0.027 16.14 1 0.004

6 Llevar parihuela con papel ea-
paquetado a zona de prod.tera. 0.110 36.14 1 0.040

Total tiempo de suplemento (min/rem) ==> 0.280



- 130 -

4.4.1.4 Calculo del Tiempo Normal para la operacion.
corte de bobinas a hojas.

La determinacién de los tiempos normales para el
proceso de corte del papel de bobinas a hojas lo haremos

mediante la aplicacién de la siguiente fé6rmula:

1000 x W
T =
AxXG=xXVZXxXN
donde:
T tiempo de operacién de corte (minutos)

peso de las bobinas de papel (kilogramos)
ancho de la bobina de papel (metros)
gramaje del papel a ser cortado (g/wm<2)
Vv velocidad promedio de corte (m/min)

= nimero de bobinas cortadas a la vez.

"

Para efectos de calcular el tiempo de corte asumimos
que el peso (W) tiene el valor de 1 k. Luego 1la
determinacién del tiempo para cortar un kilogramo de papel
dependera basicamente de cuatro variables: el ancho de la
bobina, el gramaje del papel, la velocidad promedio a que
se trabaje y el numero de bobinas que se corte a la vez.
La velocidad con que se desarrolla el corte depende mucho
del tipo de papel, puesto qQque no es igual cortar un papel
de gramaje relativamente bajo con otro de gramaje alto,

puesto que en el segundo caso el papel podréa ser cortado
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a una mayor velocidad de médquina. Lo mismo sucede con la
rigidez gque presente el papel, con la resistencia a la
traccidén. etc. Otro factor qQue influird en el rendimiento
de la méaquina es el numero de bobinas que puedan ser
cortados en un mismo tiempo, este factor estd ligado al
gramaje que presente el papel a ser cortado y al numero de
bobinas qQue puedan ser cargados en los bastidores de la
méquina; segun el disefio de la médquina pueden ser cargadas
en los bastidores y colocadas en linea de corte hasta 8
bobinas, pero la madaquina podra cortar sélo hasta 500 g/m®,
es decir, si por ejemplo el papel tiene un gramaje de 120
g/m®, s86lo podran cortarse 4 bobinas a la vez ¥y no las 8
bobinas qQue se cargaron.

A continuacién mostramos a manera de ejemplo el
cédlculo del tiempo normal de corte para el Atlascote Elc
80 g/m* 720x1030 mm.

0.720 m
80 g/m®

43 m/min
6

zZz<Qw

Aplicando la férmula tenemos:

T = 1000 x 1
0.720 x 80 x 43 x 6

T = 0.067 min/k
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Siendo el peso de la “"resma’” de Atlascote Elc 80 g/m=<

7201030 mm. 29.664 k. tenemos:

T - 1.987 min/rsm

4.4.1.5 Calculo del tiempo suplementario para la
operacién., corte de bobinas a hodas.

El proceso de corte se realiza en forma automatica.
El trabajo de control y manejo de maquina es desemperiado
por dos personas que alternan posiciones dentro del puesto
conforme se desarrolla la tarea. Esta rotacién permite a
los operarios contar con el tiempo suficiente como para
satisfacer sus necesidades personales, recuperarse de la
fatiga, evitar monotonia de tarea, etc.

Por 1lo tanto los tiempos suplementarios en la
operacién de corte, no se concedera directamente al
trabajador como se hizo en las demas operaciones
productivas. En este caso se compensara al proceso en si,
por los tiempos de paralizacién inevitables que sufre la
maquina durante el desarrollo del trabagjo.

Los porcentajes de tiempo de paralizacién fueron
obtenidos utilizando la técnica de observaciones

instantaneas (metodologia similar explicada anteriormente),
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las causas de paralizacidén que se evaluaron por este método

fueron las siguientes:

¥ cambio de parihuela: la maguina paraliza su
funcionamiento debido a que debe ser reemplazada la
parihuela con pila de papel cortado que alcanzé la altura
maxima por otra parihuela vacia para asi reiniciar la
operacién de corte.

X cambio del médulo portabobinas: la maguina paraliza su
funcionamiento cuando las bobinas de papel se terminaron
v se debe colocar otras en su reemplazo.

X atracones del papel: la maguina paraliza su
funcionamiento cuando el papel durante el corte se atraca
entre las fajas transportadoras o bien en la zona de
apilamiento de hojas.

¥ cambio de orden de fabricacién: la maquina paraliza su
funcionamiento cuando se termina la orden de fabricacidén
v se debe cambiar a una nueva, debiendo con esto variar
medidas de corte, calibrar la ma&quina, cambiar parihuela,
mover bastidores portabobinas, etc.

X otras paralizaciones: la ma&guina paraliza su
funcionamiento por otras causas que ocurren en forma mas
esporadicas pero que son consecuencia de la misma labor.
Entre estas causas tenemos: falla del insertador de cinta
que marca la separacidén entre resma y resma (sé6lo en las

maquinas cortadoras de resmas), ajuste del eje de acero
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a la bobina de papel. inspeccidén de la calidad del papel
cortado, regulacién de la cuchilla de corte, etc.

Numero real de bobinas promedio cortadas por vez: el
numero maximo de bobinas cortadas a la vez esta
condicionado al gramaje del papel (maximo se puede cortar
hasta 500 g/m2), y al maximo de bobinas que puedan ser
cargadas en los bastidores de la maquina y colocadas en
linea de corte (8 en las cortadoras de “"resmas” y 4 en
la cortadora de ‘'"cortados”). Debido a no poder mezclar
calidades de papel, el nimero maximo de bobinas se reduce
por la marcada diferencia de calidad que puede presentar
una bobina respecto a otra. originando asi, reduccién del
rendimiento de la magquina sin necesidad Qque paralice

esta.

Existen otras causas qQue originan paralizacidén de

maquina. La solucién de estas es compleja y necesita mayor

tiempo Qque las anteriores, inclusive obliga a 1la

intervencion del personal de mantenimiento. A continuacidn

las causas en mencioén:

X

X

cambio de cuchillas de corte.
falla mecédnica/eléctrica.
cambio de fajas transportadoras de papel.

falla del contador de hojas.



El tiempo promedio de paralizacién por falla fue
evaluado en base a registros estadisticos. Las horas de
paralizacidén que se generen por cualquier causa especifica
se prorratean con las horas de funcionamiento de maquina
entre parada y parada por motivo de dicha causa. El
porcentaje de tolerancia serda aplicado para efectos de
programacién de la produccion y no serada incluido en el
cdlculo del tiempo estandar.

A continuacién a manera de ejemplo mostramos el
cadlculo del tiempo suplementario por paralizacidén de
maquina y por disminucién del rendimiento a causa de cortar
menor numero de bobinas por vez debido a la calidad de las
mismas. El ejemplo 1lo desarrollaremos tomando como

referencia al papel Atlascote Elc 80 gr/m* 720x1030 mm:

% Calculo del suplemento por paralizacién de maquina.

T.Normal x % raralizacion

1 - % paralizacién

T. suplem.

=  0.067 x Q0.225
1 - 0.225

= 0.019 min/k

X Calculo del suplemento por ntimero de bobinas cortadas por
vez.
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T. suplem. = T.Normal x Factor

Factor = 1 # Bobinas Tedrico
# Bobinas reales

= 0.50

0.067 =x 0.50

T. suplem.

= 0.034 min/k

Total suplemento= 0.019 + 0.034 0.053 min/k

1.572 min/rsm

4.4.1.6 Determinacién del tiempo estandar para la
operacién corte de bobinas a holjas.

Una vez determinados los tiempos normales y los
suplementos, estamos en condiciéon de calcular el tiempo
estandar para la operacion de corte del papel en bobinas

a hojas para el Atlascote Elc 80 g/m2 720x1030 mm:

T.Normal + T.suplementos

T.estandar

1.987 + 1.572

3.559 min/rsm
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Si quisiéramos calcular el tiempo estandar del proceso
de "resmas”. Es decir, cuanto tiempo nos demanda cortar una
"resma’” de papel Atlascote Elc 80 g/m2 720x1030 mm.,
empaquetarla, quedando lista para su ingreso a productos
terminados, sélo tenemos que sumar los tiempos estandares

de las operaciones de corte y empaquetado:

T.estandar Proceso = T.estdndar corte+T.estandar empq.

3.559 + 1.749

5.308 min/rsm

Con la misma metodologia que se uso en el calculo de
los tiempos estandares para las operaciones de corte y
empaquetado especificamente para el Atlascote Elc 80 g/m=2
720x1030 mm., determinamos los tiempos estandares para las
otras operaciones. A fin de facilitar los calculos de las
capacidades productivas hemos expresados los tiempos
estdndares en minutos por kilogramo valiéndonos para la
conversion del peso unitario de cada articulo.

El cuadro 4.10 muestra el tiempo normal, suplementario
y estandar para la operacién de corte de papeles en
“"resmas'. También podemos encontrar los pardametros que nos
sirven para el calculo de los tiempos suplementarios que

se dan por las paralizaciones de mdquina y por pérdida de



CUADRO Nro. 4.10 Tiempo Estandar para la operacion, corte de bobinas a “resmas”

N0 Descripcion  g/m* Formato  Ancho Veloc Tiempo Pardmet. de cilculo suplem. Suplem. Suplem. Tiempo

(em) de la de Normal por xBobina Estand.
bobina miqu. X #Bobin #Bobin Factor Paraliz cortada
(em) pd  p/min pin/k Parali tedric Real pin/k  Bin/k  min/k
1 Bond 70 610860  0.610 43 0.078 22.1 0.022. 0.031 0.131

70 690890 0.690 43 0.069 22.1

70 720%x1020 0.720 43 0.066 22.1

2 Bond alisado 90 610x860 0.610 45 0.081 21.9
90 690x890  0.690 45 0.072 21.9

90 T720%1020 0.720 45 0.069 21.9

90 860x610 0.860 45 0.057 21.9

J Bond alisado 120 610860  0.610 45 0.076 21.9
120 690%890  0.690 45 0.067 21.9

120 720%1020 0.720 45 0.064 21.9

120 860%610 0.860 45 0.054 21.9

4 B.Tipo A-xerox 80 6102860 0.610 43 0.079 22.3
80 690%890 0.690 43 0.070 22.3

80 7201020 0.720 43 0.067 22.3

80 6352600 0.635 43 0.076 22.3

80 655%720  0.655 43 0.074 22.3

80 6552670  0.655 43 0.0714 22.3

80 655%845  0.655 43 0.074 22.3

80 8452600  0.845 43 0.057 22.3

80 914x1219 0.914 40 0.057 24.5

5 Semicouche 75 610860 0.610 43 0.085 22.7
75 690%890  0.690 43 0.075 22.7

75 720x1020 0.720 43 0.072 22.7

6 Cartulina 160 650%500  0.650 50 0.064 21.8
160 500x650  0.500 50 0.083 21.8

T Atlascote lc 80 720x1030 0.720 43 0.067 22.5
80 700800 0.700 43 0.069 22.5

80 570x920 0.570 43 0.085 22.5

80 620%880 0.620 43 0.078 22.5

80 1050%710 1.050 43 0.046 24.4

8 Atlascote 2¢c 80 610x860 0.610 43 0.079 22.5
80 690z890 0.690 43 0.070 22.5

80 720%1020 0.720 43 0.067 22.5

9 Atlascote 2¢ 90 610x860 0.610 43 0.085 22.5
90 690%890 0.690 43 0.075 22.5

90 72021020 0.720 43 0.072 22.5

10 Atlascote 2¢ 120 610x860  0.610 45 0.076 22.0
120 690x890 0.690 45 0.067 22.0

120 720x1020 0.720 45 0.064 22.0

11 Incacote 2¢ 160  700x1000 0.700 46 0.065 22.0
160 1000x700  1.000 41 0.051 22.5

12 Incacote 2¢ 200 700%x1000 0.700 46 0.078 22.0
200 1000x700  1.000 41 0.061 22.5

13 Incacote 235 7001000 0.700 46 0.066 22.0
235 1000700  1.000 41 0.052 22.5

0.020 0.028 0.117
0.019 0.026 0.111
0.023 0.020 0.124
0.020 0.018 0.110
0.019 0.017 0.105
0.016 0.014 0.087
0.021 0.025 0.122
0.019 0.022 0.108
0.018 0.021 0.103
0.015 0.018 0.087
0.023 0.040 0.142
0.020 0.035 0.125
0.019 0.034 0.120
0.022 0.038 0.136
0.021 0.037 0.132
0.021 0.037 0.132
0.021 0.037 0.132
0.016 0.029 0.102
0.018 0.057 0.132
0.025 0.043 0.153
0.022 0.038 0.135
0.021 0.036 0.129
0.018 0.032 0.114
0.023 0.042 0.148
0.019 0.034 0.120
0.020 0.035 0.124
0.025 0.043 0.153
0.023 0.039 0.140
0.015 0.023 0.084
0.023 0.040 0.142
0.020 0.035 0.12%
0.019 0.034 0.120
0.025 0.021 0.131
0.022 0.019 0.116
0.021 0.018 0.111
0.021 0.025 0.122
0.019 0.022 0.108
0.018 0.021 0.103
0.018 0.033 0.116
0.015 0.026 0.092
0.022 0.000 0.100
0.018 0.000 0.079
0.019 0.000 0.085
0.015 0.000 0.067
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eficiencia de esta cuando corta menor cantidad de bobinas
que lo tedrico.

El cuadro 4.11 muestra lo mismo que la anterior solo
que en esta se refiere a la operacidon de empaguetado de

resmas .

En el cuadro 4.12 vy 4.13 se aprecian los estandares
para la operacidn de seleccion y guillotinado de “resmas
respectivamente.

En los cuadros 4.14, 4.15, 4.16, 4.17, 4.18, 4.18,
4.20 y 4.21 se aprecian los estandares para todas las
operaciones del ©proceso productivo de los ©papeles

"cortados”.



No

1

10

1
12

13

CUADRO Nro. 4.11 Tiempos estandares para la operacion, empaquetado de resmas

Descripcion

bond

bond alisado

bond alisado

b. Tipo A-xerox

senicouche

cartulina

atlascote lc

atlascote 2c¢

atlascote 2¢

atlascote 2c

incacote 2¢
incacote 2¢

incacote

g/n’

10
10
10
90
90
90
90
120
120
120
120
80
80
80
80
80
80
80
80
80
15
15
5
160
160

90
120
120
120
160
160
200
200
235
235

Formato NOHojas Paquet.
por RSM por RS

(nn)

610x860
690x890
72021020
6102860
6902890
120x1020
860x610
6102860
690x890
120x1020
860x610
6102860
690x890
12021020
639x600
655720
6552670
655x845
8452600
914x1219
610x860
690x890
720x1020
6502500
500x650
720x1030
700x800
570x920
6202880
1050x710
610x860
6902890
120x1020
610x860
690x890
720x1020
610x860
690x890
72021020
700x1000
10002700
700x1000
1000x700
700x1000
1000x700

900
500
500
900
500
900
500
500
300
500
500
900
500
300
300
300
500
300
500
300
300
300
300
100
100
300
300
500
900
500
900
500
900
900
300
500
500
900
900
100
100
100
100
100
100

b et et et bt et OO D D O et bt et bt bt et bt bt bt et et bt et et bt B et b b b b = = = DD OO B OO = B = s = = e

filos
x RSH

18.361
21.494
25.704
23.607
21.63%
33.048
23.607
31.476
36.846
44.064
31.476
20.984
24.564
29.376
15.240
18.864
17.554
22.139
20.280
44.567
19.673
23.029
21.540

9.200

5.200
29.664
22.400
20.976
21.824
29.820
20.984
24.564
29.376
23.607
21.635
33.048
31.476
36.846
44.064
11.200
11.200
14.000
14.000
16.450
16.450

T.Normal T.Suplem T.Estand

pin/k

0.081
0.069
0.058
0.063
0.054
0.160
0.063
0.168
0.144
0.120
0.168
0.070
0.060
0.050
0.097
0.078
0.084
0.067
0.073
0.119
0.075
0.064
0.054
0.264
0.284
0.050
0.066
0.0M
0.068
0.050
0.070
0.060
0.050
0.063
0.054
0.160
0.168
0.144
0.120
0.132
0.132
0.106
0.106
0.090
0.090

pin/k

0.015
0.013
0.011
0.012
0.010
0.027
0.012
0.028
0.024
0.020
0.028
0.013
0.011
0.010
0.018
0.014
0.015
0.012
0.013
0.020
0.014
0.012
0.010
0.050
0.050
0.009
0.012
0.013
0.013
0.009
0.013
0.011
0.010
0.012
0.010
0.027
0.028
0.024
0.020
0.024
0.024
0.019
0.018
0.016
0.016

pin/k

0.096
0.081
0.069
0.07%
0.064
0.187
0.07%
0.196
0.168
0.140
0.196
0.083
0.071
0.060
0.115
0.092
0.099
0.079
0.086
0.139
0.089
0.076
.0.064
0.334
0.334
0.059
0.078
0.084
0.081
0.059
0.083
0.0M
0.060
0.07%
0.064
0.187
0.196
0.168
0.140
0.156
0.156
0.125
0.125
0.106
0.106



CUADRO Nro. 4.12 Tiempos estindares para la operacién, seleccibén de resmas

N0  Descripcién  g/@* Formato NOHojas Paquet. Kilos T.Normal T.Suplem T.Estand
(em) por RSH por RSH x RS  nmin/k  min/k  win/k

1 bond 70 6102860 500 1 18.361  2.504  0.573  3.077
70 690x890 500 1 21.494  2.139  0.491  2.630

70 7201020 500 1 25.704 1.788  0.412  2.200

2 bond alisado 90 610x860 500 1 23.607  1.947  0.448  2.395
90 690x890 500 1 27.635 1.663 0.384  2.047

90 720x1020 500 2 33.048  1.423  0.326  1.748

90 860x610 500 1 23.607  1.947  0.448  2.395

J bond alisado 120 610860 500 2 31.476  1.494 0.342 1.836
120 6902890 500 2 J6.846 1.276  0.293  1.569

120  720%1020 500 2 44.064 1.067 0.247 1.314

120  860x610 500 2 31.476  1.494 0.342 1.836

4 b. Tipo A-xerox 80 610860 500 1 20.984  2.191  0.503  2.694
80 6902890 500 1 24.564  1.871  0.432  2.303

80 720%x1020 500 1 29.376  1.565 0.361  1.926

80 6352600 500 1 15.240 3.016 0.688  3.704

80 655x720 500 1 18.864  2.437  0.558  2.995

80 6552670 500 1 17.5%4  2.619 0.600 3.219

80 6552845 500 1 22.139  2.076  0.477  2.583

80  845x600 500 1 20.280  2.267  0.520  2.787

80 914x1219 500 2 44.567  1.055  0.244 1.299

5 senmicouche 75 610860 500 1 19.673  2.337  0.536  2.873
75  690x890 500 1 23.029  1.996  0.459  2.455

75 720x1020 500 1 27.540  1.669  0.385  2.054

6 cartulina 160 650500 100 1 5.200 2.666 0.635 3.301
160  500x650 100 1 5.200 2.666 0.635  3.301

T atlascote le 80 720x1030 500 1 29.664  1.550  0.35%9  1.909
80 7002800 500 1 22.400  2.052  0.47T1  2.523

80  570x920 500 1 20.976  2.191  0.503  2.694

80 620x880 500 1 21.824  2.106  0.483  2.589

80 1050710 500 1 29.820  1.542  0.357  1.895%

8 atlascote 2¢c 80 610x860 500 1 20.984  2.191  0.503  2.694
80 690x890 500 1 24.564  1.871  0.432  2.303

80 720%1020 500 1 29.376  1.565 0.361  1.926

9 atlascote 2c 90 610z860 500 1 23.607  1.947  0.448  2.395
90 690x890 500 1 27.635 1.663  0.384  2.047

90 720%1020 500 2 33.048  1.423 0.325 1.748

10 atlascote 2c 120  610x860 500 2 31.476  1.494 0.342 1.836
120  690x890 500 2 J6.846  1.276  0.293  1.569

120 720x1020 500 2 44.064 1.067 0.247 1.314

11 incacote 2¢ 160  700x1000 100 1 11.200 1.238  0.297 1.535
160 1000x700 100 1 11.200 1.238  0.297 1.535

12 incacote 2¢ 200 7001000 100 1 14.000 0.990 0.239 1.229
200 1000x700 100 1 14.000 0.990 0.239 1.229

13 1incacote 235 700x1000 100 1 16.450  0.843  0.204  1.047
235 1000700 100 1 16.450  0.843  0.204  1.047



No

CUADRO Nro. 4.13 Tiempos estdndares para la operacidm, guillotinado de "resmas”

Descripcidn

1 bond

10

11
12
13

bond alisado

bond alisado

b. Tipo A-xerox

sericouche

cartulina

atlascote lc

atlascote 2¢

atlascote 2¢

atlascote 2¢

incacote 2¢
incacote 2¢

incacote

g/m?

10
10
10
90
90
90
90
120
120
120
120
80
80
80
80
80
80
80
80
80
15
15
15
160
160
80
80
80
80
80
80
80
80
90
90
90
120
120
120
160
160
200
200
235
235

Formato NOHojas Paquet.

(mn)

6102860
690x890
120x1020
610x860
690x890
120x1020
860x610
610x860
690x890
720x1020
860x610
610x860
6902890
720x1020
635x600
655x720
655x670
6552845
845x600
914x1219
6102860
6902890
120x1020
650x500
900x650
720x1030
700x800
9702920
6202880
1050710
6102860
6902890
120x1020
6102860
690x890
120x1020
610x860
690x890
120x1020
7001000
1000x700
700x1000
1000x700
700x1000
1000x700

Kilos

por RSM por RSM x RSM

500
900
900
900
900
900
900
500
300
300
900
900
900
900
900
900
500
9500
500
300
900
500
900
100
100
500
500
500
500
900
500
900
300
500
9500
300
300
900
900
100
100
100
100
100
100

Pt bt ot et et bt DO DD DO DD bt et et et et bt et bt et bt et bt et bt et DD bt et et bt et et et = DD DD DD DD = DD e et et et s

18.361
21.494
25.704
23.607
27.635
33.048
23.607
31.476
36.846
44.064
31.476
20.984
24.564
29.376
15.240
18.864
17.554
22.139
20.280
44.567
19.673
23.029
27.540

9.200

9.200
29.664
22.400
20.976
21.824
29.820
20.984
24.564
29.376
23.607
27.635
33.048
31.476
36.846
44.064
11.200
11.200
14.000
14.000
16.450
16.450

T.Normal T.Suplem T.Estand

pin/k

0.190
0.162
0.136
0.148
0.126
0.105
0.148
0.111
0.095
0.079
0.111
0.166
0.142
0.119
0.229
0.185
0.198
0.157
0.172
0.078
0.177
0.151
0.127
0.670
0.670
0.117
0.156
0.166
0.160
0.117
0.166
0.142
0.119
0.148
0.126
0.105
0.111
0.095
0.079
0.311
0.311
0.249
0.249
0.212
0.212

nin/k

0.047
0.043
0.038
0.040
0.037
0.025
0.040
0.026
0.023
0.020
0.026
0.043
0.039
0.03%
0.054
0.047
0.049
0.040
0.044
0.020
0.045
0.041
0.037
0.135
0.135
0.035
0.040
0.043
0.041
0.035
0.043
0.039
0.035
0.040
0.037
0.025
0.026
0.023
0.020
0.068
0.068
0.056
0.056
0.050
0.050

pin/k

0.237
0.205
0.174
0.188
0.163
0.130
0.188
0.137
0.118
0.099
0.137
0.209
0.181
0.154
0.283
0.232
0.247
0.197
0.216
0.098
0.222
0.192
0.164
0.805
0.805
0.152
0.196
0.209
0.201
0.152
0.209
0.181
0.153
0.188
0.163
0.130
0.137
0.118
0.099
0.379
0.379
0.305
0.305
0.262
0.262



CUADRO Nro. 4.14 Tiempo Esténdar para la operacidn, corte de bobinas a “cortades”

N0 Descripcion  g/m* Formato  Ancho Veloc Tiempo Parémet. de calculo suplem. Suplem. Suplem. Tiempo

(mm) de la de Normal por xBobina Estand.
bobina ®maqu. %  $Bobin #Bobin Factor Paraliz cortada

(em) gn  a/min nmin/k Parali tedric Real pin/k  min/k  min/k

1 Bond 70 210%x297 1.050 50 0.068 13.9 4 J 0.33 0.011 0.022 0.101
70 215%280 1.075 50 0.066 13.9 4 J 0.33 0.011 0.022 0.099

70 215%330  1.075 50 0.066 13.9 4 K| 0.33 0.011 0.022 0.099

2B.tipo Ac/s 80  210%297 1.050 50 0.060 14.3 4 K| 0.33 0.010 0.020 0.090
80  215x280 1.075 50 0.058 14.3 4 K| 0.33 0.010 0.019 0.087

80 215x330 1.079 50 0.0%8 14.3 4 J 0.33 0.010 0.019 0.087

J Periddico 50  210%297 1.050 47 0.101 12.4 4 4 0.00 0.014 0.000 0.115
50 2158330  1.07% 47 0.099 124 4 4 0.00 0.014 0.000 0.113

4 Bulky 60  210%297  1.050 47 0.084 12.1 ¢ 4 0.00 0.012 0.000 0.096
60 215330  1.075 47 0.082 12.1 4 4 0.00 0.011 0.000 0.093

CUADRO Nro. 4.15 Tiempo Estandar para la operacion, corte de bobinas a "resmas”

NO Descripcion  g/m* Formato  Ancho Veloc Tiempo Paramet. de cdlculo suplem. Suplem. Suplem. Tiempo

(am) de la de Normal por xBobina Estand.
bobina maqu. X #Bobin #Bobin Factor Paraliz cortada

{(em) en  p/pin min/k Parali tedric Real pin/k  wmin/k  @in/k

1 Bond 70 8502600 0.850 43 0.0%6 22.1 T 5 0.40 0.016 0.022 0.094
70 8702565 0.870 43 0.055 22.1 7 5 0.40 0.016 0.022 0.093

70 870z665 0.870 43 0.0%% 22.1 17 5 0.40 0.016 0.022 0.093

70 10652600 1.065 40 0.048 24.2 7 5 0.40 0.015 0.019 0.082

70 1090x565 1.090 40 0.047 24.2 17 5 0.40 0.015 0.019 0.081

70 1090x665 1.090 40 0.047 24.2 7 5 0.40 0.015 0.019 0.081

2 B.Tipo & 80 8502600  0.850 43 0.057 22.3 6 4 0.50 0.016 0.029 0.102
80 8702565 0.870 43 0.05 22.3 6 4 0.50 0.016 0.028 0.100

80 870%665 0.870 43 0.05 22.3 6 4 0.50 0.016 0.028 0.100

80 10652600 1.065 40 0.049 24.5 6 4 0.50 0.016 0.025 0.090

80 1090%565 1.090 40 0.048 24.5 6 | 0.50 0.016 0.024 0.088

80 10902665 1.090 40 0.048 24.5 6 4 0.50 0.016 0.024 0.088

J Periddico 50 850x600 0.850 41 0.072 20.1 8 6 0.33 0.018 0.024 0.114
50 870%665 0.870 41 0.070 20.1 8 6 0.33 0.018 0.023 0.111

50 1065600 1.065 38 0.062 21.0 8 6 0.33 0.016 0.020 0.098

50 1090x665 1.090 38 0.060 21.0 8 6 0.33 0.016 0.020 0.096

4 Bulky 60 850x600 0.850 41 0.060 20.1 8 6 0.33 0.015 0.020 0.095
60 870%665 0.870 41 0.058 20.1 8 6 0.33 0.015 0.019 0.092

60 10652600 1.065 38 0.051 21.0 8 6 0.33 0.014 0.017 0.082

60 1090z665 1.090 38 0.050 21.0 8 6 0.33 0.013 0.017 0.080



CUADRO Nro. 4.16 Tiempos estindares: Operacion, guillotinado de “cortades”.
(guillotina grande)

NO  Descripcion  g/m* Formato NOHojas Paquet. Eilos T.Normal T.Suplem T.Estand
(em)  por PQT por MLL x MLL  wmin/k  min/k  min/k

1 bond 70 210x297 900 2 4.366  0.168  0.032  0.200
70 2152280 500 2 4.214  0.174  0.033  0.207
70 2162330 500 2 4.967  0.147  0.029  0.176
2 b. tipo A 80  210x297 500 2 4.990 0.147  0.029 0.176
80  215x280 500 2 4.816  0.152  0.030  0.182
80  215x330 900 2 5.676  0.129  0.025 0.15%4
3 periddico 5  210x297 900 2 3.119  0.235  0.042 0.277
90 2152330 900 2 3.548  0.206 0.038 0.244
4 bulky 60 210x297 500 2 3.7142  0.196 0.036 0.232
2

60 2152330 500 4.257 0.172  0.033  0.205

CUADRO Nro. 4.17 Tiempos estédndares: Operacion, guillotinado de “"cortados”.
(guillotina chica)

N0  Descripcion  g/m* Formato NOHojas Paquet. Kilos T.Normal T.Suplem T.Estand
(am)  por PQT por MLL x MLL  wmin/k  min/k  min/k

1 bond 70  210x297 900 2 4.366 0.188  0.035  0.223
70 2152280 500 2 4.214 0.195 0.036 0.231
70 2152330 900 2 4.967 0.165 0.031  0.196
2 b. tipo A 80  210x297 900 2 4.990 0.165 0.031  0.196
80 2152280 500 2 4.816 0.171  0.032  0.203
80 2152330 900 2 5.676  0.145  0.028  0.173
3 periddico 50 210x297 900 2 3.119  0.264 0.047 0.311
50 2152330 500 2 3.548  0.232 0.041 0.273
4 bulky 60 210x297 900 2 3.742  0.220  0.039  0.259
2

60 215x330 500 4.257  0.193 0.036 0.229



CUADRO Nro. 4.18 Tiempos estandares para la operacion, empaquetado manual de “cortados”.

N0 Descripcion  g/m* Formato NOHojas Paquet. EKilos T.Normal T.Suplem T.Estand
(am)  por PQT por MLL x MLL  min/k  @in/k  min/k

1 bond 70 210x297 900 2 4.366  0.260 0.046  0.306
70 2152280 900 2 4.214 0.269 0.048  0.317
70 215x330 900 2 4.967  0.229  0.041 0.270
2 b. tipo A 80  210x297 500 2 4.990 0.227 0.041 0.268
80 215x280 900 2 4.816 0.236 0.042 0.278
80 215x330 300 2 9.676  0.200 0.036  0.236
3 periddico 50  210x297 500 2 3.119  0.364 0.065  0.429
5 2152330 900 2 3.548  0.320  0.057  0.377
4 bulky 60 210x297 500 2 3.742  0.303  0.054  0.387
2

60 2152330 900 4.257  0.267 0.048  0.315

CUADRO Nro. 4.19 Tiempos estdndares para la operacion, empaquetado automatico de “cortados”.

N0  Descripcion  g/w* Formato NQHojas Paquet. [Kilos T.Norsal T.Suplem T.Estand
(e)  por PQT por HLL x HLL  w®in/k  w®in/k  min/k

1 bond 70  210x297 500 2 4.366  0.046  0.018  0.064
70 2152280 900 2 4.214  0.047 0.019  0.066
70 2152330 900 2 4.967  0.040 0.016  0.056
2 b. tipo A 80 210x297 900 2 4.990  0.040 0.016  0.056
80  215x280 300 2 4.816  0.042 0.016  0.058
80 2152330 900 2 9.676  0.035 0.014  0.049
3 periddico 50  210x297 300 2 3.119  0.064 0.026  0.090
5 215330 300 2 3.548  0.056 0.023 0.079
4 bulky 60 210x297 500 2 3.742  0.053 0.022  0.075
2

60 2152330 900 4.257  0.047 0.019  0.066



CUADRO Nro. 4.20 Tiempos estindares para la operacidn, seleccion de “cortados”.

N0  Descripcion  g/m® Formato NORojas Paquet. Kilos T.Normal T.Suplem T.Estand
(em})  por PQT por MLL =x MLL  min/k  wmin/k  nin/k

1 bond 10 210297 500 2 4.366  6.173  1.182  7.3%
70 215x280 500 2 4.214  6.396 1.2  7.629
70 2152330 500 2 4.967 5.426 1.048 6.474
2 b. tipo A 80  210x297 900 2 4.990  5.401 1.043 6.44
80  215x280 500 2 4.816 5.596 1.081  6.677
80 2152330 500 2 9.676  4.748  0.917  5.665
3 periddico 90 2102297 500 2 3.119 8.641 1.667 10.308
90 2152330 800 2 3.548  7.596 1.4656  9.061
4 bulky 60 2102297 900 2 3.742  7.202  1.390  8.592
2

60 2152330 300 4.257  6.331 1.222  7.5%3

COADRO Nro. 4.21 Tabla 4.16 Tiempos estandares para la operacidn, embolsado de “cortados”.

NO  Descripcion  g/m* Formato NOHojas Paquet. Kilos T.Normal T.Suplem T.Estand
{em)  por PQT por MLL = MLL  min/k  wmin/k  wmin/k

1 bond 70  210x297 500 2 4.366  0.069  0.018  0.087
70 216x280 500 2 4.214  0.071  0.019  0.090
70 2162330 500 2 4.967  0.060 0.016 0.076
2 b. tipo A 80  210x297 500 2 4.990  0.060 0.016 0.076
80 215x280 800 2 4.816  0.062 0.017  0.079
80 2162330 500 2 9.676  0.083  0.014  0.067
J periddico 90  210x297 500 2 3.119  0.096 0.026 0.122
5  215x330 900 2 3.548  0.085 0.023 0.108
4 bulky 60 210x297 500 2 3.742  0.080  0.021 0.101
2

60 2152330 9500 4.257  0.070  0.019  0.089



CAPITULO V

SISTEMA DE PLANEAMIENTO Y CONTROL
DE._LA_PRODUCCION

5.1 Organizacion de la Oficina de Planeamiento y Control
de la Produccién

El disefio del sistema de Planeamiento v Control de la
Produccion (PCP) tiene que responder a una serie de
necesidades y politicas de la empresa, v a su vez debe
estar fundado en buena parte en intformacidén detallada
acerca del producto.

Podemos afirmar que las oficinas o departamentos de
una empresa estan organizados sobre base de funciones
similares; en caso particular de este sistema. las seis
funciones contempladas: prondsticos, planeamiento de la
produccidén, programacidén. requerimiento de necesidades,
lanzamiento de la produccién v control de la produccidn,
son similares por tener el mismo objjetivo., es decir. la

coordinacién de los medios productivos con las actividades
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de vroduccion.

La estructura de la oficina de PCP debe incluir todas
las funciones de control aue légicamente pueden ser
delegadas por los de funcién de linea a una oficina de

staff.

5.1.1 Estructura

La oficina de Planeamiento v Control de la Produccidén
debe pertenecer al area de produccion., v en vista a gue
abarca la planificacién v el control de la produccidn de
las tres mplantas. debera depender directamente de una sola
cabeza gue tendria gque ser la Gerencia de Produccidén, a fin
de que sea esta la coordinadora y el nexo entre la oficina
de PCP vy las plantas.

La oficina de PCP en vista a tener que trabajar para
tres plantas (Papelera, Estucado v Alistamiento) su
estructura organica debe establecerse segiin la carga de
trabaijo que genere cada una de estas plantas productoras.

Evaluando el wmroceso productivo encontramos mavor
complejidad en el proceso de la planta de Alistamiento con
respecto a las plantas Papeleras v Estucado <que son
procesos realizados ®»or una sola maquina (en cada planta)
en forma continua v automatica, en cambio en el proceso de

Alistamiento existe mavor diversidad de maguinas asi como
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de overaciones productivas realizadas en forma manual.
Ademéas la ejecucidn de las ordenes de fabricacidén no se dan
una tras otra como ocurre en las otras plantas. sino son
muchas que avanzan simultaneamente por todas las etapas del
proceso: todo esto hace que su Planificacidén v Control de
la Produccidén sea laboriosa teniendo que considerar dentro
del mismo mavores factores involucrados en la produccion.
Por lo expuesto concluimos en la necesidad de brindar
especial cuidado a la Planificacién v Control de la
Produccién de la planta Alistamiento sin descuidar las
otras plantas. Para esto se trabaiaria con dos personas que
actuarian como auxiliares de .jefatura. ocupandose una de
ellas exclusivamente de Alistamiento v la otra se ocuparia
de las otras dos plantas. Ademas podria contarse con uno
o dos practicantes para realizar trabaios diversos con
respecto al sistema. La oficina debe estar dirigida por un
jefe, subordinado a €1 los dos empleados, una secretaria
v los practicantes: su organizacidén seria de la siguiente
manera:
a) Jefe de la oficina:
Responsable de todas las actividades realizadas vor el
grupo de la oficina. ademas trabaja en la elaboracidn
de la programacién de la produccidén en coordinacidn con
las demas Gerencias: responsable de determinar los

costos de fabricacidén: las coordinaciones con otros



b)

c)

erganismes de la empresa v la evaluacién Vv centrel de

les resultades aue cempeten a esta eficina.

Auxiliares de jefatura:

El auxiliar de Jjefatura debe ser un empleade staff que
depende directamente del .Jjefe de la eficina: ne vesee
auteridad directa sebre ninguna de las funcienes de PCP:
sus ebligacienes sen: de acuerde a la planta e plantas
que se le hava asignade., determinar les requerimiente
de las existencias de acuerde a les pregramas de
prreduccién mensual v anual, y centrel de les mismes de
acuerde al censume del precese de fabricacién: llevar
les registres adecuades de preduccién, infermar para
temar la accién cerrectiva cenveniente:; girar las
erdenes de preduccién a la(s) planta(s) de fabricacieén.
llevar el centrel de la retreinfermacién mediante la
decumentacién adecuada: efectuar algunes estudies para
la medificacién del sistema existente, pasar inferme de
les resultades alcanzades v etras funcienes encemendadas

ver el jefe de la eficina.

Secretaria:
Esta persena se encargarad de dar apeve a la eficina en
le gue cencierne a tipees de decumentes, erdenamiente

de archives, recepcién de llamadas., remisién de



d)

documentos. etc.

Practicantes:

La oficina puede contar con los servicios de uno o dos
practicantes. para realizar diversos trabaijos de
ingenieria a fines con el sistema de PCP: devenden del
jefe de la oficina. sin responsabilidad alguna. Las
actividades a realizar son: estudio de tiempos v
movimientos. actualizacidén de los tiempos estandares:
elaboracién de las hojas de ruta. determinacidén de los
costos., propuestas de estudios técnicos v econdmicos
para la modificacidn del sistema actual; actualizacidn
de las necesidades de materiales contemplando las
mermas, verificacidén de los diversos estandares en la

préactica. etc.

El organigrama de la oficina lo apreciamos en la

figura 5.1.

Caracteristicas del Jefe de la Oficina

Las caracteristicas recomendables que debe tener el

jefe de esta oficina son:

* Edad: Entre 25 a 45 arios.

¥ BEducacidén: Con vreferencia. graduados en los campos de:
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Ingenieria Industrial. Administracidn Industrial.
Administracién de Empresas.

Experiencia: Cinco afios como minimo en la estructura de
linea de una Empresa. en un departamento de ingenieria
o en Planeamiento v Control de la Produccion o de 1lo
contrario minimo dos afios en su cargo con responsabilidad
de encargado.

Capacidades especiales: Habilidad para “vender” el
programa v "'venderse' asi mismo: habilidad para ganarse
la cooperacidén de responsables de linea. supervisores y
del personal operativo: una mentalidad precisa con un
verdadero amor a la meticulosidad: habilidad wara
coordinar el trabajo con los especialistas. Jjefes,
supervisores y operarios.

Conocimiento: debe tener conocimiento del wroceso
productivo, de magquinas, etc. v conocimiento detallado
de las técnicas que corresponden a las funciones de

Planeamiento y Control de la Produccidn.

La persona gue desee ocupar este cardo debe ser

extrovertido, con rasgos de personalidad como: buen sentido

del humor, determinacidn obstinada. temperamento

equilibrado, integridad v actitud conciliadora. todos ellos

contribuiran al éxito en dichas tareas.

Los requisitos de las otras personas de la oficina



pueden apreciarse en la figura 5.Z.

$.1.2 Administracion

La administracién de las persenas de la eficina de
PCP., al igual gque teda la empresa., debe estar a carge del
departamente de Persenal. en ceerdinacidn cen el jefe de
dicha eficina. Entre les principales aspectes se pueden
mencienar les siguientes:
a) Ingresos y/o despedidos:
El ingrese del persenal nueve. va sea per centrataciodn
e cambie de drea. e les despedides. deben ser efectuades
per el departamente de Persenal. a selicitud e cen la
aprebacidén del jefe de la eficina.
El mevimiente del persenal en les des aspectes
mencienades. ecurre muv eventualmente. sebre tede se
refiere mas a les practicantes de ingenieria Jdue

ingresan a la eficina.

b) Control de asistencia:
Esta tarea sera realizada mediante tarijetas de
asistencia. las mismas gue sen centreladas per el
departamente de Persenal.
El ingrese a la planta industrial sera a las 8 amu.

existiende una telerancia extraerdinaria de 15 minutes,
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c)

d)

e)

)

pasados los cuales so6lo se puede ingresar con
autorizacién del .jefe de la oficina: en ambos casos la
tardanza es acumulativa v considerada vara los

respectivos descuentos.

Asignacion de tareas:
El Jjefe de la oficina debe indicar las labores nuevas
a realizar considerando las necesidades de la oficina.

contemplando su trabaijo definido.

Pago de sueldos:
Esta actividad la debe realizar 1la pagaduria del
departamento de Personal, en concordancia con el control

de asistencia.

Programaciéon de horas extras:
Esta debe ser hecha vor el .jefe de la oficina, en
coordinacién con la Gerencia de Produccién: v se envia

al depvartamento de Personal para su efectivizaciodn.

LLegajos Personales:
Deben ser confeccionados y controlados por el
departamento de Personal con el envio de informacién del

jefe de la oficina.



g)

h)
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Programacion de Vacaciones:

La debe efectuar el efe de la oficina. vpvara ello
considerara las necesidades de la oficina v del
trabajador. El programa es efectivizado a través del
departamento de Personal. Cualquier modificacidén debe

ser autorizada por el .jefe de la oficina.

Capacitacion:

Si ella es en beneficio de la oficina v en forma
colectiva, la solicitara el Jjefe de la oficina a la
Gerencia de Produccidén. la cual con la aprobacidén de la
Gerencia General. la vone en ejecucidén. Cuando la
capacitacién es en beneficio individual. debe ser
solicitado por el provrio interesado a la Gerencia de
Produccidén, haciéndose responsable del visto bueno de

dicho vedido.

i) Bienestar social:

Este asvecto estarda a cargo del servicio social del

departamento de Personal. a través de las asistentes

sociales, las mismas que realizaran su labor a solicitud

del interesado., a pedido del jefe de la oficina.

J) Permisos yv licencias:

Deben ser solicitadas al jefe de la oficina, v seran



autorizados si es conveniente contemplando las necesidades

de la oficina.

k) Amonestaciones:
Servira para mantener la disciplina entre el personal de
la oficina. Las amonestaciones verbales v/o escritas son
cursadas por el jefe de la oficina con o sin conocimiento
del departamento de Personal. dependiendo de su
incidencia. como también de su gravedad. En caso de ser
escrita v con conocimiento del departamento de personal.

una copia deberd ser archivada en el legajo personal.

l) Sanciocnes:
Deben ser aplicadas por el departamento de Personal con

el informe del jefe de la oficina.

m) Problemas laborales:
Los problemas laborales deben ser solucionadas en primer
lugar con el jefe de la oficina. si el problema continia

recurrird a la instancia superior.

5.2 Ubicacién de la Oficina de Planeamiento v Control de

la Produccién en la estructura organica de la empresa

Es preciso la buena ubicacién de la oficina de PCP en
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la estructura erganica de la empresa, prer que depende de
ella en gran medida la eficiencia de su desenvelvimiente:
de nada servirda si el sistema de PCP empleara técnicas
sefisticadas para planear. pregramar y centrelar la
preduccidén sine cuenta cen el apeyve de la Gerencia y a su
vez cen la ceerdinacidén adecuada cen les etres ersanismes
de la empresa.

Per le expueste v las censideracienes técnicas
desarrelladas mas adelante., la eficina de PCP debe estar
ubicada en el &drea de preduccién ceme erganisme de apeve
catalegada ceme funcidén de staff. cuya misién es de
celaberar y aseserar en ferma especializada a la jefatura
de Preduccién. a fin de legrar el cumplimiente de les
ebjetives de la empresa; la representacidén esquematica se
puede apreciar en la figura 2.1 (capitule 2).

La direccién de linea es respensable de la preduccién.
aungue el persenal de PCP curse las erdenes para iniciar
la preduccién v redacte infermes de la marcha de las mismas
para enviarles a la jefatura de Preduccién e a la Gerencia
de Preduccién. Les mandes de linea peseen auteridad y, per
le tante. respensabilidad. sebre la eficiencia de la
rreduccién. La eficina de PCP. es respensable., ante la
Gerencia de Preduccién, de una ceerdinacién y una
sincrenizacién de les medies de vreduccién de manera

eficiente. Estas pesicienes distintas de PCP vy de la
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direccién de la linea deben ser mantenidas. para gue sea
resvetado el trascendental princivio de la autoridad v

responsabilidad vnica.

5.3 Sistema General Insumo-Producto-Informacién de 1la
Empresa

Para plantear el disefio del sistema de PCP. es
necesario definir con claridad el sistema actual del
proceso de produccién contemplando el fluio de 1los
materiales y de la informacidén general existente.

Uno de los asvectos mas dificiles de obtener de un
sistema. pero que figura entre los mas importantes., es la
definicién de la base de accidn en cada una de sus etapas,
sobre todo, consiste en obtener una imagen clara del fluir
del material a través de la planta, de la informacidn
necesaria para gue sifa moviéndose v de como esta
informacién estd organizada en el momento actual.

La figura 5.3 muestra las operaciones, punto de stock,
el fluio de los componentes principvales del proceso y el
flujo de informacién; las lineas gruesas sefialan el
movimiento continuo bajo la modalidad de 1lotes. las
operaciones son realizadas por puestos que estan dispuestos
en forma lineal. las materias primas se compran y se

guardan en el almacén respectivo.
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También la figura muestra el fluio de informacidn del
sistema de PCP superpuesto a los itinerarios del proceso
productivo vy del recorrido del material en planta.

Los redidos de los clientes se reciben en la empresa.
pasan a consideracién de 1la Gerencia General. este
organismo coordina tanto con la Gerencia de Produccidn asi
como también con la oficina de PCP, para luego elaborar el
programa de produccidén y posteriormente ser traducido en
ordenes de fabricacidn, ordenes de requisicién de
materiales, ordenes de compras de articulos por parte del
depvartamento de Compras. En la rlanta se redacta el informe
de produccidén. del embalaie de productos existentes. de los
consumos v entradas durante los dias precedentes. de las
cantidades que son producidas diariamente con ciertos
problemas de calidad. todo esto pasa a la oficina de PCP

para su control respectivo.

5.4 Sistema General de Planeamiento y Control de .la
Produccidn

Para diseriar el sistema de PCP de la empresa en
estudio, se ha tomado en cuenta primordialmente 1los
problemas de produccidén relacionados directamente con las
operaciones de la planta. este criterio surge del hecho que

es muy dificil tratar todas las funciones de la empresa
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dentro de un Gnico marco. En nuestro enfodque especificamos
aquellas funciones que consideramos pertenecen al sistema
de PCP. siendo estas: prondsticos de la demanda.
planeamiento de la produccién, requerimiento v control de
existencias. programacién de la produccién y control de la
producciodn.

La figura 5.4 muestra dentro de los limites de las
lineas discontinuas las funciones mencionadas del sistema
de PCP en forma global: fuera de los limites de la linea
discontinua se pueden notar algunas relaciones con €l
sistema general.

La figura mencionada muestra una visién elobal de un
sistema integrado de PCP. estructurado de acuerdo a una
secuencia légica de funciones del sistema. sin pretender
por cierto, dgque este concatenamiento sea absoluto v
reconociendo por otra parte., la dificultad en su adecuacidn
practica. Este intrincado diagrama de fluio es
conceptualmente dificil de comprender en su totalidad. v
de hecho el objetivo de esta figura es explicar la
estructuracién de los elementos de este sistema en forma

integral.

5.5 Determinacién de la capacidad instalads

Uno de los regquisitos basicos para plantear un buen
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sistema de PCP. es tener conocimiento cabal del proceso

productivo, realizando para ello un andlisis detallado de

este: luego proceder a cuantificar la capacidad de
producciéon. con la finalidad de saber si es posible
satisfacer la demanda del producto en condiciones normales

0 si es necesario incrementar la capacidad actual.

Se define como capacidad tedérica de wuna unidad
productora a su facultad de producir una cantidad
determinada de trabaio en un tiempo dado. Si a este
concepto se le contempla dificultades de la organizacién,
ausentismos del versonal (refrigerios v otros motivos)
periodos de paro de la maquina vor mantenimiento, retardos
en el programa. etc. se le denomina capacidad real.

A continuacidén determinaremos las capacidades de
produccioén para cada operacién del proceso productivo que
siguen los papeles en “"resmas” y los papeles ''cortados’.
Para ello mencionaremos los siguientes aspectos a tener en
cuenta:

X Se produce en tres turnos de 8 horas cada uno.

* Para efectos del calculo se tomara un promedio de 26 dias
®Or mes, reservandose los domingos para el mantenimiento
preventivo.

X Se prorrateara las capacidades de cada articulo en base
al porcentaje de participacidédn dentro del volumen total

de las ventas histéricas (ver cuadros 5.1 y 5.2).
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Xk El1 porcentajije de participacién en las ventas entre
"resmas” v "cortados” es de 68% y 32% respectivamente.
Como se puede apreciar en el cuadro 5.3.

* Para calcular la capacidad vroductiva de cada operacidn
se utilizara la siguiente férmula:

n

<
N,

& (P12 Ei»
izl

(6))]
[

144.000
Donde:
Cs --> Capacidad productiva de la operacidén J
(k/dia)
Pi1 --> Porcentaije de participacién en las ventas
del articulo i.
E1 --> Tiempo estandar productivo del articulo i

en la operacidén Jj (min/k)

En el cuadro 5.4 se aprecia el calculo de las
capacidades productivas de cada operacidn dentro proceso
productivo gque siguen los papeles en resmas’”. En los
cuadros 5.5, 5.6, 5.7 v 5.8 se aprecia el calculo de las

capacidades productivas de cada operacidn para el proceso



# ARTICULO GRM FORMATO

1 bond

2 dbond
alisado

alisado

4 atlaschek
5 -b.tipo A
- X@roX

ocouche
7 cartul.

8 ACE1c

9 ACE2c

10 ACE2¢c

11 ACE2¢c

12 ICE2c
13 ICe2¢c

14 ICE20

70
70

88883

120
120

S88R

80
80
80
80
80
80
80
75
75
75
160
160
80

80
80

80
80
80

120
120
120
160
160

235

610x860
690x880
720x1020
610x860
690x8980
720x1020
860x610
610x860
690x890
720x1020
860x610
860x610
610x860
690x890
720x1020
635x600
655x720
655x670
655x845
845x600
914x1219
610x860
690x890
720x1020
650x500
500x650
720x1030
700x800
570x820
620x880
1050x710
610xB860
690x890
720x1020
610x860
690x880
720x1020
610x860
690x890
720x1020
700x1000
1000x700
700x1000
1000x700
700x1000
1000x700

2644081
50916
38187
65353
169584
153830
151230
53366
68809
61769
43147
3388
557761
376003
9712
102672
104060
20812
8325
1596558
48561
64383
12632
1268729
45024
58926
173063
61983
107841
23883
278987
274237
149860
182622
167584
119433
185051
197081
135635
172320
23652
24129
51851
48830
51376
43942
5203998

27469
13012
150355
56383
36700
10419
108380
105771
132451
209104
82583
77349
17698
268754
2708828
192873
227116
172805
138850
232171
218849
171703
191492
68384
72034
49595
49200
51636
41098

5521759

CUADRO 5.1

162869
98412
3473
30489
27015
12738
2702
37049
12736
8807

208368
22477
32748

6248
12377
5964
11486
9666

1860
116221
20876
18057
34655
88332
61865
70849
23745
30112
31300
22773
2666
307508
182290
10121
58831
66051
9342
11678
91085
32697
11815
2685
25300
71389
92736
216481
102011
122257
19488
318490
111118
82118
193238
67931
78619
146550
89499
495326
115434
16084
19188
44892
29432
42078
20207

55401
127039
169089

243451
240652
53167

108568
76142

65657
63700
88049
84713
56802
90996
20582
18400
45425
368717
44638
33089

1992
285355
68321
43010
39212
108063
80001
83269
28329
38020
35745
25710
1343

144711
3882
48531
41701
13087

55851
18212
23512
6410
48926
77878
108283
188934
84369
102080
27287
252356
158116

99735
85804
840680
112206
94213
84407
120904
33442
24216
60117
53044
65085
52044

1204542 3406388 4144304 3542365

PARTICIPACION DE PRODUCTOS EN RESMAS EN LAS VENTAS

1993
83290
21782
20231
31841
65824
72289
45753
22006
23411

21052

179168

3560
20570
32042

7120

43118
11076
3473
732
6860
20385
30834
71812
38104
31021
5618
97704
78840
59027
68520
51708
42073
66803
68072
39537
64291
10840
10249
20973
23462
22338
18730

1798770 24912106

total
kilos
1068491
243381
170092
283708
767344
628554
605408
222186
204862
257276
186297
22740
2405341
1440269
54387
426880
423826
99076
49492
623662
217025
175445
38978
392472
469973
626077
1380805
652605
735408
158985
1802579
1013856
666644
872619
615038
529305
835498
756547
541681
759654
178338
173464
285230
250649
278546
228754

%
partic.
4.209
0.977
0.683
1.139
3.080
2523
2.430
0.892
1.184
1.0389
0.748
0.081
9.655
5.781
0.218
1.714
1.701
0.398
0.199
2.503
0.871
0.704
0.158
1.575
1.887
2513
5.543
2.620
2.952
0.838
7.238
4.070
2.684
3.503
2.489
2127
3.354
3.037
2174
3.049
0716 |
0.696
1.145
1.006
1.118
0919
100.000

Qs_01.wa1



CULO GR
70
70
70
b.tipo A 80
80
80
Perodico 50
50
bulky 60
60

FORMATO

210x297
215x280
215x330
210297
215x280
215x330
210x287
215x330
210x297
215x330

CUADRO 6.2

PARTICIPACION DE PRODUCTOS “CORTADOS" EN LAS VENTAS

1087 1008 1689 1880 1661
11818 17473 14456 27629 43819
358 2184 699 2785 211
5730 7644 8161 13763 24624
492421 750777 583131 816483 1488028
49636 75678 33186 36507 83833
245816 374760 331863 460018 523954
10744 8180 20596 30317 42766
16115 32762 38249 38585 66889
11281 30577 17587 42462 60068
5120t 64976 62363 51897 60101

895310 1385051 1110281 1524376 2425663

CUADRO 6.3

PARTICIPACION DE RESMAS Y "CORTADOS"
EN VENTAS DE 1987 A 1993

KILOS %
RESMAS 24012106 67,601
CORTADO 11630484 32,390
TOTAL 36851680 100,000

1602
220820
12461
83231
1308409
151811
578574
100817
24456
173169
148353
2730101

1888372

fotal
kilos
554703

6449230
516866
2072088
132430
217056
344173
470706
11639484

%
partic.
4,640
0,173
2,184
54,016
4,329
24,600
1.109
1,818
2,883
3,042

100,000

Q5_02.WQ1



DAiu: =10 ARTICULOS
# DESCRPCIO GAM FORMATO peso

7 cartfina

8 ACElo

9 ACE20

10 ACE2o0

11 AC E20

12icezc
13 ICE20

141C E20

8888333

120
120
120
120

2383233233338 3z3Jd3J38338828

8102880
68060
T20x1020
610x860
490x890
720x1020
0802810
810x580
[ )
T20x1020
880x810
080x810
8108680
[ - )
720x1020
GAExB00
058x720
035x870
635x84S
845x800
914x1219
810x860

720x1020

%
X resma partiolpsa
()
16,381 4,280
21,404 (X144
25,704 0,683
23 607 1139
27,633 3,080
33048 2523
23,607 2,430
31,476 0,082
36,048 1,104
44,084 1,032
31478 0748
23,607 0,081
20,684 9,658
24,564 8,781
20,378 0,218
15,240 1,714
10.064 1.701
17,554 0,398
2139 0169
20,280 2,503
44,567 0,671
19,673 0,704
23,029 0,188
27,640 1,878
8,200 1,887
$,200 251
29,664 5,543
22,400 2,620
20,976 2,952
21,824 0,638
29,820 7,238
20,004 4,070
24584 2,604
28,376 3,503
23,607 2,489
27,638 2127
33,048 334
31,476 3,037
38,648 2,174
44 084 3,040
11,200 0,718
11,200 0,696
14,000 1,148
14,000 1,008
16,450 1,118
16450 0919
100 000

CUADRO 54

DETERMINACION DE CAPACIDADES PARA LAS OPERACIONES PRODUCTIVAS DE RESMAS

Corte Empaqueudo Selsocon
Estandar Pondersd Estandar  Ponderad Estandas Ponderad Estandar Ponderad
mirvk min/k mirvk minvk minvk min/k minvk minvk
@) (x@) Q) (H)xQ) ) (1)x(4) ®) (1)x@®)
0,131 0,0088 0,237 0,0102 0,000 0,0041 3,077 0,1320
0,117 0,0011 0,208 0,0020 0,081 0,0000 2,630 0,0257
0,111 0,0008 0,174 0,0012 0,009 0,0009 2,200 00130
0,124 0,0014 0188 00021 0075 00000 2,385 00273
0,110 0,0034 0,163 0,0030 0,084 0,0020 2,047 0,0830
0,108 0 0028 0130 0,0033 0,187 0,0047 1,748 0,0441
0,087 0,0021 0,168 0,0040 0,075 0,0018 23988 0,08&2
0,122 0,0011 0,137 0.0012 0,198 0,0017 1,630 00164
0,108 0,0013 0,118 0,0014 0,168 0,0020 1,560 00188
0,103 0,0011 0,099 0.0010 0,140 0,0014 1314 0,0138
0087 00007 0137 00010 0198 00018 1838 00137
0,087 0,0001 0,188 0,0002 0,078 0,0001 1,926 0,0018
0,142 0,0137 0,208 0,0202 0,083 0,0080 2,604 0.2601
0,125 00072 0,181 00108 0,071 0,0041 2303 0,1331
0,120 0,0003 0,154 0,0003 0,080 0,0001 1,620 0,0042
0,138 0,002 0,283 0,0040 0,118 0,0020 3,704 0.0838
0,132 0,0022 0,232 0.0030 0,002 0,0016 2,000 0,0800
0,132 0,0009 0,247 0,0010 0,099 0,0004 3,219 00128
0132 00003 0197 0 0004 0079 00002 2653 00081
0,102 0,0028 0,218 0,0054 0,088 0,0022 2,787 0,0898
0132 00011 0,008 0,0008 0,138 0,0012 1298 00113
0,183 0,0011 0,222 0,0018 0,089 0,0008 287 0,0202
0,138 0,0002 0,162 0,0009 0,078 0,0001 2,488 0.0038
0,129 0,0020 0,164 0,0028 0,084 0,0010 2,004 0,0632¢
0.114 0,0022 0,805 0,0182 0,334 0,0083 3,201 0,0623
0148 0 0037 0603 0 0202 034 00084 3301 00830
0,120 0,0087 0,152 0,0084 0,050 0,0033 1.800 0,1059
0,124 0,0032 0,198 0,0051 0,078 0,0020 2,323 0,0081
0,183 0,0045 0,200 00062 0,084 0,0025 2,604 0,0785
0,140 0.0000 0.201 0,0013 0,081 0,0009 2,589 0,018%
0,084 0,0081 0,182 0,0110 0,080 0,0043 1,088 01371
0,142 0,0008 0,200 0,0088 0,083 0,0034 2,004 0,1000
0,123 00034 0,101 0,0049 0071 00019 2,30 0,0818
0,120 0,0042 0,183 0,0034 0,080 0,0021 1.028 0.0673
0,131 0,0032 0,188 0,0048 0,078 0,0019 2,395 0,0591
o118 0,0025 0163 0,0038 0,084 0,0014 2,047 0,043
0,111 0 0037 0,130 0 0044 0187 00083 1,748 00588
0,122 0,0037 0,137 0,0042 0,108 0,0080 1,838 0,0558
0,108 0,0023 0,118 0,0028 0.168 0,0037 1560 0,0341
0103 0 0031 0000 00030 0 140 00049 1,214 0 0401
0,116 0,0008 0,379 0,0027 0,150 0.0011 1,335 00110
0,092 0,0006 0379 0,0028 0,158 0,0011 1,538 0,0107
0,100 0,0011 0,305 0,0035 0125 0,0014 1,229 00141
0,079 0,0008 0303 0,0031 0125 0,0013 1229 0,012¢
0,085 0,0010 0,282 0,0028 0,108 0,0012 1,047 00117
0,087 0,0000 0,282 0,002¢ 0.108 0,0010 1,047 0,0008
01109 02107 0 1080 2468

2001 13333
314888 346838
2 (]
24222
6T

Q35_03.wa1



CUADRO 5.5

DETERMINACION DE CAPACIDADES PARA CORTE DIRECTO DE “CORTADOS"
(PROCESO # 1)

DATOS DE LOS ARTICULOS Corte directo
# DESCRIP G FORMAT % Estandar Ponderad
ARTICUL participac. min/k min/k
(1) @  ()x@)
9 bond 7 210x297 4,646 0,101 0,0047
7 215x280 0,173 0,089 0,0002
7 215x330 2,184 0,099 0,0022
10 btipoA 8 210x297 54,016 0,080 0,0486
8 215x280 4,329 0,087 0,0038
8 215x330 24,900 0,087 0,0217
11 periodico 5 210x297 1,109 0,115 0,0013
5 215x330 1,818 0,113 0,0021
12 bulky 6 210x297 2,883 0,096 0,0028
6 215x330 3,942 0,083 0,0037
100,000 0,0911
Consideraciones:
dia = 24 horas 1 mes = 26 dias
15806
Capacidad para 1 puesto k/mes) 410977
Numero de uestos maximos a pr ramar 1
Capacidad maxima k/dia) 15806
Capacidad maxima (k/mes) 410977

Q5_04.WQ1



CUADRO 6.6

DETERMINACION DE CAPACIDADES PARA EL CORTE DE "CORTADOS"

(PROCESO TIPO 2: DE BOBINAS A RESMAS)

DATOS DE LOS ARTICULOS
# DESCRIPCI GRM FORMAT %

ARTICULO participac.

(1)

1 bond 70 850x600 2,062
70 870x565 0,077

70 870x665 0,969

70 1065x600 2,584

70 1090x565 0,096

70 1090x665 1,215

5 b.tipoA 80 850x600 23,976
80 870x565 1,922

80 870x665 11,053

80 1065x600 30,040

80 1080x565 2,407

80 1090x665 13,847

6 periodico 50 850x600 0,492
50 870x665 0,807

50 1065x600 0,617

50 1090x665 1,011

8 bulky 60 850x600 1,280
60 870x665 1,750

60 1065x600 1,603

60 1000x665 2,192

100,000

Numero de uestos maximos a r
Ca cidad maxima (k/dia)
Capacidad maxima (k/mes)

ramar

TAMANO
FINAL A
OBTENER
A4
CARTA
OFICIO
A4
CARTA
OFICIO
A4
CARTA
OFICIO
A4
CARTA
OFICIO
A4
OFICIO
A4
OFICIO
A4
OFICIO
A-4
OFICIO

min/k
(2
0,094
0,093
0,093
0,082
0,081
0,081
0,102
0,100
0,100
0,090
0,088
0,088
0,114
0,111
0,008
0,098
0,095
0,092
0,082
0,080

Corte en resmas
Estandar Ponderad

min/k
(1)x(2)
0,0019
0,0001
0,0009
0,0021
0,0001
0,0010
0,0245
0,0019
0,0111
0,0270
0,0021
0,0122
0,0006
0,0009
0,0006
0,0010
0,0012
0.0016
0,0013
0,0018
0,0839

15535
403910
2
31070
807820

Q5_05.WQt



CUADRO S.7

DETERMINACION DE CAPACIDADES PARA EL GUILLOTINADO DE "CORTADOS'

(PROCESO # 2)
DATOS DE LOS ARTICULOS
# DESCRIPCI GRM FORMAT %  LLEVADO
ARTICULO participac. AL 100%
L (1)
(GUILLOTINA CHICA
"3 bond 70  850x600 2,062 4,645
70 870x566 0,077 0,173
70 870x865 0960 2,183
2 b.tipoA 80 850x600 23,076 54,015
80 B70x565 1,922 4,330
80 870x685 11,053 24,001
3 periodico 60 850x600 0492 1,108
50 870x665 0,807 1,818
4 bulky 60 850x600 1,280 2,884
60 870685 1,750 3,043
44,388 100,000
1 mes = 26 dias
ramar
GUILLOTINA GRANDE
1 bond 70 1085x600 2584 4,646
70 1000x565 0008 0,173
70 1000x665 1,216 2,185
2 biipoA B0 1065x600 30,040 54,017
80 1000x565 2407 4,328
80 1000x665 13,847 24,800
3 periodico 60 1085x600 0,617 1,109
50 1000x665 1,011 1,818
4 bulky 60 1065x600 1,600 2,862
80 1000x865 2,192 3,042
55,612 100,000
Capacidad maxima (k/dia)

Ca cidadmaxima mes

TAMANO
FINAL A

" OBTENER

A4
CARTA
OFICIO
A4
CARTA
OFICIO
A4
OFICIO
A4
OFICIO

A4
CARTA
OFICIO
A4

Guillotinado
Estandar Ponderad
min/k min/k
2
0,223 0,0104
0,231 0,0004
0,196 0,0043
0,196 0,1059
0,203 0,0088
0,173 0,0431
0,311 0,0034
0,273 0,0050
0,259 0,0075
0,229 0,0090
0,1977
7.284
189.384
1
7.284
189.384
0,200 0,0093
0,207 0,0004
0,176 0,0038
0,176 0,0951
0,182 0,0079
0,154 0,0383
0,277 0,0031
0,244 0,0044
0,232 0,0067
0,205 0,0081
0,1771
8.131
211.406
1
8.131
211.406

Q5_06.WQ1



10

1

12

DETERMINACION DE CAPACIDADES PARA EL EMPAQUETADO, SELECCION Y EMBOLSADO DE *CORTADOS"
(VALE PARA LOS PROCESOS 1Y 2)

DATOS DE LOS ARTICULOS
DESCRIPC  GRM FORMATO
ARTICULO
bond 70 210x297

70 215x280
70 215x330
b.tipo A 80 210x297
80 215x280
80 215x330
periodico S0 210x297
50 215x330
bulky 60 210x297
60 215x330

ar

%

participac.

M
4,648
0,173
2,184

54,016
4320
24,900
1,109
1,818
2883
3,942

100,000

CUADRO 5.8

Empaq. manual

Estandar Ponderadd

min/k
)
0,308
0,317
0,270
0,268
0,278
0,238
0,429
0377
0,367
0,315

min/k
(1)x(2)
0,0142
0,0005
0,0059
0,1448
0,0120
0,0588
0,0048
0,0069
0,0103
0,0124
0,2708

322
138372

31832
830232

Empaq. automatico

Estandar Ponderado

min/k
(3)
0,084
0,066
0,056
0,056
0,058
0,049
0,090
0,079
0,075
0,066

min/k
(1)x(3)
0,0030
0,0001
0,0012
0,0302
0,0025
00122
0,0010
0,0014
0,0022
0,0026
0,0564

25532
663832

26532

Seleccion
Estandar Ponderadd
min/k min/k
4) (1)x(4)
7,365 0,3417
7,629 0,0132
6,474 0,1414
6,444 3,4808
6,677 0,2890
5,665 1.4106
10,308 0,1143
9,081 0,1647
8,582 0,2477
7.563 0,2977
6,5012
1
5746
6
1326
34478

Embolsado
Estandar Ponderada

min/k min/k
(s) (1)x(5)
0,087 0,0040
0,080 0,0002
0,078 0,0017
0,078 0,0411
0,079 0,0034
0,087 0,0167
0,122 0,0014
0,108 0,0020
0,101 0,0029
0,089 0.003S
0,0769

18726
486876

1

18726
486878

Qs_07.wWaQ1
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productivo de los papeles ‘“'cortados’.

5.5.1 Determinacién de la capacidad de produccidén para

Para el calculo de la capacidad de produccidn del
proceso en conjunto de los papeles en "'resmas’ se deben
tener presente las siguientes consideraciones:

* La merma de la cortadora de bobinas a hojas es 2.8% .

* E1 0.6% del material cortado necesita ser recuperado en
guillotina.

* El 5% del material cortado necesita ser seleccionado. del
cual el 67% es recuperado en la misma medida v el 3.4%
se destina para ser recuperado en guillotina pero en otro
formato.

* Del material euillotinado se recupera un 85%, el 15% es

merma.

Podemos apreciar en la figura 5.5 la secuencia gue
sigue el papel en “"resmas’” dentro de su proceso de corte
v embalado. Vemos aqaue existen estaciones de trabajo
definidas como son:

* Estacién de corte: es un proceso continuo realizado con
el uso de maguinas cortadoras.

¥ Estacién de guillotinado: este proceso es de recuperacidn



FIGURA Nro . D e 3

PROCESO PRODUCTIWVO PARA RESMAS

24.920K CORTADORAS RESHMAS 24,222K EMPAQUETADO 23,835K AL
¢6 PUESTOS) ;>\\\
remweip] CAP. 79,998 K/DIA
158K i~ - =
(8% %> 811K
(7%
t.211kK ° 145 K ¢@.6%>
9% .
SELECCION GUILLOTINADO
MERMA= 698K (S PUESTOS) L <CHICA ¥ GRANDE>
¢2.8%)> CAP. 3,205 K/DIA 41K CAP. 13.668 K/DIA
(3.4%)
«» MERMA= 359K
¢29.6%) \ MERMA= 28K
SR

CONCLUSIONES

- CUELLO DE BOTELLRA H CORTARDO DE BOBINARS A HOJRS
— CRAPRCIDARD DE LR LINER
PARA DIAR DE 24 HORRS 23,838 KsDIA
PARAR MES DE 26 DIRS 519,788 K-sMES
- MERMA DE LA LINER 1,085 K/DIAR (4.4

FS_04.FCD
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del papel «que presenta problemas de calidad en sus bordes
v eliminando estos mediante maquinas guillotinas el papel
se recupera pero va en un formato reducido. No es muv
frecuente su uso. depende del vorcentaie de pavel
desviado (con vroblemas) que en promedio es del orden del
0.8% .

* BEstacién de empagquetado: este proceso es netamente
manual. Un puesto esta conformado por una mesa y dos
overarios gque trabaian en ella. El numero de mesas que
se programa en un turno es variable devendiendo de la
carga de trabaijo gque se tenga, normalmente este numero
fluctua entre 2 a 3 mesas.

% Estacién de seleccidén: este proceso al igual gue el
anterior es manual. Un puesto esta conformado vor una
mesa y un operario que trabaja en ella. El nuamero de
mesas que se programa en un turno de trabajio depende de
la cantidad de material a seleccionar due exista. aundgue
normalmente se viene programando en promedio 4 mesas por

turno.

En el cuadro 5.9 se muestra la cavacidad de cada
estacion de trabaio y la carga de trabaio demandada. Se
considera un minimo de puestos vor estacidén que permita
cubrir la cadencia marcada por la estacién de corte. La

estacion de guillotinado vuede absorber sin ninguan problema



CUADRO 5.9

BALANCE DE LINEA PARA PRODUCCION DE RESMAS

DESCRIPCION CARGA DE TRABAJO CAPACIDAD PRODUC. BALANCE DE PUESTOS Y OPERARIOS
DE K(+) K(-) K() K(+) NECESIDAD MAXIMO PUESTOS TOTAL NUMERO TOTAL
NETA x PUESTO x PUESTO #PUESTOS POR TURNO #PUESTOS OPERARIOS OPERARIOS

OPERACION BRUTO MERMA RECHAZO RECICLO K/DIA K/DIA  K/TURNO x TURNO A B C PORDA PORPUESTO PORDIA
CORTE DE BOBINAS 24.920 698 24222 12111 4.037 2 2 2 2 6 25 15
EMPAQUETADO 24.222 1.356 969 23.835 13.333 4444 6 5 5 2 10
SELECCION DE RESMAS 1.211 359 41 81 429 143 5 5 1 6 1 6
GUILLOTINADO 186 28 158 5.809 1.936 2 1 1 1 1
TOTAL 13 3 2 32

Qs_08.WQ1
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su carga de trabajo. las estaciones de empaquetado VvV
seleccidén por el hecho de ser labores manuales son mas
flexibles en cuanto a su capacidad de produccidén v pueden
ser controlados mediante la programacién de mas puestos de
trabajo si se necesitase ampliar la capracidad de las
mismas. En este ultimo caso podria pensarse gque la
limitante seria la falta de espacio de trabajo pero se ha
previsto &areas de trabajo opcionales a fin de salvar esta
situaciodn.

En la figura 5.5 ilustra el fluijo de materiales, puede
apreciarse al igual gue en el cuadro 5.9 el volumen neto
de produccidon maxima a obtener es 23.335 k/dia. Luego la

capacidad mensual para la vroduccidén de ''resmas es:

Capacidad mensual de “resmas” = 26 x 23.835

- 619,710 k/mes

5.5.2 Determinacion de la capacidad de produccién para
los papeles "cortados”

Para el calculo de la capacidad de produccién en la
linea de ‘''cortados'” se analizaran los dos tipos de proceso
independientemente. Ademas  se tienen vpresente las

siguientes consideraciones:

X La merma de la cortadora de bobinas a hojas es 3.5%
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(proceso I).
X El 8% del material cortado necesita ser seleccionado. de
aquil solo se recupera un 78%. siendo el 22% merma.
X Para el proceso tipo Z la merma en guillotina es de 3%
x E1 5% del material cortado (segin proceso 2) pasa a

seleccidén de cual es recuperado un 85%

3e puede apreciar en las figuras 5.6 v 5.7 (procesos

I v II respectivamente) la secuencia que sigue el papel

"cortado” dentro de su proceso de corte v embalado. Al

igual que para los papeles en '"resmas’ ., existen estaciones

de trabajo definidas como son:

X Estacidén de corte: es un proceso continuo realizado con
el uso de maeuinas cortadoras. Este proceso vuede ser
llevado a cabo de dos maneras: la primera es usando la
maquina cortadora "Lenox'" que es especial para el corte
de papeles de formato pequefio como son el A-4., oficio vy

carta; una segunda forma es mediante la combinacidén de

e

las maquinas cortadoras de resmas con las que
obtendriamos el papel en un tamafio previo v con las
guillotinas se les daria el tamano final.

X Estacidn de empaguetado: este proceso se realiza en forma
manual o utilizando la maguina de empaguetado automatico
"Pencomatic”. En el caso gue el empaquetado se realice

en forma manual un puesto de trabajo lo conforma una mesa



FIGURA Nvro . S -6

PROCESO PRODUCTIWVO PARA CORTADOS
CPROCESO TIPO T >

16.379K CORTE DIRECTO 15.808K A 15.528K EMBOLSAD
-3 CRRIERFAREEETO nEHOARYEDSBA. ° 0
[ —— |
CAPACIDA APACIDAD CAPACIDAD
1EPEBETR B 1a s5°085TR0B 14 1875832 k2B1a
386K
) <78
1,264K 15.528K-DIA
¢axd "
SELECCION
MERMA= S73K . PUESTOS)
‘RaPBETLRE
¢3.5%) 1-59%8% kBT h
., MERMA= 278K
(‘h/.-
CONCLUSIONES
~ CUELLO DE EBOTELLA CORTE DE BOBINAS A HOJAS
~ CAPACIDAD DE LA LINEA
PARA DIA DE 24 HORAS 15.528 K/DIA
PARA MES DE 26 DIAS 403.728 K/MES

-~ MERMR DE LR LINER 351 KADIR (5.2%)
FS_95.FCD



FIGURA Nyr-o « 3 e 7

PROCESO PRODUCTIWVO PARA CORTADOS

CPROCESO TIPO 2 >

16,350K CORTE DE 15,892K EMBOLSADO
' BOBINAS A RSH
O ——]]
CAPALCIDA CAPACIDA CAPACIDA
31,9?% K/glﬁ 57,463 K/BIQ 1é,72§ &/BIQ
F 555
(B35%)
771K 15,299K~D 1M
114
ik SELECCION
MERMA= 450K MERMA= 477K {6 PUE T08>
éepﬁcion
i 326 DIRA
s MERMA= 116K
C15%)
CONCLUSIONES
- CUELLO DE BOTELLA OPERACION DE GUILLOTINADO
- CAPACIDAD DE LA LINEA
PARA DIA DE 24 HORAS 15,299 K/DIA
PARA MES DE 26 DIAS 397.774 K~-MES
~ MERMA DE LA LINEARA 1,851 K-DIA

FS_096.FCD
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y un operario gue trabajja en ella. E1 numero de mesas gue
se programe €n un turno es variable dependiendo de la
carga de trabajo que se tenga v la variedad de tamarnos
de papel a empaquetar., normalmente este numero fluctua
entre 3 a 4 mesas.

¥ Estacidn de seleccidn: este proceso es netamente manual.
Un puesto esta conformado vor una mesa v un operario gue
trabaja en ella. El numero de mesas que se programa €n
un turno de trabaio depende de la cantidad de material
a seleccionar q9que exista. aunque normalmente se viene
programando en promedio 5 mesas vor turno.

* Estacién de embolsado: en este puesto se realiza el
embalado final al producto terminado. El proceso es
realizado mediante una médguina selladora y un horno

trabajando en linea.

En los cuadros 5.10 y 5.11 se muestra el fluijo de los
procesos I v II respectivamente. se muestra la capacidad
de cada estacién de trabaio v la carga de trabajo
demandada. Se considera un minimo de puestos por estacidn
que permita cubrir la cadencia de la linea. En el proceso
I la cadencia la esta marcando la estacién de corte. en
cambio en el proceso II la cadencia la marca la estacion
de guillotinado. La carga de trabajo en la estacidén de

empagquetado la asume en cualquiera de los wprocesos la



CUADRO 6.10

BALANCE DE LINEA PARA PRODUCCION DE CORTADOS
(PROCESO TIPO 1)

DESCRIPCION CARGA DE TRABAJO CAPACID. PRODUCC. BALANCE DE PUESTOS Y OPERARIOS
DE K(+) K@) K(-) K(+) NECESIDAD MAXIMO  PUESTOS TOTAL NUMERO TOTAL
NETA xPUESTO xPUESTO #PUESTOS POR TURNO # PUESTOS OPERARIOS OPERARIOS
OPERACION BRUTO MERMA RECHAZO RECICLO| K/DIA KDIA KTURNO xTURNO A B C PORDIA xPUESTO PORDIA
CORTE DE BOBINAS A CRT  16.379 573 16.806 15.806 5.269 1 1 1 1 3 4 12
EMPAQUETADO AUTOMATI 15808 1284 986 16.528 25.532 8.511 1 1 1 2 3 6
EMPAQUETADO MANUAL 0 5.322 1.774 6 1 0
SFLECCION 1.264 278 986 172 57 6 6 6 5 17 1 17
[BMBOLSADO 15.528 16528  18.728 6.242 1 1 1 1 3 2 6
ITOTAL 9 9 7 41
CUADRO §6.11
BALANCE DE LINEA PARA PRODUCCION DE CORTADOS
(PROCESO TIPO 2)
DESCRIPCION CARGA DE TRABAJO CAPACID. PRODUCC. CAPACIDAD DE PRODUCCION
DE K(+) K(-) K() K(+) NECESIDAD MAXIMO  PUESTOS TOTAL NUMERO TOTAL
NETA  xPUESTO xPUESTO #PUESTOS POR TURNO # PUESTOS OPERARIOS OPERARIOS
OPERACION BRUTO MERMA RECHAZO RECICLOIDEPRODUC. K/DIA K/TURNO xTURNO A B C PORDIA xPUESTO PORDIA

TORTE DE BOBINAS ARSM  16.350 458 16892 15535 5.178 2 1 1 1 3 25 8
IBUILLOTINADO A CORTAD 15892 477 16.415 15.415 25689 2 2 2 2 6 1 6
EMPAQUETADO AUTOMATI 15415 ™ 655 16.209 25.532 8.511 1 1 1 2 3 6
EMPAQUETADO MANUAL 0 5322 1.774 6 1 0
SELECCION ™m 116 es5 188 63 ] 6 4 10 1 10
EMBOLSADO 15.209 16.209 18.728 6.242 1 1 1 1 3 2 6
TOTAL 1 9 4 38

Qs_09.wWQ1
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empagquetadora automatica. el empaguetado manual sera
utilizado para flexibilizar el proceso cuando se fabriquen
papeles de diferentes tamafios. La estacidn cie seleccion por
el hecho de ser labor manual es flexible en cuanto a su
capacidad de produccion v pueden ser controlado mediante
la programacién de mas puestos de trabaio si se necesitase
ampliar la capacidad de las mismas. el limitante podria ser
la falta de espacio de trabaio vero se ha previsto areas
de trabajo opcionales a fin de salvar esta situacidn.

En la figura 5.6 v 5.7 ilustra el fluio de materiales
para ambos procesos, se puede apreciar al igual gue en sus
tablas respectivas los volumenes netos de producciodn maxima

a obtener:

X Proceso I: 15.528 k/dia.
Capacidad mensual - 26 x 15.528
- 403,728 k/mes
* Proceso II: 15065 k/dia.

Capacidad mensual = 26 x 15.Z299

It

397.774 k/mes

En caso de gquerer fabricar vpapeles ‘'cortados”
utilizando los dos procesos de fabricacion el cuello de
botella estarda en la overacién de embolsado cuyva capacidad

es de 18.726 k/dia. Por lo tanto la cavacidad total sera:
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Capacidad mensual de ''cortados''= 26 x 18.726

486.876 k/mes

5.5.3 Capacidad total de produccidédn de la planta

Para el calculo de la capacidad de planta debemos
considerar el proceso tipo I de papeles "cortados’. puesto
que con solo esa capacidad de produccidén sobrepasamos el
porcentaje de particivacidén de estos productos dentro del
volumen total de ventas.

Luego la capacidad total de la planta sera:

Capacidad de planta 619,710 + 403,728

1°023,438 k/mes



CAPITULO VI

DETERMINACION DE [0S ELEMENTOS PARA EL PLANEAMIENTO
Y CONTROL DE LA PRODUCCION

6.1 Proveccion de la demanda

Del mercado de productos en cuanto a informacidn
comercial de los pedidos de los clientes fijos. constituyve
la entrada mas tangille de la funcién de prondsticos de la
demanda, informacidén qgue ingresa a la gerencia general gue
conjuntamente coordinado con la otficina de Planeamiento y
Control de la Produccidén toman la decisidén de cuantificar
las cantidades a vender en los siguientes periodos. Otra
entrada imvortante vroviene de los factores econdémicos
externos los cuales representan la salud econdmica del
pais, como es el caso de los reajustes econdémicos
decretados por el golierno actual 4gue ha hecho gue
disminuya sustancialmente los pedidos de los clientes a la
empresa, siendo muy dificil evaluar cuantitativamente el

efecto de este factor en la determinacién de la demanda
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futura. otra entrada constituve el resultado de las ventas

que serviran para comparar con la demanda estimada.

Se puede apreciar en el cuadro 5.1 (del capitulo
anterior) la estadistica de las ventas mensuales de la
empresa entre los afios 1987 v 1993. Ademas en las figuras
6.1, 6.2, 6.3, 6.4, 6.5, 6.6y 6.7 se aprecia graficamente
las fluctuaciones de las ventas mensuales para cada afo.

De acuerdo al andlisis de las ventas historicas de
Atlas entre los anos 87 v 93. alcanza su mavor volumen de
ventas en el ano 88. a partir de alli empieza una
irregularidad con tendencia negativa. debido a la politica
que se llevo a partir del afilo 89 hacia adelante,
resaltandose los siguientes aspectos:

X Problemas de comercializacion. discriminando algunos
compradores. mal servicio en cuanto a la entrega del
producto basicamente con fechas atrasadas a las
comprometidas.

¥ Precios no competitivos en el mercado debido a costos de
operacioén altos. originando desvlazamiento del producto
por otros generalmente importados.

¥ Decae calidad del producto, en parte a la mala
organizaciédn del proceso de fabricacidn.

 BEn ano 89 se puede apreciar ventas bajas debido a una
serie de paros continuos por problemas laborales,

llegéandose inclusive al desvido de personal estable.
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FIGURA 6.5
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X 3Se nota una recuveracion en los afios 90 v 91, dado que
en parte fue solucionado el problema laboral,
trabajandose con personal eventual que reemplazo a los
estables desvedidos.

% El1 ano 92 desciende ligeramente respecto al 91, v en el
afo 93 este descenso es va marcado. explicado esto a la
prolitica liberal de mercado aplicado por el gobierno.
ingresando al mercado competidores gue lanzan productos
de calidad y en algunos casos a menor precio desplazando
en parte las ventas de la empresa. Ademas en este periodo
se aprecia problemas de paros intermitentes por parte del
personal estable. siguiendo a esto despidos del personal

estable y desarticulacidén del sindicato.

Concluyendo, vese a los pvroblemas antes citados que
en parte desvirtiuan el comportamiento real de la demanda
del papel, en 1los graficos mostrados para las ventas
mensuales de cada afio se aprecia un comportamiento ciclico
con variaciones irregularidades. Salvo en el aftio 1989. en
los demas afos se aprecia un descenso en las ventas durante
los primeros meses para luego ir ascendiendo en los ultimos
meses. Es asi. para proyectar las ventas del afio 94 nos
valdremos del método del promedio mévil centrado con
indices estacionales. En los cuadros 6.1 v 6.2, se aprecia

los célculos gue nos llevan a determinar la proyeccion de
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CUADRO 6.2

DETERMINACION DEL PRONOSTICO DE VENTAS PARA 1994

MES INDICES PROMEDIOS MENSUALES

1987 1988 1989 18990 1991 1892 1993
ENERO 1,189 0419 1461 1,177 1,087 1988
FEBRERO 1082 0337 1351 1,005 1260 0,176
MARZO 1,269 0474 1,111 0838 1,112 0325
ABRIL 1190 0661 1,034 0626 0991 1403
MAYO 0983 1,109 0984 1,005 059 0,176
JUNIO 0904 1912 0989 0970 0915 0,620
JULIO 0906 0655 0425 1,020 0,923 0,566
AGOSTO 1,207 0940 0556 0909 1,044 0,823
SETIEMB 1021 1122 1,128 0984 1,198 1,001

OCTUBRE 0978 1,163 0661 1,403 1389 1432

NOVIEMBRE 0882 1906 0305 0862 1389 1,305

DICIEMBRE 0999 1326 1,091 0673 0622 1,631
TOTALES ==>

7,271
5,211
5,129
§ 905
4,862
6,310
4,495
5,479
6,449
7,026
6,649
6,342

INDICE  INDICE
TOTAL PROMEDIO AJUST.
1,212 1,227
0,869 0,880
0,855 0,865
0,984 0,996
0,810 0,820
1,052 1,085

0 749 0,758
0,913 0,924
1,075 1,088
1171 1,185
1,108 1,121
1,057 1,071
0,988 1,000

ULTIMO
PROMEDIO
387191
378331
3864296
348789
336475
319370
527383
504877
457017
434732
422903
401444

PRONOSTICO 1994
KILOS
475083
332931
315116
347394
275810
340129
399756
4868506
497234
515157
474074
429947
4869237

Q6_02.WQ1
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las ventas mensuales para el afio 1994. siendo éstas de
4,869.237 toneladas. superior al afio 1993 en 1.182.095
toneladas. pero estando aun por debajo de los aifos
anteriores. Este ascenso en la ventas del afio 94 resvecto
al 93 es esperado debido a la politica nueva gue esta
implementando la empresa. dque persigue sacar al mercado un
producto de calidad a un costo que permita ser competitivos
con vroductos similares puestos en el mercado v ademas con
un servicio adecuado que refleje una distribucion buena y
en un momento oportuno. En la figura 6.8 se aprecia
graficamente la proveccién de las ventas mensuales para el
afio 94.

A continuacidén. determinaremos a manera de ejemplo,
la proveccién de ventas para el mes de Julio 94:
* Determinamos los indices para el mes Julio de cada afio.

Asi:

Promedio Julio 87 (N=12) = suyma demanda mensual real 1937

12 meses
= 6°189.303
12
= 515,776
Promedio Agosto 87 (N=12)= 6°189.308 - £25.466 + 718.593
12 meses
= _6°382.435
12
= 531,870

Promedio Julio 87 (N=2)

£15.776 + 531.870
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1]

523.823

Indice para Julio 87 demnanda real juilio 37
promedio Julio 87

_474 .439
523.823

0.906

* De manera similar se realiza el céalculo para determinar
los indices de cada mes en cada afio. Para encontrar el
indice promedio wara Julio. se promedian todos los
indices encontrados para el mes en mencidn.
fndice =Q.906 + 0.655 + 0.425 + 1.02Q + 0,923 + 0.566
promed.Julio 6

= 0.749

* La sumatoria de los indices de promedios de cada mes debe
ser 1, en caso no sea asi. debera ajustarse el valor de

cada indice:

I

Suma indices promedios 0.988

0.749 = 0.758
0.9338

Indice ajustado Julio

Proyeccion Julio 94=Indice ajustado x ultimo promed. (N=2)
= 0.758 = 527,383

= 399.756 kilos

* Para determinar la proveccién de los otros meses del 94,

se sigue la misma metodologia.
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6.2 Planeamiento de la Produccion

Como entrada principal de esta tuncidm la que
proviene de los vrondésticos de ventas. esta suministra la
base para realizar el planeamiento de la produccidn.
estableciendo el balance de linea del proceso productivo,
para luego definir los programas de produccién de las
secciones de la planta. es decir fija el marco dentro del
cual se van a desarrollar las operaciones fabriles. Fuede
ingresar otras informaciones aue permiten modificar 1la
estructuracién del programa.

Por salida se tiene el haberse establecido el programa
de rroduccidédn para los periodos deseados, \Y por
consecuencia la determinacidén de las necesidades de
exXistencias para el proceso de fabricacién v a su vez
informacién para la proeramacién en detalle de las
actividades en planta.

Podemos apreciar en el cuadro 6.3. el calendario de
produccidédn para el afio 94. 5e consideran las cantidades a
producir tanto de ''resmas’ como de ‘'‘cortados’ en todos los
meses. También se consideran los dias de varadas por
domingos v feriados. Los dias destinados para mantenimiento
se considera realizarlos los domingos de cada mes., v si
fuese necesario realizarlo en algin feriado.

Como ejemplo efectuaremos el plan de vroduccidén del



CUADRO 6.3

CALENDARIO DE PRODUCCION PARA LA PLANTA ALISTAMIENTO PARA 1994

PRONOSTICO 67.601% 32.389%
RESMAS CORTAD TOTAL

MES VENTAS

1994
ENERO 475083
FEBRERO 332931
MARZO 315116
ABRIL 347394
MAYO 275910
JUNIO 340129
JULIO 389756
AGOSTO 466506
SETIEMBRE 497234
OCTUBRE 515157
NOVIEMBRE 474074
DICIEMBRE 420947
TOTAL 4869237

(KILOS)
321161
225065
213022
234842
186518
229931
270239
315363
336135
348251
320479
290648

3291654

(KILOS)
153922
107866
102094
112552

89392
110198
129517
151143
161099
166906
153595
139299

1577583

DIAS CALENDARIO
DOMINGO Y EFECTIVOS
MES FERIADOS
31 6 25
28 4 24
31 4 27
30 5 25
31 5 26
30 5,5 24,5
31 7 24
31 5 26
30 4 26
31 6 25
30 5 25
31 7 24
365 63,5 301,5

DIAS
DE
MANTENIMIENTO

WLENLLOLOLEELPO

(6]
-

* LOS DIAS DE MANTENIMIENTO SE REALIZARAN LOS DOMINGOS DE CADA MES, SERA

POSIBLE SI LA NECESIDAD LO AMERITA PODER REALIZARLOS LOS FERIADOS

Q6_03.WQ1



mes de Enero 94. Para efectos de eiemplo consideraremos
para este mes a la proveccién de ventas como el neto a
producir. asumiendo qQue los stock minimos gue se conservan
para algunos productos en almacén son los gue gquedaron como

saldo de inventario de fin de arfio.

Podemos apreciar en los cuadros 6.4 v 6.5 el formato
que se prepara para elaborar el plan de produccidén de todos
los articulos tanto en "resmas’” como en ''cortados’” qQue se
producirédn. Se considera en este formato otras columnas en
las gue figuran el stock actual del almacén. el stock
minimo qQue ha fijado wor pvolitica el Dpto. de ventas. la
cantidad a producir esta ultima columna seria deducida de
las diferencias de 1las columnas anteriores. ademas se
considera también 1la fecha prevista de entrega del
articulo.

En los cuadros 6.6 y 6.7, apreciamos el balance de
lineas para la mproduccién de ''resmas'” vy “"cortados’ vara el
mes de Enero. En dichos balances se determinan el numero
de puestos por seccidén dque son necesarios. el nlimero de
operarios por puestos v el total necesario por turno. el
numero de turnos por dia a programar.

De manera similar se procede a determinar los planes

de produccidn para los demas meses.



CUADRO 6.4

PLAN DE PRODUCCION DE RESMAS PARA: ENERO 1994

# ARTICULO GRM FORMATO PESO PAQU PROYEC.VENTAS STOCKACTUAL STOCK MINIMO A PRODUCIR FECHA
UNITAR. POR RESMA KILOS |RESMA KILOS RESMA KILOS RESMAS KILOS PREVISTA

KILOS RESM (1) (2 @) (1-2+3) ENTREGA

1 bond 70 610x860  18.381 1 750 13,775
70 690x890 21494 1 148 3.138
70 720x1020 25.704 1 85 2,104
2 bond 90 610x860  23.607 1 155 3,658
alleado 90 690x890 27635 1 asg 9.892
90 720x1020 33048 2 245 8,103
90 860x610 23607 1 331 7.804
3 bond 120 610x860 31476 2 91 2,865
allsado 120 690x890 38848 2 103 3,803
120 720x1020 44.084 2 75 3,318
120 860x610 31476 2 76 2,402
4 atlaschek 80 860x610 23.607 1 12 2092
S -b.tipo A 80 610x860 20984 1 1478 31,008
- Xerox 80 690x880 24.564 1 756 18,566
80 720x1020 20.376 1 24 700
80 635x600 15240 1 381 5505
80 655x720  18.864 1 200 5463
80 655x670 17.584 1 73 1,278
80 6551845  22.139 1 29 639
80 B845x600 20.280 1 398 8.039
80 914x1219 44567 2 83 2,797
8 oemi- 75 610x860 19673 1 115 2,261
couche 75 690x890 23.020 1 22 501
75 720x1020 27540 1 184 5,058
7 cartul. 160 6850x500  5.200 1 1,165 6.060
160 S00x850  5.200 1 1,552 8.071
8 ACEic 80 720x1030 20664 1 600 17.802
80 700x800 22400 1 376 8,414

80 570x920 20976 1 452 9,481 |

80 620x880 21.824 1 94 2.0491
80 1050x710 20.820 1 779 23,239
9 ACE2c 80 610xBS0 20984 1 623 13,071
80 690x890 24564 1 351 8.620
80 720x1020 20.376 1 383 11,250
10 AC E2¢ 90 610x880  23.607 1 336 7920
90 690x890 27635 1 247 6,831
80 720x1020 33048 2 320 10,772
11 ACE2¢c 120 610x860 31.476 2 310 9,754
120 690xB90 38848 2 189 6.982
120 720x1020 44084 2 222 9,792
12 ICE2¢ 160 700x1000 11.200 1 205 2,300
160 1000x700 11.200 1 200 2,235
13 1C e2¢ 200 700x1000 14.000 1 263 3,677
200 1000x700 14.000 1 231 3,231
14 IC E2¢ 235 700x1000 168450 1 218 3501
235 1000x700 16450 4 179 2.951
TOTALES ===> 321,161
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CUADRO 6.5

PLAN DE PRODUCCION DE CORTADOS PARA : ENERO 1994

# ARTICULO GAM FORMATO PESO PROYEC.VENTAS STOCKACTUAL STOCKMINIMO A PRODUCIR FECHA
UNITAR. MILLAR  KILOS MILLAR KILOS MILLAR KILOS MILLARES KILOS PREVISTA
KLOS (1) 2 @) (1-2+3) ENTREGA
1 BOND 70 210x297 4366 1,638 7.151 I
70 215280  4.214 63 208
70 215330  4.967 677 3,362
2 B.MPOA €0 210x207 4900 16,662 63,143 _
80 215x280  4.816 1384 6.663 I
80 215x330 5676 6752 38,326
3 PERIODICO 50 210297  2.419 547 1,707
50 215x330 3548 780 2708
5 BULKY 60 210207 3742 1.188 4.438
60 215x330  4.257 1.425 6,088

TOTALES 31,123 163,822
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CUADRO 6.6

BALANCE DE LINEA PARA PRODUCCION DE RESMAS EN EL MES DE ENERO

NECESIDAD DE VENTAS PARA EL MES 321.161 KILOS
MERMA DE LA LINEA (5.198%) 14.781 KILOS
TOTAL DE PAPEL EN BOBINAS NECESARIOS 3835.767 KILOS
DIAS EFECTIVOS EN EL MES 25 DIAS
MAXIMO DE TURNOS EN EL MES (8 HORAS C/V) 75 TURNOS
DESCRIPCION CARGA DE TRABAJO CAPACIDAD PRODUC. BALANCE DE PUESTOS
DE K(+) K(-) K(-) K(+) NETO POR POR MAXIMO NUMERO # MAXIMO # OPERAR. TOTAL
PUESTO PUESTO #PUESTOS PUESTOS TURNOS A H-H
OPERACION BRUTO MERMA RECHAZO RECICLO K/DIA K/IDIA  K/TURNO xTURNO NECESARIOS PROG.xDIA xPUESTO x MES
CORTE DE BOBINAS 335.767 9.401 326.366 12.111 4,037 2 81 2 25 1.620
SELECCION RESMA  16.318 4.829 555 10.934 429 143 5 114 1 1 912
GUILLOTINADO 2.513 376 2.137 $.809 1.936 2 2 1 1 16
EMPAQUETADO 326.366 18.276 13.071 321.161 13.333 4.444 6 73 1 2 1.168
TOTAL 3.716
OPERARIOS APROX. PORDIA (DIA =2 TURNOS) ==> 19
OPERARIOS APROX. POR TURNO TURNO=8 HORAS)==> 10
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DESCRIPCION
DE

OPERACION
CORTE DE BOBINAS
SELECCION CORTADOS
EMPQ. AUTOMATICO
EMBOLSADO

K(+)

BRUTO
162.361
12.534
166.679
163.922

CUADRO 6.7

BALANCE DE LINEA PARA PRODUCCION DE CORTADQS EN EL MES DE ENERO

NECESIDAD DE VENTAS PARA EL MES 163922 KILOS
MERMA DE LA LINEA (5.188%) 8.438 KILOS
TOTAL DE PAPEL EN BOBINAS NECESARIOS 162.361 KILOS
DIAS EFECTIVOS EN EL MES 25 DIAS
MAXIMO DE TURNOS EN EL MES (8 HORAS C/U) 75 TURNOS
CARGA DE TRABAJO CAPACIDAD PRODUC. BALANCE DE PUESTOS
K({) K(-) K(+) NETO POR POR MAXIMO NUMERO # MAXIMO # OPERAR.
PUESTO PUESTO +#PUESTOS PUESTOS TURNOS A
MERMA RECHAZO RECICLO K/DIA K/DIA K/TURNO xTURNO NECESARIOS PROG.XDIA xPUESTO
5.682 156.679 16.808 5.209 1 30 2 4
2.757 9.777 172 57 6 219 2 1
12.534 9.777 153.922 25.532 8.511 1 19 1 3
153.922 18.728 6.242 1 - 1 2
TOTAL

OPERARIOS APROX. POR DIA (DIA =2 TURNOS) ==
[OPERARIOS APROX. POR TURNO (TURNO=8 HORAS)==>

TOTAL
H-H
x MES
960
1.752
458
400
3568
18
o]
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6.3 Requerimientos vy Control de stock

La entrada principal de esta funcidén corresponde el
establecimiento del programa de produccidén mediante el cual
se obtiene las necesidades de materiales gue deben ser
compradas descontando las existencias disponibles., v a su
vez el control del ingreso del material al almacén.

La salida la constituye la orden de requerimiento de
material que se entrega al depvartamento de compras para la
adguisicién de los materiales a los proveedores:; la otra
salida importante es la informacidén a produccién del stock
de las existencias.

Siguiendo con el ejemplo aplicado para el mes de Enero
de 1994. se calculan las cantidades de materiales a ser
utilizados en el desarrollo del plan de produccidén vara

resmas v "cortados" de dicho mes. Los resultados se
muestran en los cuadros 6.8, 6.9 v 6.10. También podemos
apreciar los formatos de cdlculo que se realizan para pasar
las necesidades de compras de dichos insumos al Dvto. de
compras.

(ver cuadro 6.11). Se muestra en el cuadro 7.1 (del
siguiente capitulo) la lista de nombkres de cada insumo. el
precio unitario, requerimientos del mes de Enero. Los
requerimientos del afio de produccidén se calculan de manera

similar.



CUADRO 6.8

CONSUMO DE PAPEL KRAFT Y CINTA ADHESIVA PARA RESMAS : ENERO 1994

# ARTICULO GRM FORMATO PESO PAQUETES PROYE:CCION VENTA ENVOLTURA(KRAFT 110a/m2)
UNITARIO POR KILO8 NUMERO  FORMATO CONSUMO

KILOS RESMA PAQUETES (mm) kllos
1 bond 70 610x860 18,361 1 13.775 750 1215x1380 138
70 680x860 21,494 1 3.138 146 1215x1600 a3t
70 720x1020 25,704 1 2.194 85 1215x1600 18
2 bond 80 610x860 23,607 1 3.658 185 1215x1380 29
alisado 80 690x880 27,635 1 0.802 358 1215x1600 77
80 720x1020 32,048 2 8.103 490 ‘1215x1600 105
90 860x610 23.607 1 7.604 331 1215x1380 61
3 bond 120 610x860 31,476 2 2.865 182 1215x1380 k2
alisado 120 690x890 36 846 2 3.603 208 1215x1600 4
120 720x1020 44,084 2 3.318 150 1216x1600 32
120 860x810 31.476 2 2.402 152 1215x1380 28
4 atlaschek 80 860x810 23,607 1 202 12 1215x1380 2
5 -b.tipoA 80 610x860 20,004 1 31.008 1.478 1215x1380 273
- Xerox 80 680x860 24,564 1 18.560 760 1215x1600 162
80 720x1020 20,376 1 700 24 1215x1600 -
80 6G3I5x600 15,240 1 5.5056 361 1215x1480 71
80 665x720 18,664 1 5.463 200 1216x1480 57
80 655x970 17.554 1 1.278 73 1215x1480 14
80 655x845 22,139 1 639 29 1215x1480 6
80 845x800 20,280 1 8.039 396 1215x1380 73
80 914x1219 44587 2 2.797 126 1215x1600 27
6 seml- 75 610x860 19,673 1 2.261 115 1215x1380 21
couche 75 @€80xB9O 23,029 1 501 22 1215x1600 5
75 720x1020 27,640 1 5.058 184 1215x1600 39
7 cartul. 180 650x800 5,200 1 6.000 1.168 1215x1480 230
160 S00x650 5,200 1 8.071 1.552 1215x1380 286
8 ACEic 80 720x1030 29,664 1 17.802 600 1215x1600 128
80 700x800 22,400 1 8414 376 1216x1600 80
80 570x820 20,976 1 9.481 452 1215x1380 83
80 620x880 21,824 1 2.049 B4 1215x1480 19
80 1050x710 29,620 1 23.230 779 1215x1600 167
9 ACE2c 80 610x860 20,984 1 13.071 623 1215x1380 115
80 690x880 24,564 1 8.620 351 1216x1600 75
80 720x1020 29,376 1 11.250 383 1215x1600 82
10 ACE2¢ 90 610x860 23,607 1 7629 3368 1215x1380 62
80 690x800 27,635 1 6.831 247 1215x1600 53
90 720x1020 33,048 2 10.772 652 1215x1600 139
11 ACE2c 120 610x860 31,476 2 9.754 620 1215x1380 114
120 660x890 36,840 2 6.982 378 1215x1600 81
120 720x1020 44,064 2 9.702 444 1215x1600 95
12 iICE2c 160 700x1000 11,200 1 2.300 205 1215x1600 4
160 1000x700 11,200 1 2.235 200 1215x1600 43
13 ICe2c 200 700x1000 14,000 1 3.677 263 1215x1600 58
200 1000x700 14,000 1 2.2031 231 1215x1600 49
14 ICE2¢c 235 700x1000 16,450 1 3591 218 1215x1600 a7
235 1000x700 16.450 1 2.661 179 1215x1600 38
TOTALES ===> 321.161 17.219 3.438
RFSILIMFN DE DE KRAFT 110 g/m2 <O DE CINTA ADHESIva
1215x1380 1.319 KILOS
1215x1480 397 KILOS PROMEDIOxPAQ. 0.01025 KILOS
1215x1600 1.722 KILOS PARA 17,219 PAQ. 177 KILOS
SUBTOTAL 3.438 KILOS MERMA (5%) 9 KILOS
MERMA (5 %) 172 KILOS TOTAL CONSUMO 186 KILOS

TOTAL CONSUM 3610 KILOS
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CUADRO 6.9

CONSUMO DE BOND IMPRESO Y PEGAMENTO PARA CORTADOS : ENERO 1994

# ARTICULO GRM FORMATO PESO PAQUETES PROYECCION VENTA ENVOLTURA(BOND IMPR. 80g/m2)

UNITARIO POR KILOS NUMERO FORMATO CONSUMO
KILOS MILLAR PAQUETES (mm) kilos
1 BOND 70 210x297 4,366 2 7.151 3.276 600x400 62
70 215x280 4,214 2 266 126 600x375 2
70 215x330 4,967 2 3.362 1.354 600x425 27
2 B.TIPOA 80 210x297 4,990 2 83.143 33.324 600x400 633
80 215x280 4,816 2 6.663 2.767 600x375 S0
80 215x330 5,676 2 38.326 13.505 600x425 270
3 PERIODICO 50 210x297 3,119 2 1.707 1.095 600x400 21
50 215x330 3,548 2 2.798 1.577 600x425 32
5 BULKY 60 210x297 3,742 2 4.438 2.372 600x400 45
60 215x330 4,257 2 6.068 2.851 600x425 57
TOTALES ===> 153.922 62.247 1.199
RESUMEN DE CONSUMO DE BOND IMPRESO 80 g/ CONSUMO DE PEGAMENTO
600x400 761 KILOS
600x375 52 KILOS PROMEDIOxPAQ. 0,00112 KILOS
600x425 3868 KILOS PARA 62,247 PAQ. 70 KILOS
SUBTOTAL 1.199 KILOS MERMA (5%) 4 KILOS
MERMA (S %) 60 KILOS TOTAL CONSUMO 74 KILOS
TOTAL CONSUM 1.259 KILOS
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CUADRO 6.10

CONSUMO DE CUBIERTA PLASTICA Y ETIQUETA IDENTIFICACION DE CORTADOS:ENERO 1994

# ARTICULO GRM FORMATO PBSO MILLARES PROYECCION VENTAS CUBIERTA PLASTICA

1 BOND

2 B.TIPOA

3 PERIODICO

5 BULKY

70

288888833

210x297
215x280
215x3830
210x297
215x280
215x330
210x297
215x330
210x297
215x330

UNITARIO POR
KILOS BOLSA
4,366
4214
4,987
4,990
4,816
5,676
3,119
3,548
3,742
4,257

TOTALES ===>

O 0WEPOOLLOOO

KILOS

7.151
266
3.362
83.143
6.663
38.326
1.707
2.798
4.438
6.088
183.922

NUMERO
BOLSAS

546

21

226

5.554

461

2.251

187

197

395

475

10.283

0.0188 KILOS
POR BOLSA
75
0,3
3,1
78,6
64
31
1.9
2,7
5,5
6,8
142

ETIQUETA

1 ETIQUETA
POR BOLSA

546

21

226

5.554

461

2.251

137

197

385

475

10.263
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CUADRO 6.11

PROGRAMA DE COMPRAS DE MATERIALES PARA EL MES DE ENERO

ARTICULO

Bobina kraft plast. 110g/m2 1215mm.
Bobina envoltura impresa 80g/m2 600mm.
Pegamento 3230

Cinta adhesiva 40mm

Cublerta plastica #22

Etiquetas impresas

CONSUMO STOCK STOCK
UND FORMATO PROGRAMADO ACTUAL MINIMO
(1) @ @)
Kg. 610x860 3.610
Kg. 690x890 1.259
Kg. 720x1020 74
Kg. 610x860 186
Kg. 690x890 142
UND 720x1020 10.263

CANTIDAD
x COMPRAR
(1-2+3)

Q6_12.WQ1
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Cabe mencionar due la vpolitica adecuada de la
reposicién de los inventarios 1lo realiza el Dpto. de
Administracidén encargado de toda la parte logistica de la
empresa., en coordinacidén con los departamentos de Ventas.
PCP. almacén General v la Gerencia Financiera de la
empresa. La ©volitica de 1la administracién de 1los
inventarios no estda baio la responsabilidad del sistema de
PCP debido a su objijetivo de administrar el proceso
productivo, yv a su vez no todas las actividades productivas
se deben contemplar en un sélo organismo de la empresa
industrial.

Cabe destacar., las necesidades reales de existencias
se deben entregar al departamento de Administracién con
tres meses de anticivacidén con la finalidad de cumplir el
programa de produccidén, para luego mas adelante pasar los
informes de ingresos del material a produccidn,
considerando las modificaciones que se van sucediendo en
la realidad. v ©vpor consecuencia modificar el pedido

realizado al arfio.

6.4 Programa de Produccion

La elaboracidén del programa de produccidén esta basado
pPrincipalmente en el plan de ventas. En base a dicho plan

se elabora un calendario de produccidén que cada seccidn
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debera cumplir. Se fija asi cuando deben empezar los
trabajos en cada seccidén. de manera de lograr la maxima
saturacién de empleo de todos v cada uno de los medios
disponibles.

Podemos apreciar en el cuadro 6.12 el programa de
sroduccion para el mes de Enero. se aprecia la distribucidn
del trabajo de cada seccién. También es vosible determinar
con exactitud la cantidad de personal con las aue estaran
establecido los turnos de trabaio v las posibles generacidn

de horas extras aue se realizaran en algunos dias del mes.

6.5 Lanzamiento de la Produccidm

Consiste basicamente en la emisién de los documentos
que permitiran poner en marcha el programa de produccidn.

Una vez establecidas las decisiones tomadas en cuanto
a las cantidades gue se van a entregar a los clientes v
distribuidoras. establecidos los niveles adecuados de
produccion indicando las fechas de iniciacidén v de término
de cada una de las fases de fabricacidén. efectuada la
programacién detallada de las cargas de maguinas., asi como
la asignacién adecuada de los materiales requeridos en las
distintas etapas del proceso de fabricacidén. entonces de
alguna manera las decisiones de informacidén deben pasar de

la oficina de PCP a los supervisores v trabajadores de la
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planta: el material debe ser entregado del almacén a la
planta: debe darse instrucciones a los trabajadores: los
materiales deben trasladarse de una etapa a la siguiente.
También puede ingresar informacion de control de vroduccidn
para tomar una accioén correctiva por alguna modificacidn.

Podemos afirmar eue el lanzamiento de la produccién
es la emisién de la documentacidén que debe enviarse a las
diferentes secciones de la vlanta, para dgue en éstas
conozcan las cantidades establecidas. cuando Vv donde
llevarlo a cabo. v a su vez la retroinformacidn para
enterarse si se esta cumpliendo lo establecido: en caso de
presentarse una desviacion. analizar lo que ha ocurrido
decidir que accion correctiva sera la apropiada
incorworandola a las decisiones de programacion

subsecuentes.

6.6 Control de la produccioén

La funcién de Control de la Produccidn cierra el ciclo
del proceso del sistema de Flaneamiento v control de la
Produccién.

A medida que se va efectuando la orden de vroduccidn
debemos disponer de un medio vara registrar el avance del
trabajo., compararlo con lo planificado anteriormente., para

tomar luego la accidén adecuada. todo esto se canaliza
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mediante la funcién de centrol de la preduccién.

En tede memente se debe ir registrande en fermates de
centrel el avance de cada erden en cada punte del precese,
ademds debe infermarse al Dpte. de PCP. sebre les avances
de dichas erdenes para gue este a su vez inferme a Ventas
y ceerdine las entregas a les clientes.

El preblema fundamental es disefiar el sistema del
lanzamiente v centrol de la preduccién. dque suministre
entradas de infermacién al sistema preductive., centrele les
heches a medida gque avance el ©precese preductive
cemparandele cen le planificade, para temar la accién
pertinente adecuada: inclusive repregramande dias de
preduccién en feriades e deminges. El disenie de este
sistema se refleja tante en el disefie del sistema de FCP.
asi ceme también en el fluje de infermacién mediante la
decumentacién adecuada que es representada mediante la
técnica del flujegramas de infermacién de la planta

preductiva.

6.6.1 Cursogramas

El cursegrama e fluiesgrama es la representacién
grafica del sentide, curse., fluijie e recerride de una masa
de infermacién. e de un sistema e precese administrative

u eperative, dentre del centexte de la erganizacieén,
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mediante la utilizacién de simbolos convencionales (ver
figura 6.9) que representan operaciones, registraciones,
controles, etc., Que ocurren o suceden en forma oral o
escrita en el desarrollo diario de las operaciones de la
empresa.

El uso de esta herramienta permitirda representar con
grado de detalle. el sentido de circulacidn de informacion.,
el area de responsabilidad. tipo de operaciones que se va
a efectuar., la toma de decisiones en cualgquiera de los
niveles. y poner en evidencia la circulacidén de los
documentos que intervienen en él.

Como técnica analitica permitira describir el sistema
en forma clara y concisa., facilitando una impresién visual
del movimiento o fluijo de informacidén desde su origen: ver
figura 6.10, gue corresponde al cursograma del lanzamiento

v control de la produccidn.

6.6.2 Documentacion necesaria

Los formatos de la documentacidén que se necesita para
el desarrollo del sistema de planeamiento v control de la
produccién se pueden apreciar en los anexos. A continuacién
describiremos brevemente el uso de alguno de ellos, gue
consideramos mas importantes:

* Orden de Produccidén: sirve para que planeamiento indigue



FIGURA 6.9

SIMBOLOGIA UTILIZADA EN CURSOGRAMAS

SIMBOLO SIGNIFICADD SINBOLO SIGNIFICADD
ARCHIVO DEFINITIVO
DOCUMENTO
COMIENZO DE
REGISTRO PROCESO
------ |
|
| COPIA CONDICIONAL (: ) TERMINAL
“~ a"""
PROCESD CONECTOR
/ DOCUMENTO QUE
DECISION /
/ SE ADJUNTA A
/ 0TRO

:\ ; ARCHIVO TRANSITORIO NOTA EXPLICATIVA

/// DOCUMENTO DESTRUIDO LOCAL IZACION
/// / " DE DEFICIENCIAS
/o /

R ALFABETICO

CIRCULACION DE
INFORMACION VERBAL

N NUMERICO
C CRONOLOGICO

# LAS DEFINICIONES DETALLADAS DE LAS SIMBOLOGIAS SE ENCUENTRAN EN EL ANEXO 1
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a planta basicamente. la cantidad a producir. materiales
a utilizar. tiempo de entrega. embalajije. etc.

Parte de produccidén: sirve para informar la produccidn
diaria en cada turno 1laborado gque han tenido los
diferentes puestos de traba.ios programados.

Parte de ingreso: sirve para hacer entrega al almacén
toda la produccidon terminada que se ha obtenido durante
el dia de trabajo.

Solicitud de bobinas: sirve para solicitar al almacén
respectivo las bobinas de papel que van a ser cortadas.
Recepcidén de bobinas: sirve para recepcionar el papel en
bobinas que se solicita al almacén para ser cortado.
Solicitud de materiales de operaciodn: sirve para
solicitar al almacén respectivo y como constancia de
recepcioén, los otros materiales de operacion como son:
goma, manga plastica, etigquetas, cinta engomada. etc.
Devolucidén de material: sirve para realizar la devolucidn
del material que no fue utilizado por tener algiin defecto
de calidad o por alguna otra razdn. también para realizar
la entrega de la merma al almacén. o para devolver
cualquier otro tipo de material al almacén respectivo.
Parte del supervisor: sirve para dque el suvervisor
informe en forma detallada los aspectos mas saltantes que

ocurrieron dentro del turno.



6.7 Utilizacion real de la capacidad instalada

Podemos apreciar en la figura 6.11 las curvas de
capacidad real de la planta de Alistamiento v superpuesta
a esta la curva de la demanda provectada. Se ve que existe
un porcentaie de cavacidad ociosa. Jjustificada por la misma
recesidén que sufre el mercado v la fuerte competencia qgue
se tiene dentro del mismo. Se aprecia en el mes de Mayo.
el minimo volumen de ventas provectado para 1994 (275,910
kilos)., esto representa el 27% de la capacidad. Asi mismo,
en el mes de Octubre se da el maximo volumen provectado
(515,157 kilos) que representa el 50% de la capacidad. En
forma global, para el afio 1994 se espera tener una
capacidad ociosa del 60%. esto podra ser suverado en la

medida de elevar nuestro nivel de ventas.



FIGURA 6.11

CAPACIDAD DE PRODUCCION VS
PROGRAMA DE VENTA 1994
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CAPITULO VII

ANALISIS DEL PUNTO DE EQUILIBRIO

7.1 Alcance técnico

El andlisis de costos y beneficios del presente
trabajo se ha elaborado en base al precio del mercado.

Inicialmente clasificamos los costos de tal manera
facilitar su analisis. luego establecemos la estructura de
costos v su calculo respectivo. Finalmente realizamos el
analisis del punto de eguilibrio v las conclusiones a que

nos lleve este.

7.2 Clasificacién de los costaos

Los costos pueden ser clasificados de acuerdo con el
enfogque gue se les dé. Para nuestro caso los clasificaremos
de la siguiente manera:

a) Segun se identifigquen con alguna actividad, departamento
o producto los costos se clasifican como directos e

indirectos.



b) De acuerdo a su comportamiento. se clasifican en costos
fijos v costos variables. Existen costos llamados
semivariables o semifiios gque tienen un componente fijo

v un componente variable.

7.2.1 Costo directo

El costo directo es aaguel gue puede identificarse
directamente con un proceso, producto. trabaio o cualguier
otra seccidén de la empresa. A continuacidn desarrollamos
los costos involucrados:

a) Materiales directos:
Forman parte de este costo el valor de los materiales

que integran el producto final.

b) Mano de obra directa:
Es la gue 1interviene directamente en el proceso

productivo.

7.2.2 Costo Indirecto

El costo indirecto es aquel dgue no se puede
identificar con una actividad determinada. En nuestro caso,

los costos indirectos los clasificamos cowmo:



a)

b)

c)

7.

de

Materiales indirectos:
Son los qQue corresponden a los materiales que sirven de

apoyo a la fabricacidén del vroducto.

Mano de obra indirecta:
No intervienen directamente en la composicién ni la

constitucion del producto final

Otros gastos indirectos:

Son los gastos que se incurre para poder mantener en
funcionamiento el ©proceso productivo. Se considera
dentro de estos: Energia. depreciacidon de edificios.
instalaciones. maguinarias. equipos, herramientas,
vehiculos. muebles v enseres, mantenimiento de
vehiculos. mantenimiento de maquinas. equipos. local:

tributos. seguros. servicios. gastos diversos.

2.3 Casto fiio

Los costos fijos son aguellos gue permanecen constantes

ntro de un periodo determinado. sin importar si cambia

el volumen de produccidén dentro de margenes razonables. Se

[s1@)

X
X

b 3
b 3

nsideran:

BEnergia eléctrica.

Personal administrativo.

Mantenimiento de la vplanta v oficinas (vreventivo).
Gastos administrativos.



X Mano de olbra indirecta.
k¥ Depreciacidén de activos fiijos.

7.2.4 Cogto variable

Los costos variables son aquellos que cambian o

fluctidan en relacidén directa al volumen de producciodn

medida en la unidad corresvondiente, se consideran:

EE N

Materia prima directa.
Materiales indirectos v otros.
Gastos de ventas.

Gastos financieros.

Movilidad.

Impuestos.

7.3 Calculo de la Estructura del Sistema de Costos

Calcularemos los costos tomando como ejemplo el mes

de Enero 1994. Es decir nos basaremos en la proyeccidén de

ventas para dicho mes. A continuacion explicamos el calculo

de los costos:

a) Costo de la materiales directos

Este costo se determind sumando todos los costos de los
materiales gque intervienen en los diferentes niveles del
proceso productivo. Para ello se calculo el consumo due
se tendria de cada material. para poder cumplir con el
programa producciéon del mes de Enero, luego. se

multiplico estos consumos vor el costo unitario



b)

respectivo v finalmente se obtuvo como suma total 1la
cantidad de $.U.35. 770.96Z2. esta cantidad esta compuesta
por el costo del papel que se considera el material
principal y gque asciende ha $.U.S. 763.361 v 1los
materiales de empaque cuyo monto asciende ha $.0.S.
7.801. El calculo de estos valores se puede apreciar en

el cuadro 7.1.

Costo de la mano de obra directa

Para la determinacién de este costo se ha considerado
la remuneracién (sueldo o salario) mensual promedio de
los Altimos tres meses del ano 1993: asi como las cargas
sociales. dentro de ellas.

*Vacaciones.

XIndemnizaciones.

XGratificaciones.

kInstituto Peruano de Seguridad Social.

kSistema Nacional de Pensiones.

¥Impuestos a las remuneraciones.

*5eguro de vida y accidentes de trabajo.

*5SENATI.

*FONAVI.
¥Otros (Zapatos. uniformes., detergentes, movilidad,

etc.).

Para la distribucidén de la mano de obra directa se ha
considerado un total de 36 operarios. de los cuales Z:Z2
son de condicidén fija v 14 son contratados con el fin
de cumplir con el programa de produccidén trazado para

el mes de Enero. Dentro del calculo del costo de la mano



CUADRO 7.1 COSTOS DE MATERIALES PARA EL MES DE ENERO 1994

ARTICULO GRM PROYECCION MERMA TOTAL  PRECIO COSTO
VENTAS PROCESO CONSUMO UNITARIO TOTAL
(KILOS) (KILOS) (KILOS) ($U.S) ($U.S)

|.- RESMAS
bond 70 19.107 859 19.968 1,378 27.516
bond alisado 90 29.457 1.324 30.781 1,378 42.421
bond alisado 120 12.388 557 12.945 1,378 17.840
atlaschek 90 292 13 305 1,761 537
b.tipo A/xerox 80 73.985 3.325 77.320 1,480 114.402
semicouche 75 7.820 351 8.171 1,600 13.070
cartulina 160 14.131 635 14.768 1,378 20.350
AC Elc 80 60.985 2.740 63.725 1,849 117.833
AC E2¢c 80 32.941 1.480 34.421 1,679 57.801
AC E2¢c 90 25.532 1.147 26.679 1,679 44.801
AC E2¢c 120 26.528 1.192 27.720 1,679 46.548
IC E2¢ 160 4.535 204 4.739 1,679 7.957
IC E2¢ 200 6.908 310 7.218 1,679 12121
IC E2¢ 235 6.542 294 6.836 1,679 11.479
COSTO TOTAL DE PAPEL 335.591 534.676
KRAFT PLAST. 110 g/m2 3.610 1,150 4.152
CINTA ADHESIVA 186 2,200 409
COSTO TOTAL DE MATERIALES PARA RESMAS 539.237
Il.- CORTADOS
bond 70 10.779 591 11.370 1,978 15.670
b.tipo A/xerox 80 128.132 7.028 135.160 1,480 199.981
periodico 50 4.505 247 4.752 0,689 3.275
bulky 60 10.506 576 11.082 0,881 9.760
COSTO TOTAL DE PAPEL 162.364 228.685
ENVOLTURA IMPRESA 1.259 1,900 2.392
PEGAMENTO 74 2,520 186
CUBIERTA PLASTICA 142 2,100 208
ETIQUETA IDENTIFICACION 10.263 0,016 164
COSTO TOTAL DE MATERIALES PARA CORTADOS 231.726
COSTO TOTAL DE MATERIALES PARA EL MES DE ENERO 770.963

Q7_01.wQ1
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de ebra directa se incluve el 8% adicienal por
enfermedad, ausentisme. prermises al segure. Para dicho
cdlcule se ha censiderade el tetal de heras hembre
mensual que se necesita en cada eperacidn, a estas heras
se le multiplica per su ceste premedie. Se censidera en
case de heras extras un adicienal de 50% sebre el ceste
de la hera hembre. Ne se censideran pagos de sebretasas
necturnas pueste que se ha diswueste el trabaje en les
turnes "A" (de 7am. a 3pm.) yv "B" (de 3pm. a 1llpm.).
turnes en les cuales ne se pagan sebretasas. La suma
tetal de les cestes parciales de mane de ebra de tedas
las everacienes nes da un tetal de $.U.S5. 4.903. El
cdlcule de estes valeres se puede apreciar en el cuadre

7.2.

Costo de materiales indirectos

Para el cdlcule del ceste de les materiales indirectes.
primere hallames el censume mensual en base a les
inventaries mensuales. tante de inicie ceme de fin,
ademads de censiderar les ingreses del almacén a la
planta y las salidas de planta al almacén per alguna
develucién. Determinades les censumes de cada material.
se multiplica per el ceste unitarie y se ebtiene el
ceste tetal del material. La suma de tedes estes cestes

parciales nes dara el ceste mensual per materiales



CUADRO 7.2 COSTOS DE MANO DE OBRA PARA EL MES DE ENERO 1994

TOTAL COSTO TOTAL ADICIONAL COSTO
H-H POR H-H CONSUMO HORA EXTR TOTAL
ALMES (SOLES) (SOLES) (SOLES) (SOLES)

.- RESMAS
CORTE 1.616 1,46 2.359 2.359
GUILLOTINADO 16 1,46 23 23
SELECCION 912 1,25 1.140 1.140
EMPAQUETADO 1.184 1,25 1.480 1.480
5% ADICIONAL POR ENFERMEDAD, AUSENTISMO 186 2,71 504 504
MANO DE OBRA PARA RESMAS 3.914,000 5.507 5.507

II.- CORTADOS

CORTE 960 1,46 1.402 1.402
SELECCION 1.760 1,25 2.200 65 2.265
EMPAQUETADO 456 1,39 634 634
EMBOLSADO 400 1.46 584 584
5% ADICIONAL POR ENFERMEDAD, AUSENTISMO 285 1,39 396 396
MANO DE OBRA PARA CORTADOS 3.861 5.216 65 5.281
MANO DE OBRA PARA EL PROCESO (MES DE ENE 7.775 10.722 65 10.787

| ALCAMBIO 2.20 S/. POR $.U.S. ===> 4.874 | 30 | 4.903 |

Q7 02.WQ1
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e)

indirectes.

Costo de mano de obra indirecta:

La mane de ebra indirecta se cesteara al .jefe de planta.
superviseres Vv tedes aquelles que estén ligades
directamente a la planta, ne asi al persenal de
limpieza, de transpertes vy de mantenimiente. que seran
censiderades ceme cestes indirectes asignades, es decir,
aquellas actividades que censtituyen servicie a las
eperacienes de vreduccién. El mente que se presupuesta
para el mes de Enere fue ebtenide en base al premedie
mensual de las remuneracienes de les ultimes tres meses

del afie 1993.

Otros gastos indirectos:

Para determinar el ceste rer etres gastes indirectes se
precedera a prerratear cen las etras plantas les mentes
glebales que ebtenga el Dpte. de Centabilidad. A
centinuacién detallames ceme ejemple les criteries de
prerratee seguides.

El ceste de depreciacién de madguina, se distribuye en
funcién de las heras maquinas que tiene cada planta.
Ceme se sabe la depreciacién de un active se debe a la
frecuencia del use al desgaste, etc: en este case la

asignacién del ceste de depreciacién de maquinaria debe
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cargarse a los componentes de acuerdo a las horas-
maguina y al costo de cada maquina.

El costo de 1la energia. se ha repartido entre las
diferentes dreas involucradas en base a las horas
maquinas empleadas y a la carga tedrica que consume cada
planta. Los valores obtenidos segin el prorrateo se

pueden apreciar en el cuadro 7.3.

7.4 Determinacidén del Punto de Egquilibrio

Una vez estimada la demanda futura, y habiendo
determinado cual es su participacién en el mercado y la
capacidad de produccién con Qque se cuenta; es posible
conocer cual es el limite o cuota maxima de produccidén del
producto. El paso 1légico inmediato es establecer la cuota
minima, es decir, la cantidad minima gque la empresa puede
producir para Qque su venta sea redituable y aporte
utilidades.

El anadlisis del punto de equilibrio consiste en
determinar si existe beneficio o no a distintos niveles de
capacidad de produccidén de la empresa.

Definir en qgque medida es rentable proceder a un
aumento de capacidad de produccién en funcidén de la
elevacidén previsible de la cantidad a vender. con la

finalidad de saber cuales son los niveles que produce
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rentabilidad o pérdida. por ende tomar las decisiones
convenientes en el campo de la direccidén de la produccidn.

También se puede afirmar gue el punto de equilibrio
es un indicador dque permite determinar cual debe ser el
nivel de ingresos, que cubre tanto los costos fijos como
los costos variables: es el punto en el cual no hay
pérdidas ni ganancias, por el contrario. toda cantidad por
deba,io seran vérdidas.

El punto de edquilibrio se ha determinado para una
tonelada de papel terminado en base a la produccidn
promedio mensual del vprimer semestre. utilizando la

siguiente formula:

CFT
FE
i - (CVT/IV)
Donde:
PE Punto de equilibrio.

CFT Total de costos fijos.
CVT Total de costos variables.
IV Ingresos vor ventas.

Siguiendo con el ejemplo. determinaremos el punto de

equilibrio con los costos calculados para el mes de Enero

0y

1994. 3Se aprecia en los cuadros 7.3, 7.4, 7.5 y 7.6 1lo

costos desglosados v clasificados como fijos v variables.



CUADRO 7.3 COSTOS DE FABRICACION ($.U.S.)

CONCEPTO

COSTO DIRECTO:

MATERIAS PRIMAS

MANO DE OBRA DIRECTA
MATERIALES DE EMPAQUE
RECARGOS SOCIALES

GASTOS DE FABRICACION:
REPUESTOS

LUBRICANTES Y OTROS MATER. INDIR.
M.O.l.: SUELDOS Y SALARIOS
RECARGOS SOCIALES M.O.I.
ENERGIA ELECTRICA

AGUA, TELEF., Y OTROS SERVICIOS
SEGUROS

IMPUESTOS

DEPRECIACION

MANTENIMIENTO

PROVISIONES VARIAS

GASTOS DE PUESTA EN MARCHA
OTROS GASTOS INDIR. FABRIC.
SUBTOTAL

PARTE COSTO
FIJA VARIABLE TOTAL

2.978

1.340

125
1.364
614
319
40
601
147
7.823
1.692
2.535
920
245
20.743

763.361 763.361

1.925 4.903
7.601 7.601
866 2.206

1.399 1.399
125

1.364

614

1.560 1.879
40

383 984
147

7.823

1.692

2.535

920

245

777.095 797.838

CUADRO 7.4 COSTOS DE ADMINISTRACION ($.U.S.)

CONCEPTO

SUELDOS Y SALARIOS

PRESTACIONES Y RECARGOS SOCIALES
UTILES DE ASEO, OFICINA Y PAPELERIA
SERVICIO DE AGUA Y LUZ

ALQUILER

SEGUROS

DEPRECIACION DE MAQ. E INSTAL. OFICINAS
PROVISIONES VARIAS

GASTOS DE ORGANIZACION

OTROS GASTOS DE ADMINISTRACION
SUBTOTAL

PARTE COSTO
FIJA VARIABLE TOTAL
5.169 5.169
2.223 2.223
666 666
117 117
234 234
583 583
3.665 3.665
1.400 1.400
2.332 2.332
1.275 1.275
17.664 0O 17.664

Q7_03.wQ1



CUADRO 7.5 COSTOS DE VENTA ($.U.S))

CONCEPTO PARTE COSTO

FIJA  VARIABLE TOTAL

SUELDOS Y SALARIOS 1.486 1.486
COMISION DE VENDEDORES 1.981 1.981
PRESTACIONES Y RECARGOS SOCIALES 639 639
UTILES DE OFICINA Y PAPELERIA 396 396
TRANSPORTE Y FLETE 4.754 4.754
PROPAGANDA 2.971 2.971
IMPUESTOS SOBRE VENTAS 3.169 3.169
PROVISIONES VARIOS 792 793 1.585
OTROS GASTOS DE VENTAS 802 802
SUBTOTAL 4115 13.668 17.783

CUADRO 7.6 COSTOS FINANCIERO ($.U.S.)

CONCEPTO PARTE COSTO

FIJA VARIABLE TOTAL

INTERESES A LARGO PLAZO 15.285 15.285
INTERESES A CORTO PLAZO 9.177 9.177
PROVISIONES VARIAS O AJUSTES FINANCIER 1.529 1.529
DESCUENTO Y CONSECION BANCARIA 1.491 1.491
AMORTIZACION DE INTERESES 3.023 3.023
SUBTOTAL 18.318 12.197  30.515

CUADRO 7.7 RESUMEN DE COSTOS ($.U.S.)

CONCEPTO PARTE COSTO

FIJA VARIABLE TOTAL

COSTO DE FABRICACION 20.743 777.095 797.838
COSTO DE ADMINISTRACION 17.664 17.664
COSTO DE VENTAS 4115 13.668 17.783
COSTO FINANCIERO 18.318 12.197  30.515
TOTAL 60.840 802.960 863.800

Q7 04.WQ1
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En el cuadro 7.7 se aprecia el resumen de las tablas
anteriores aue nos da el costo total ($.0.S. 863.800) ha
realizar en el mes de Enero para producir y comercializar
un volumen de 475.083 kilos de producto terminado.

También se han calculado los ingreso totales que se
obtendrian por las ventas en el mes de Enero. Esta cantidad
asciende a $.U.S. 941.518. En los cuadros 7.8 v 7.9 se
muestran los calculos efectuados para determinar dicha
cantidad.

Con 1los valores antes determinados estamos en
condiciones de calcular el punto de equilibrio. A
continuacién mostramos los calculos efectuados para tal
fin.

* Para una produccién de 475,083 kilos. Tenemos los
siguiente costos:

$.0.5. 60,840

costos fijos
costos variables = $.U.5. 812,443
ingreso por ventas= $.U.5. 941,518
¥ Aplicamos la formula del punto de equilibrio:
CFT

PE =
1 - (CVT/IV)

60.840

PE -
- (812.443/941,518)

PE = $.0.5. 443.788.



CUADRO 7.8 VENTAS VALORIZADAS PARA EL MES DE ENERO 1994

# ARTICULO GRM FORMATO UNIDAD PROYECCION PRECIO TOTAL
DE VENTAS  UNITARIO VENTAS
VENTA UNIDADES ($.U.S.) ($.U.S.)

1 bond 70 610x860 RESMA 750 32,48 24.360
70 690x890 RESMA 146 898,02 5.551

70 720x1020 RESMA 85 45,47 3.865

2 bondalisado 90 610x860 RESMA 155 41,76 6.473
90 690x890 RESMA 358 48,89 17.503

90 720x1020 RESMA 245 £8.46 14.323

90 860x610 RESMA 331 41,76 13.823

8 bond allsado 120 610x860 RESMA 91 65,68 5.067
120 690xB890 RESMA 103 65,18 6.714

120 720x1020 RESMA 75 77.95 5.8468

120 860x510 RESMA 76 65,68 4,232

4 atlaschek 90 860x610 RESMA 12 71,16 854
5 -btipoA 80 610x860 RESMA 1.478 39,79 68.810
- Xerox 80 690x890 RESMA 758 46,57 35.207
80 720x1020 RESMA 24 65,70 1.337

80 635x600 RESMA 361 28,90 10.433

80 655x720 RESMA 280 35,77 10.373

80 655x670 RESMA 73 33,29 2430

80 655x84S RESMA 20 41,98 1.217

80 845x600 RESMA 390 38,46 15.230

80 914x1219 RESMA 63 84,51 5.324

6 semlicouche 75 610x860 RESMA 115 48,47 5.574
75 690x880 RESMA 22 56,74 1.248

75 720x1020 RESMA 184 67,85 12.484

7 cartulina 160 650xS500 RESMA 1.165 9,20 10.718
160 S00x650 RESMA 1.552 9,20 14.278

8 ACE1c 80 720x1080 RESMA 600 70,45 42.270
80 700x800 RESMA 376 53,20 20.003

80 570x920 RESMA 452 49,82 22519

80 620x880 RESMA o4 51,83 4872

80 1050x710 RESMA 779 70,83 5§5.177

9 ACE2c 80 610x860 RESMA 623 45,26 28.197
80 690x890 RESMA 851 52,98 18.596

80 720x1020 RESMA 3683 63,36 24.267

10 ACE2c 90 610x860 RESMA 338 50,92 17.109
90 690x890 RESMA 247 59,61 14.724

90 720x1020 RESMA 326 71,28 23.237

11 ACE2c 120 610x860 RESMA 310 67,89 21.046
120 690x880 RESMA 189 79,48 15.022

120 720x1020 RESMA 222 95,05 21.101

12 ICE2¢c 160 700x1000 RESMA 205 24,16 4,959
160 1000x700 RESMA 200 24,16 4.832

13 ICE2¢c 200 700x1000 RESMA 263 30,20 7.643
200 1000x700 RESMA 231 30,20 6.976

14 ICE2¢c 235 700x1000 RESMA 218 85,48 7.735
235 1000x700 RESMA 179 35,48 6.351

TOTAL VENTAS DE RESMAS MES DE ENERO==> 660.202

Q7_05.WQ1



CUADRO 7.9 VENTAS VALORIZADAS PARA EL MES DE ENERO 1994

# ARTICULO

1 bond

2 b.tipoA

3 periodico

6 bulky

GRM FORMATO UNIDAD PROYECCION PRECIO

70
70
70
80
80
80
60
50
60
60

210x207
215x280
215x330
210x297
215x280
215x330
210x207
215x330
210x297
215x330

DE
VENTA
MILLAR
MILLAR
MILLAR
MILLAR
MILLAR
MILLAR
MILLAR
MILLAR
MILLAR
MILLAR

VENTAS
UNIDADES

1.638
63
677
16.662
1.384
6.752
547
789
1.186
1.425

UNITARIO
($.U.S)

7,72
7,45
7,72
9,48
9,13
10,76
3,08
4,53
5,10
5,80

TOTAL VENTAS DE RESMAS MES DE ENERO==>

TOTAL
VENTAS

($.U.S)
12.645
469
5.226
157.623
12.636
72.652
2177
3.574
6.049
8.265
281.316

Q7_08.WQ1
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* Luego el punto de equilibrio equivalente en unidades es

208.606 kilos (ver figura 7.1).

7.5 Anpnalisis del Punto de Equilibrio

Después de realizado los calculos del punto de
equilibrio se llega a las siguientes conclusiones:
Podemos comparar los beneficios econdmicos para diferentes
volumenes de produccidén. Asi por ejemplo. para el mes de
Enero 1994, el volumen de produccidon planeado es de 475,033
kilos (46% de la capacidad) el costo variable total es
$.0.3. 812.443 dando un margen de utilidad de $.U.35. 68.235
que aumentara conforme aumente el volumen de produccidn.

Los costos fijos representan un 7% del costo total
que podra disminuir conforme se incremente el volumen de
produccidn.

El operar por debajo de un nivel productivo de 223.93%
kilos/mes (20% de la capacidad) seria perjudicial para la
empresa. puesto que se obtendrian pérdidas.

Segin la proyeccion de ventas para el aino 1994. el
nivel de produccién mas bajo se da en Mayo con 275,910
kilos (27% de la capacidad) v el nivel mas alto se da en
el mes de Octubre con 515,157 kilos 150% de la capacidad).
Luego para 1994 contempla niveles de produccidn superiores

al del punto de equilibrio. Esto supone en todo momento un
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proceso productivo con ingresos favorables. que estarian
sujetos a ser mejores en la medida gue se incremente el

volumen de venta.



CONCLUSIONES ¥ RECOMENDACIONES

La empresa desde que inicio esta linea de produccidén no
efectio los estudios técnicos adecuados. Se contratd
personal sin criterio alguno de racionalizacidén., no
existiendo un ordenamiento administrativo v técnico
correspondiente al vproceso productivo de acuerdo a la
envergadura de la empresa. ni tampoco los elementos de
control interno gue posibilitaran la racionalizacidn de

Sus recursos.

Al iniciar este estudio. la distribucidn de vlanta no era
la mé&s adecuada., esto generaba vroblemas en el proceso
normal de fabricacidén. como interferencias en el
desplazamiento de materiales. asi como almacenamientos

temporales en zonas inadecuadas.

Se ha considerado técnicamente qgue es necesario realizar
previamente un balance de linea con la finalidad de
regularizar el volumen de produccidn a una tasa constante
establecida previamente por la Gerencia de General de
acuerdo a los pedidos de los clientes. para luego diseriar

el sistema adecuado de Planeamiento v Control de la



Produccién de la empresa; por consecuencia. después de
realizado el balance de linea se establece el trabajar
solo con dos turnos al dia. gquedando el tercer turno coino
posibilidad de programacién cuando la situacidn 1lo

amerite.

Se ha determinado para la produccién de papeles en
"resmas’” o ‘'cortados” el cuello de botella se da en la
operacioén de corte de bobinas a hojas; si se tratara de
elevar la capacidad productiva a fin de cubrir un
porcentaje mayor de la demanda, se debe realizar un
estudio adicional para incrementar la produccidén en esta

operacion.

Con la programacion se determina las cantidades gue deben
ser fabricadas en determinados periodos del ario.
manteniendo stocks minimos en el almacén. Es necesario
trabajar con lotes grandes. se sugiere ordenes de traba.jo
por encima de las 10 toneladas. esto reducira la mixtura

de papeles gque se aglomeran en la operacidn de seleccidn.

La emisién de informacién de la oficina de PCP a los
centros de trabajo v la retroinformacidén. se ha plasmado
mediante el sistema del cursograma de documentacién. con

la finalidad de efectivizar la marcha de trabajo., el



registro del avance de las ordenes de trabajo v en el
caso de alguna desviacidon., tomar la accidn correctiva mas

adecuada.

Se puede apreciar en el analisis del punto de equilibrio
que el trabajar por debaio del nivel de 208.606 kilos/mes
supone obtener perdidas en el proceso, por eso se hace
necesario que independiente de minimizar los costos de
produccidén, se incremente los niveles de las ventas,
estableciendo para ello canales de ventas que puedan

difundir el producto a nivel nacional.

Una administracidn bien definida v eficiente intluira en
la buena marcha de la empresa., por lo qgue recomendamos
elaborar el manual de funciones en base a lo realizado
en el presente estudio. a fin gue el personal de la
empresa sepa sus obligaciones, procedimientos v
responsabilidades en sus respectivas secciones sin que
por ello existan interferencias, evasion de

responsabilidades., diseminacidén de actividades.

Los logros y mejoras que se obtengan en la
implementacidén del modelo dependera en mayor grado del
apoyvo que brinde el Directorio de la empresa yv de los

Gerentes de las areas respectivas.



En menor grado también dependera del vpersonal
operativo v suvpervisores de areas, para esto es necesario
establecer comunicaciones y charlas periddicas con el tin
de fijar metas e incentivos de produccién v demostrarles

los benetficios a lograr en el futuro.



1.0

ANEXO N2 1

CURSOGRAMA

Las funciones bdédsicas que proporciona un cursograma
son:

a- Sentido de circulacidn

b- Areas de responsabilidad

c¢— Tipo de operacion

d- Toma de decision en cualguier nivel del proceso

productivo.

Los simbolos gque se hace mencidén en este anexo se

pueden apreciar al final del mismo.

Sentido de circulacidn

El sentido de circulaciéon se da mediante lineas o
simbolos gue conectan acciones sucesivas v se
desarrollan en forma horizontal. de izguierda a
derecha v de arriba hacia abajo: las flechas indican
el sentido de circulacidn.

— Conexioétn secuencial.- Estd representada por una



1.2

1.3

linea continua. vertical u horizontal e indica la
concatenacién de una accidn corn otra.
Circulacion de informacion.- Representada vor una

linea punteada. indica traslado de informacidén sin

documento.

Unién de lineas.- 3Se efectiia mediante trazos
curvos.

Cruce de lineas.- 3Se utiliza puentes de forma de

media circunferencia.

Areas de responsabilidad

Se emplea el columnado vertical delimitado por lineas
entre-punteadas en el que las secuencias de las
acciones de una determinada area de representa en una

misma columna.

Simbolos basicos

Tiene por obieto voner en evidencia el origen.
proceso vy destino de la informacidén escrita y verbal,
componente de un sistema.

Comienzo.—- Representa el inicio del vroceso o del

procedimiento.

Conector de cursogramas.-— Representa el nexo entre



dos cursogramas, en su interior se indica ia
referencia de uno u otro cursograma.

Terminal.—- Representa el final o el wvpunto de
interrupcidén de un sistema.

Conector. - Con fines de estética v de
visualizacidn, se utiliza cuando la préxima accidn
se encuentra en una parte distante. La flecha
punteada indica el sentido de la secuencia o
procedencia.

Operacion.— Representa toda accidn de elaboracidn,
modificacidén o incorporacidn de informacidn.
Control.—- Representa toda accidén de veritficacidn o
cotejo de informacidn.

Demora.- Representa una detencidn transitoria del
proceso. en espera de un acontecimiento.

Archivo definitivo.—- Representa el almacenamiento
sistematico en forma vermanente de elementos
rortadores de intformacidén. Dentro de este simbolo
debe aclararse el orden de lo due contiene el
archivo mediante una letra.

A lfabético

Q

N numer-ico
C cronoldégico
A-N alfa-numérico

— Archivo transitorio.—- Se trata de una estacidn



temporal de documentos.

Decisién.- Se utiliza wpara indicar un punto del
sistema en el gue es necesario seguir caminos
diferentes.

Formulario/reporte.- Revresenta el elemento
portador de informacién. El nombre del elemento se
coloca en forma abreviada. Los documentos aue se

emiten con varias copias, llevan la siguiente

numeracion:
0 Copia original
1 Primera copia
2 Segunda copia. etc.

Copia condicional.- En condiciones warticulares a
veces es necesaria la emisidén de alguna copia
adicional.

Registros.- Representa libros o cuadernos en los
cuales es necesario realizar algun registro.
Bultos.—- Representa objetos que son involucrado en
el curso de informacidn.

Tarjeta de control.- Representa una tarjeta que por
lo general acompana o va puesto al bulto u objeto.
Documentos ad.juntos.— Se utiliza siempre que sea
necesario reunir documentos en legaios o en lotes
de comprobantes gue. unidos daran lugar a un

proceso posterior.



Simbolos adicionales

Primera utilizacion de un documento.—- e marca el
angulo inferior derecho del documento para indicar
la emisién o inicio del documento.

Archivos controlados.- Son aauellos dgue son
controlados y verificados periddicamente.
Destruccion de un documento.- Representa 1la
eliminacion de elementos vortadores de informacidn.
Nota explicativa.- S5e utiliza para indicar aue al
margen exista una nota explicativa en su interior
se indica su vinculacidn con un numero.
Localizacion de deficiencias.- Rewresenta la

localizacién de deficiencias de control interno.
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SIMBOLOS

SENTIDO DE CIRCULACION

p—
- CONEXION SECUENCIAL

- COMIENZO

Y

'

"~ CIRCULACION DE "~ UNION DE LINEAS

INFORMAC ION

P —

AREAS DE RESPONSABILIDAD

SIHBOLOS BASICOS

- CONECTOR DE - TERMINAL
CURSDGRAMAS

- CRUCE DE LINEAS

- CONECTOR

O

——— —— —

- OPERACION - CONTROL |- DEMORA | ARCHIUD DEFINITIUD
|
) < 7
— \7
ALFABETICD
— ; : 4 :
- ARCHIUD DEFINITIUO - ARCHIVO DEFINITIVO - ARCHIVO TRANSITORIO - DECISION
|
c
| N
\\u/ERONOLOGICO , ' A4
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SIMBOLOS

SIMBOLOS BASICOS

- FORMULARIO/REPORTE |- COPIA CONDICIONAL [- REGISTROS - BULTOS
r====-=-< | ! Vs
|
- TARJETA DE CONTROL - DOCUMENTOS ADJUNTOS

SIMBOLOS ADICIONALES

- PRIMERA UTILIZACION - ARCHIVOS CONTROLADOS - DESTRUCCION DE UN - NOTA EXPLICATIVA
DE UN DOCUMENTO i DOCUMENTO

;. ©
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ANEXO 2

FORMATOS
DE
TRABAJO



Industrial Papelera Atlas S.A.

ORDEN DE FABRICACION No.:
Fecha:

Empezado:
PLANTA CONVERTIDORA Terminado:

Clave: 1.-
Unidades: 2.-
Kilos: 3.-
4.
INSUMOS MEDIDAS GRS. CANTIDAD CANTIDAD
TEORICA REAL

PARCIALES
Fecha Unidad Acumulado Kilos Fecha Unidad Acumulado Kilos

ANEX_Q01.WQ1



INDUSTRIAL PAPELERA ATLAS SA.
SECCION ALISTAMIENTO

MATERIAL A USAR

COoDIGO OBSCRIPCION UNIDAD CANTIDAD
MAQUINA CORTADORA
CANTIDAD
PROGRAMADA
CODIGO:
CORTE KLo8
PuU.:
PECHA UNIDADES PRODUCIDAS TOTAL TOTAL KG.
A 8 c ACUMULA ACUMULA
CONTROL DE DESVIO8

PECHA FORMAT KG. ACUMULA OBSEAVACION

INGRESO PRODUCTIVO TERMINADO
FECHA UNIDAD CANTIDA ACUMULA KG. REPOSO
CANTIDAD ACUMULA

CONTROL ORDEN DE FABRICACIONNo. [ ]

DEBCRIPCION DEL TRABAJO

MAQUINA GUILLOTINA

CANTIDAD
PAOGAAMADA.
CODIGO:
CORTE KLO&
P.U.:
FECHA UNIDADES PRODUCIDAS TOTAL TOTAL KG
A 8 c ACUMULA ACUMULA
CONTROL DE DESVIOB
FECHMA FORMAT KG. ACUMUL OBSEAVACION

DESVIO INGRESADO

MATERIAL PROCE FECHA UNIDAD FORMAT KG. KG
FORMAT KG. ACUMULA
MESA TOTAL

JEFATURA ALISTAMIENTO



INDUSTRIAL PAPELERA ATLAS S.A.
Entregas del
Almacen de Bobinas DIA

SECCION ALISTAMIENTO
DESCRIPCION UNIDAD CODIGO DE CODIGO DE
CENTRO DE COSTO ARTICULOS

SOLICITADO POR RECIBIDO POR ENTREGADO CODIFICADO POR

No. 3400

MES ANO

CANTIDADES
PEDIDA ENTREGADA

REVISADO POR

ANEX Qo03.WQ1



IPASA
REPOARTE DE MAQUINA

SECCION ALISTAMIENTO

COoDIGO Na O/F DESCRIPCION

TURNO No. OfF FORMATO

DE CORTE

REGISTRO DE HORAS
DE PARALIZACION
CAUSAS DE A

INTERVENCION
MECANICA

PROBLEMA ELECTRICO
CAMBIO DECUCHILLA
REGULACION DE BANDA
AOTURAS DE BANDA
CAMBIO DE BOBINAS
CAMBIO DE PARIHUELAS
ATRACONES

BOBINAB DEFECTUCBAS
FALTA DE MATERIAL
FALTA DE PERSONAL

OBSEAVACION

GR./m2 FORMATO

ANCHO BOBINA

HORA DE TRABAJO UNIDAD CANTIDAD KILOS

DE A

TURNO A
TOTAL HORAS

LONJA
TURNO B
OBSERVACION TOTAL

OBSERVACION

KILOS DE MERMA
REFILE OPERATIVA TO

HORAS

OBSERVACION

PESO POR UNIDAD

SUPERVIBOA TUANO A

CUADRQ DE REBUMEN

TAL
No. O/F UNIDAD CANTIDAD

HORAS PARC PRODUGCION
MECANICO
G ECTRICO
LABORAL
OTROS
TOTAL HORA PARO
TOTAL HORA EFECTIVA
TOTAL DIA

KILOS

DISTRIBUCION

TURNO C
TOTAL HMORAS

DE PERSONAL

A

=
] reoHa

TURNO No OfF  No. BOBINA KILOS



SUPERVISOR TURNO A

1.P.A.8.A.
REPORTE DE WELDOTRON SUPERVISOR TURNO B ]
SUPERVISOR TURNO C FECHA
SECCION ALISTAMIENTO
CODIGO No. OfF DESCRIPCION GR./m2 FORMATO ANCHO BOBINA OBSERVACION PESO POR UNIDAD
TURNO No. O/F FORMATO HORA DE TRABAJO UNIDAD CANTIDAD KILOS OBSERVACION CUADRO DE RESUMEN
DE CORTE DE A
No. O/F UNIDAD CANTIDA KILOS
HORAS PARO PRODUCCION
MECANICO
ELECTRICO
LABORAL
OTROS
TOTAL HORA PARO
TOTAL HORA EFECTIVA
TOTAL DIA
REGISTRO DE HORAS DISTRIBUCION
DE PARALIZACION TURNO A TURNO B TURNO C DE PERSONAL
CAUSAS DE A OBSERVACION TOTAL HORAS OBSERVACION TOTAL HORAS OBSERVACION TOTAL HORAS
A
INTERVENCION
MECANICA
PROBLEMA ELECTRICO B
CAMBIO DE PARIHUELAS
FALTA DE MATERIAL
FALTA DE PERSONAL
DESCANSO c
OTROS
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LP.ASA.
REPORTE DE GUILLOTINA

SECCION AUSTAMENTO

CODIGO  No. O/F DESCRIPCION GR/m2 FORMATO OBSERVACION PESO POR UNIDAD
A
TURNG  Ne OIF FORMATO  HORA DE TRASAJO UNIDAD CANTIDA  KILOS OBSERV. KILOS DE MERMA CUADRO DE RESUMEN B
DE CORTE DE A REFILE OPERATIVA TOTAL
No. O/F UNIDAD CANTOA  KILOS
HORAS PARO PRODUCCION
MECANICO c
ELECTRICO
LABORAL
OTROS
TOTAL HORA PARO
TOTAL HORA EFECTIVA
TOTAL DIA
REGISTRO DE HORAS DISTRIBUCION
DE PARALIZACION TURNO A TURNO B TURNO C DE PERSBONAL
CAUBAB DE A  OBSERVACION TOTAL HORAS OBSERVACION TOTAL HORAS OBSERVACION TOTAL HORAS
A
INTERVENCION
MECANICA
PROBLEMA ELECTRICO 8
CAMBIO DE CUCHILLA
CAMBIO DE PARIHUELAS
MATERI AL DEFECTUOSO
FALTA DE MATERIAL c

FALTA DE PERSONAL

SUPERVISOR TURANO A
SUPERVISOR TURNO B
SUPERVISOR TURNO C

It

FECHA

TURNO Ne OF No PARIHUELA KILOS

ANEX_Q08.WQ!
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REPORTE DE SUPERVISORES POR O/F

[oF == [MAQUINA ==>
DESCRIPCION UNIDAD
CANTIDAD PROGRAMADA

FECHA Nro. PARIHUELA  CANTIDAD  ACUMULAD OBSERVACION

V.B. SUPERVISOR
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INDUSTRIAL PAPELERA ATLAS S.A.

Descripcion.

Ubicacion:

Codigo

Gramaje :

Unidad de Medida

Fecha

PROCEDENCIA O DESTINO

Van...

Nro. Gula Nro. Pedido Documento Movimiento
0O./Compra interno Nro.  Entrada Salida

SALDO
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ANEXDO 3

PROCEDIMIENTOS
DE

TRABAJO



MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PLANTA ALISTAMIENTO

ACTIVIDAD: ELABORACION DEL REPORTE DE PREFIJOC.C.=
ABISTENCIA
CODIGO: FECHA:

RESPONSABLES:

- ASISTENTE DE PLANTA
- SUPERVISOR
- JEFE DE PERSONAL

FORMULARIOS:

- REPORTE DE ASISTENCIA

Preparado Aprobado Autorizado

MANUALOS.WQ1



.......... ELABORACION DEL REPORTE DE ASISTENCIA 2
# TAREA RESPONSABLE PROCEDIMIENTO
1 SUPERVISOR SE INFORMA PRIMERO CON EL SUPERVISOR DE TUR-
NO SALIENTE, SOBRE COMO DEJA LA PRODUCCION
PENDIENTE EN CADA PUESTO DE TRABAJO. LUEGO
CON EL "PROGRAMA DIARIO DE PRODUCCION® REA-
LIZA LA DISTRIBUCION DE PERSONAL.

2 SUPERVISOR UNA VEZ DISTRIBUIDO EL PERSONAL, COMIENZA LLE-
NANDO EL "REPORTE DE ASISTENCIA® Y ANOTA LA
FECHA. TURNO, NOMBRE DE LOS OPERARIOS QUE
NO FIGURAN EN EL REPORTE (YA SEA POR CAMBIO
TURNO U HORAS EXTRAS)

3 SUPERVISOR ADEMAS ANOTA EL TIEMPO QUE HA DE MANTENER
EN SU PUESTO DE TRABAJO (MAQUINA, MESA, GUI-
LLOTINA, WELDOTRON Y OTROS); COLOCANDO EL
NUMERO DE HORAS Y LA LETRA INICIAL DEL PUES-
TO QUE VA A TRABAJAR.

4 SUPERVISOR S| HAY INASISTENCIA, LLENARA LOS ESPACIOS RES-
PECTIVOS SEGUN EL CASO: FALTA, VACACIONES,
PERMISOS / LICENCIA.
COLOCARA ALGUNAS OBSERVACIONES SI FUESEN
NECESARIAS.
Y EN CASO DE AUSENCIA INJUSTIFICADA, CURSA-
RA UN MEMORANDO AL JEFE DE PERSONAL.

5 JEFE DE PERSONAL DE RECIBIR EL MEMORANDO LO ARCHIVA EN SUFILE
PARA EL DESCUENTO CORRESPONDIENTE Y LLEVAR
EL RECORD DE INASISTENCIAS DEL OPERARIO.

6 SUPERVISOR UNA VEZ CUMPLIDA SU LABOR, FIRMARA EL "REPOR-
TE DE ASISTENCIA® Y LO DEJARA EN MANOS DEL
SUPERVISOR, PARA EL LLENADO RESPECTIVO.

7 ASISTENTE DE PLANTA TRANSCURRIDOS LOS TRES TURNOS, SUMARA LA
ASISTENCIA Y HORAS-HOMBRE POR TURNO Y LAS
TOTALIZARA COLOCANDO LAS CANTIDADES AL
FINAL DEL REPORTE.

8 ASISTENTE DE PLANTA EL "REPORTE DE ASISTENCIA® LE SERVIRA PARA
COTEJAR LOS SOBRETIEMPOS, DEDUCIR LAS HO-
RAS-HOMBRE PARA EL PROGRAMA DIARIO DE
PRODUCCION.

MANUALOS.WQ1



MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PLANTA ALISTAMIENTO

ACTIVIDAD: SOBRETIEMPO DE TRABAJADORES PREFIJO C.C.=
CODIGO: FECHA:
RESPONSABLES:

- GERENTE DE PRODUCCION

- JEFE DE PLANTA

- SUB-JEFE DE PLANTA

- SUPERVISOR

- ASISTENTE DE JEFE DE PERSONAL

- SUPERVISOR DE VIGILANCIA
FORMULARIOS:

- AUTORIZACION DE SOBRETIEMPO

Preparado Aprobado Autorizado

MANUAL11.WQ1



# TAREA RESPONSABLE
1 JEFE DE PLANTA
2 SUPERVISOR
3 SUPERVISOR
4 SUPERVISOR
S JEFE DE PLANTA
6 SUPERVISOR

PROCEDIMIENTO

EN BASE AL PROGRAMA DE PRODUCCION DIARIA SE
DETERMINA EL TOTAL DE PERSONAL NECESARIO
PARA CUMPLIRLO, ESTE TOTAL SE COMPARA CON
LA DISPONIBILIDAD REAL DE PERSONAL, SI ESTA ES
MENOR, SE COMUNICA AL SUPERVISOR DE PLANTA,
PARA QUE CONVOQUE PERSONAL EN HORAS EX-
TRAS QUE CUBRA LA NECESIDAD.

ENTERADO EL SUPERVISOR DE LA NECESIDAD, CON-

SULTA A LOS OPERARIOS A VER QUIENES DESEAN
REALIZAR HORAS EXTRAS. ANOTANDO SUS NOM-
BRES EN UNA HOJA.

YA EN LA OFICINA VACEA LOS DATOS EN EL FOR-
MULARIO DE °"AUTORIZACION DE SOBRETIEMPO®
LLENANDO POR TRIPLICADO LAS SIGUIENTES ES-
PECIFICACIONES:

- CATEGORIA (EMPLEADO U OBRERO)

- FECHA EFECTIVA

- AREA

- SECCION

- UBICACION (FABRICA NANA u OFICINA LIMA)

- CODIGO

- NOMBRES

- HORAS (INICIO Y TERMINO)

- TOTAL HORAS

- DETALLE DE LABOR A REALIZAR.

TERMINADA LA "AUTORIZACION DE SOBRETIEMPO",
FIRMA EL FORMULARIO Y LO ALCANZA AL JEFE DE
PLANTA.

REVISA EL NUMERO DE PERSONAS QUE SE ANOTA-
RON, QUE DEBE SER MAXIMO LA CANTIDAD QUE
SE SOLICITA, SI NO HAY PROBLEMAS DA SU VISTO
BUENO Y LE REGRESA EL FORMULARIO "AUTORIZA-
CION DE SOBRETIEMPO" AL SUPERVISOR. DE LO
CONTRARIO HARA LA OBSERVACION RESPECTIVA
AL SUPERVISOR PARA QUE REALICE LAS CORREC-
CIONES DEL CASO.

AL RECIBIR EL FORMULARIO "AUTORIZACION DE
SOBRETIEMPO" LO ENVIA AL GERENTE DE PRO-
OUCCION.

..........
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.......... SOBRETIEMPO DE TRABAJADORES 3
# TAREA RESPONSABLE PROCEDIMIENTO
7 GERENTE DE PRODUCCION REVISA Y S| HAY ALGUNA OBSERVACION SE COMU-
NICA CON EL JEFE DE PLANTA EN BUSCA DE LA EX-
PLICACION DEL CASO, SINO HAY MAYORES CON-
TRATIEMPOS, DA SU VISTO BUENO. LUEGO ENVIA A
LA PLANTA EMISORA PARA SU ARCHIVO.

8 ASISTENTE DE JEFE RECIBE EL FORMULARIO DE "AUTORIZACION DE SO-
DE PERSONAL BRETIEMPO®, SE QUEDA CON EL ORIGINAL Y UNA
COPIA, FIRMA LA COPIA RESTANTE Y LA ENVIA A LA

PLANTA EMISORA PARA SU ARCHIVO.

S ASISTENTE DE JEFE SE QUEDA CON EL ORIGINAL Y LA COPIA LA ENVIA
DE PERSONAL AL SUPERVISOR DE VIGILANCIA, COTEJA LA TARJE-
TA DE CONTROL DEL OPERARIO CON LA COPIA ORI-

GINAL DE "AUTORIZACION DE SOBRETIEMPO" DEBI-

ENDO CONCORDAR LAS CANTIDADES DE HORAS

TRABAJADAS.
10 SUPERVISOR DE RECIBE LAS COPIA DE "AUTORIZACION DE SOBRE-
VIGILANCIA TIEMPO"® PARA SABER QUE OPERARIOS INGRESAN

LA FABRICA Y PREPARA SU TARJETA DE CONTROL
COLOCANDOLA EN EL TARJETERO.

MANUAL11WQ1



MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PLANTA ALISTAMIENTO

ACTIVIDAD: ELABORACION DE MEMORANDO PREFIJO C.C.=
CODIGO: FECRA:
RESPONSABLES:

- JEFE DE PLANTA

- SUB-JEFE DE PLANTA

- SUPERVISOR

- ASISTENTE DE PLANTA
FORMULARIOS:

- HOJA DE MEMORANDO

- FORMATO DE MEMORANDO

Preparado Aprobado Autorizado

MANUALO7.WQ1



# TAREA RESPONSABLE PROCEDIMIENTO

LOS MEMORANDOS SE REALIZARAN SOLO EN CASOS
QUE MEREZCAN SER RESALTADOS. HACIENDO O NO
DE CONOCIMIENTO A OTRAS PERSONAS O AREAS.

LOS MEMORANDOS QUE SE EMITAN SERAN ORIGINAL
Y TANTAS COPIAS COMO AREAS NECESITEN DEL CO-
NOCIMIENTO DE LOS MISMOS.

EN LA PREPARACION DE LOS MEMORANDOS, SE PRE-
SENTAN DOS CASOS:

PRIMER CASO

CUANDO EL MEMORANDO ES UTILIZADO DIRECTA-
MENTE POR EL JEFE DE PLANTA. EN ESTE CASO SE
ENVIARA AL DESTINATARIO EL ORIGINAL QUEDANDO
EN POTESTAD DEL JEFE ENVIAR COPIAS A OTRAS
PERSONAS QUE ESTIME CONVENIENTE.

SEGUNDO CASO

CUANDO EL MEMORANDO ES REALIZADO POR EL
SUB-JEFE DE PLANTA O SUPERVISOR DE TURNO.
EN ESTE CASO NECESARIAMENTE DEBERA SER
CON CONOCIMIENTO DE LA JEFATURA DE PLANTA
Y EN CASOS ESPECIALES COMO:

- VACACIONES

- AMONESTACIONES

- PEDIDO DE PERSONAL EVENTUAL

- MODIFICACION DEL PERSONAL EVENTUAL DE
PLANTA

- OTROS

DEBERA REALIZAR UN MEMORANDO, BASICAMENTE
SE INCLUIRA LO SIGUIENTE:

- FECHA EN QUE SE EMITE

- PERSONA QUE EMITE EL DOCUMENTO

- DESTINATARIO

- REFERENCIA DE LA CAUSA

- EXPLICACION CONCRETA DE LA CAUSA

- FIRMA DEL QUE EMITE

- VISTO BUENO DE LA JEFATURA DE PLANTA, EN CA-
SO NECESARIO.

..........
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.......... ELABORACION DE MEMORANDO 3
# TAREA RESPONSABLE PROCEDIMIENTO

UNA VEZ DADO EL VISTO BUENO EN LOS CASOS ES-
PECIALES, EL JEFE DE PLANTA LE ENTREGA EL ME-
MORANDO Y LAS COPIAS RESPECTIVAS S| FUESEN
NECESARIAS AL ASISTENTE DE PLANTA, PARA EL
REPARTO DE LAS MISMAS, HACIENDO FIRMAR EL
CARGO A LA PERSONA RECEPTORA, LUEGO PROCE-
DE AL ARCHIVO INTERNO.

OBSERVACION
EL MEMORANDO PUEDE SER HECHO USANDO EL

FORMATO QUE SE ADJUNTA O BIEN USANDO UNA
HOJA EN BLANCO.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PLANTA ALISTAMIENTO

ACTIVIDAD: PROGRAMACION DIARIA DE PREFIJO C.C.=
PRODUCCION
CODIGO: FECHA:

RESPONSABLES:

- JEFE DE PLANTA

- SUB-JEFE DE PLANTA

- ASISTENTE DE PLANTA
- SUPERVISOR

FORMULARIOS:

- REPORTE "CONTROL DE ORDEN DE FABRICACION®

- HOJA PRELIMINAR "PROGRAMA DIARIO DE PRODUCCION*

- REPORTE "PROGRAMA PARA EMPAQUETADO"®

- REPORTE "PROGRAMA PARA SELECCION"

- REPORTE "PROGRAMA PARA GUILLOTINA"

- REPORTE "PROGRAMA PARA WELDOTRON"

- REPORTE "ORDENES DE FABRICACION PENDIENTE"

- REPORTE "NECESIDAD DE PERSONAL POR PUESTO DE TRABAJO"

- FORMULARIO "DISTRIBUCION DE PERSONAL POR PUESTO DE TRABAJO"
- REPORTE "PROGRAMA DIARIA DE PRODUCCION*®

P(eparado Aprobado Autorizado
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.......... PROGRAMACION DIARIA DE PRODUCCION 2

# TAREA RESPONSABLE PROCEDIMIENTO
1 SUB-JEFE DE PLANTA TOMA INVENTARIO DE TODO EL MATERIAL EN PRO-
CESO QUE EXISTE EN PLANTA.

ANOTA EN SU CUADERNO DE CONTROL LAS CANTI-
DADES CLASIFICANDOLA SEGUN TIPO DE PAPEL Y
PUESTO DE TRABAJO (POREMPAQUETAR, SELEC-
CIONAR. GUILLOTINAR Y PARA EMBALADO EN WEL-

DOTRON).

ESTE CUADERNO LO ENTREGA AL ASISITENTE DE

PLANTA.

2 ASISTENTE DE PLANTA CON EL CUADERNO Y EL FORMULARIO "CONTROL
DE ORDEN DE FABRICACION® UBICA LOS CODIGOS
RESPECTIVOS PARA CADA TIPO DE PAPEL POR
DESCRIPCION, GRAMAJE Y MEDIDA.
ANOTA TOTALIZANDO EN LA HOJA PRELIMINAR AL
*PROGRAMA DIARIO DE PRODUCCION" LAS CANTI-
DADES, KILOS SEGUN CODIGO DE PAPELY EL PU-
ESTO DE TRABAJO.

3 ASISTENTE DE PLANTA INGRESA TODOS LOS DATOS DE LA HOJA PRELIMI-
NAR AL "PROGRAMA DIARIO DE PRODUCCION® AL
MICROCOMPUTADOR Y GENERA LOS REPORTES:
- PROGRAMA PARA EMPAQUETADO
- PROGRAMA PARA SELECCION
- PROGRAMA PARA GUILLOTINA
- PROGRAMA PARA WELDOTRON

4 ASISTENTE DE PLANTA UNA VEZ GENERADO ESTOS REPORTES, SE ADJUN-
TAN EL DE "ORDENES DE FABRICACION PENDIENTE"
PARA PROCEDER LUEGO A REALIZAR EL DE *NECE-
SIDAD DE PERSONAL POR PUESTO DE TRABAJO",
UNA VEZ FINALIZADO SE ADJUNTA AL GRUPO DE
REPORTES EL FORMULARIO “DISTRIBUCION DE PER-
SONAL PORPUESTO DE TRABAJO" Y SEENTREGA
AL JEFE DE PLANTA.

s JEFE DE PLANTA RECIBE TODOS ESTOS REPORTE CON LOS CUALES
PROCEDE A LLENAR EL FORMUALRIO "DISTRIBUCION
DE PERSONAL POR PUESTO DE TRABAJO* BASANDO-
SE EN EL REPORTE "NECESIDAD DE PERSONAL POR
PUESTO DE TRABAJO" Y DE LA DISPONIBILIDAD REAL
DE PERSONAL, TAMBIEN COLOCA LAS PRIORIDADES
DE TRABAJO Y EN LOS OTROS PUESTOS DE TRABA-
JO. LUEGO LAS ALCANZA AL ASISITENTE DE PLANTA.

..........
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.......... PROGRAMACION DIARIA DE PRODUCCION 3
# TAREA RESPONSABLE PROCEDIMIENTO

6 ASISTENTE DE PLANTA REVIVE EL REPORTE "PROGRAMACION DIARIA DE
PRODUCCION Y SELECCION" Y SELECCIONA LOS
FORMULARIOS DE LAS ORDENES DE FABRICACION
SEGUN PROGRAMA. LUEGO ENTREGA REPORTEY
FORMULARIOS AL SUB-JEFE DE PLANTA.

7 SUB-JEFE DE PLANTA SE ENCARGA DE DAR A CONOCER A LOS SUPERVI-
SORES EL *PROGRAMA DIARIO DE PRODUCCION®
ANOTANDO EN EL LAS OBSERVACIONES QUE CREA
CONVENIENTES.

8 SUPERVISOR DE PLANTA REALIZA LA EJECUCION DEL "PROGRAMA DIARIO DE
PRODUCCION" Y ANOTA EN EL FORMULARIO® DISTRI-
BUCION DE PERSONAL POR PUESTO DE TRABAJO®
LA CANTIDAD REAL DE OPERACONES. FINALIZANDO
EL DIA DE TRABAJO, SERA ENTREGADO AL JEFE DE
PLANTA.

9 JEFE DE PLANTA REALIZA LA VERIFICACION DEL CUMPLIMIENTO DEL

PROGRAMA, ANALIZANDO EL AVANCE DE LOS
PUESTOS DE TRABAJO. LUEGO ARCHIVA.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PLANTA ALISTAMIENTO

ACTIVIDAD: soLICITUD DE BOBINAS PREFIJO C.C.=
CODIGO: FECHA:
RESPONSABLES:

FORMULARIOS:

Preparado

JEFE DE PLANTA

SUPERVISOR DE PLANTA

JEFE DE ALMACEN DE BOBINAS
ASISTENTE DE PLANTA
ASISTENTE DE ALMACEN
DIGITADOR

CONTADOR

CHOFER DE MONTACARGA

REPORTE DE ORDENES DE FABRICACION PENDIENTES
SOLICITUD AL ALMACEN DE BOBINAS

REPORTE DE STOCK - ALMACEN #02Y 12

PROGRAMA DIARIO DE REBOBINADORAS

CUADERNO DE CONTROL DE ALMACENERO
RECEPCION DE BOBINAS - SECCION ALISTAMIENTO
TARJETA KARDEX

CONTROL DE ORDENES DE FABRICACION

Aprobado Autorizado
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# TAREA RESPONSABLE PROCEDIMIENTO

1 JEFE DE PLANTA REVISA EL "REPORTE DE ORDENES DE FABRICACION
PENDIENTES" DEL DIA, ANALIZANDO EL STOCK DE
BOBINAS EN PLANTA CON QUE CUENTA CADA
MAQUINA SIEL STOCK ES SUFICIENTE COMO PARA
GARANTIZAR LA PRODUCCION DE LAS MAQUINAS EN
TODO EL DIA, NO SE GENERA LA "SOLICITUD AL
ALMACEN DE BOBINAS".

2 JEFE DE PLANTA S| EL STOCK ES INSUFICIENTE, REVISA EL "REPORTE
DE STOCK-ALMACEN #02 Y 12" (BOBINAS) Y EL
* PROGRAMA DIARIO DE REBOBINADORAS " CRUZANDO
INFORMACION CON LA CANTIDAD PENDIENTE DE
CORTE SEGUN EL “REPORTE DE ORDENES DE
FABRICACION PENDIENTES".

3 JEFE DE PLANTA HECHA LA TAREA 2, EN EL CASO DE EXISTIR BOBINAS
ENSTOCK DEL ALMACEN O QUE LA REBOBINADORA
PROVEA EN EL TRANSCURSO DEL DIA, SE GENERA LA

“SOLICITUD AL ALMACEN DE BOBINAS" (ORIGINAL Y
COPIAS), EN DICHO DOCUMENTO SE INCLUYE LOS
DATOS SIGUIENTES:

- FECHA

- ORDEN DE FABRICACION

- DESCRIPCION, GRAMAJE Y ANCHO DEL ITEM

- CODIGO DEL ITEM

- MAQUINA ASIGNADA PARA EL CORTE

- KILOS SOLICITADOS

- HORA EN QUE SOLICITO EL ITEM

FINALMENTE, FIRMA EL RECUADRO "SOLICITADO POR"
Y ENTREGA DOCUMENTO (ORIGINAL Y DOS COPIAS)
AL SUPERVISOR DE PLANTA.

4 SUPERVISOR DE PLANTA LLEVA AL ALMACEN LA "SOLICITUD AL ALMACEN DE
BOBINAS"” (ORIGINAL Y DOS COPIAS) Y SE LA ENTREGA
AL JEFE DE ALMACEN QUIEN FIRMA Y ANOTA LA HORA
EN EL RECUADRO "CON CONOCIMIENTO".
DEJA LA COPIA AL JEFE DE ALMACEN Y REGRESA A
PLANTA EN ESPERA DE LA ENTREGA FISICA DE LAS
BOBINAS.

5 JEFE DE ALMACEN REVISA "SOLICITUD AL ALMACEN DE BOBINAS"; LUEGO
SE LA ENTREGA AL SUPERVISOR DE ALMACEN PARA
QUE PROCEDA A REALIZAR LA ENTREGA FISICA DE LAS
BOBINAS.

6 SUPERVISOR DE ALMACEN CON LA "SOLICITUD AL ALMACEN DE BOBINAS" EN LA
MANO UBICA BOBINAS EN EL ALMACEN, LUEGO
ORDENA AL CHOFER DEL MONTACARGA QUE VAYA
VAYA PASANDO LAS BOBINAS. ...
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.......... SOLICITUD DE BOBINAS 3
# TAREA RESPONSABLE PROCEDIMIENTO

CONFORME SE VAN LLEVANDO LAS BOBINAS, EL
SUPERVISOR DE ALMACEN VA ANOTANDO EN UN
CUADERNO DE CONTROL LA DESCRIPCION, GRAMAJE,
ANCHO, KILOS Y LOS NUMEROS DE LAS BOBINAS QUE
VAN PASANDO A PLANTA.

7 SUPERVISOR DE PLANTA LLENA LA HOJA "RECEPCION DE BOBINAS-SECCION
ALISTAMIENTO" ANOTANDO LOS DATOS:
- FECHA
- HORA DE RECEPCION
- ORDEN DE FABRICACION
- DESCRIPCION, GRAMAJE, MEDIDA
Y VA ANOTANDO EL NUMERO DE BOBINAS Y SUS
KILOS RESPECTIVOS CONFORME EL MONTACARGISTA
VAYA DEJANDO LAS BOBINAS.

8 SUPERVISOR DE PLANTA FINALIZADA LA ENTREGA DEL TOTAL DE BOBINAS
SOLICITADO. EL SUPERVISOR DE ALMACEN CON SU
SUPERVISOR DE ALMACEN CUADERNO DE CONTROL Y SUPERVISOR DE PLANTA
CON LA HOJUA "RECEPCION DE BOBINAS - SECCION
ALISTAMIENTO" CONFRONTAN CANTIDADES A FIN DE
DETECTAR ERROR ALGUNO Y CORREGIRLO.

9 SUPERVISOR DE PLANTA PROCEDEN A LLENAR EN EL DOCUMENTO *SOLICITUD

AL ALMACEN DE BOBINAS® LA COLUMNA "KILOS EN-
SUPERVISOR DE ALMACEN TREGADOS" (ORIGINAL Y DOS COPIAS).

EL SUPERVISOR DE ALMACEN FIRMA EL RECUADRO
"ENTREGADO POR" Y ANOTA LA HORA, LUEGO EL
SUPERVISOR DE PLANTA FIRMA EL RECUADRO "RECI-
BIDO POR"Y ANOTA LA HORA.
EL SUPERVISOR DE ALMACEN SE LLEVA LA ORIGINAL
Y UNA COPIA QUE ENTREGA AL ASISTENTE DE ALMA-
CEN Y EL SUPERVISOR DE PLANTA LA COPIA CON LA
QUE SE QUEDA Y LA ENTREGA AL ASISTENTE DE
PLANTA ARCHIVANDO LA HOJA "RECEPCION DE BOBI-
NAS SECCION ALISTAMIENTO.

10 ASISTENTE DE PLANTA CON LA COPIA DE "SOLICITUD AL ALMACEN DE BOBI-
NAS" DESCARGA EN LA HOJA “CONTROL DE ORDEN
DE FABRICACION" LOS KILOS REALES RECIBIDOS CO-
RRESPONDIENTES A LA ORDEN DE FABRICACION.
UNA VEZ TERMINADO EL DESCARGUE DE DATOS.
FIRMA EL RECUADRO °REVISADO POR" Y ARCHIVA
DOCUMENTO.

1 ASISTENTE DE ALMACEN CON EL ORIGINAL DE LA "SOLICITUD AL ALMACEN DE
BOBINAS* DESCARGA EN LA TARJETA KARDEX, SE-
GUN EL CODIGO DEL ITEM RESPECTIVO, LOS KILOS
ENTREGADOS.
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.......... SOLICITUD DE BOBINAS

12

18

14

RESPONSABLE

DIGITADOR

ASISTENTE DE ALMACEN

CONTADOR

PROCEDIMIENTO

TERMINADO EL DESCARGUE FIRMA EN EL ORIGINAL Y
COPIA EL RECUADRO "KARDISTA".

LUEGO ENTREGA ESTOS AL DIGITADOR DEL CENTRO
DE COMPUTO - NANA ENCARGADO.

CON EL ORIGINAL DEL DOCUMENTO INGRESA LOS
DATOS AL SISTEMA 38 (NUMERO DE ALMACEN, CODI-
GO DEL CENTRO DE COSTO, FECHA DE MOVIMIENTO,
NUMERO DE DOCUMENTO, CODIGO DEL ITEM. ORDEN
DE FABRICACION, CANTIDAD SOLICITADAY ENTRE-
GADA) LUEGO FIRMA ORIGINAL Y COPIA Y LAS DEVU-
ELVE AL ASISTENTE DE ALMACEN.

LA ORIGINAL DE LA "SOLICITUD AL ALMACEN DEBO-
BINAS" SE LO REMITE A CONTABILIDAD CON UNA HOJA
DE CARGO. LA COPIA DE LA SOLICITUD ES ARCHIVADA.

RECIBIDA EL ORIGINAL DEL DOCUMENTO "SOLICITUD AL
ALMACEN DE BOBINAS" FIRMA EL CARGO Y DEVUELVE
ESTE AL ALMACEN.

EL DOCUMENTO ES ARCHIVADO PARA UN POSTERIOR
USO EN CASOS DE AUDITORIAS INTERNAS O EXTERNAS.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PLANTA ALISTAMIENTO

ACTIVIDAD: PROGRAMAR TRABAJO A LAS CORTA- PREFIJO C.C.=
DORAS: ATLAS, JAGENBERG Y LENOX.

CODIGO: FECHA:
RESPONSABLES:

- JEFE DE PLANTA

- SUB-JEFE DE PLANTA

- ASISTENTE DE PLANTA

- SUPERVISOR

- MAQUINISTA
FORMULARIOS:

- REPORTE PROGRAMA DIARIO DE PRODUCCION

- REPORTE DE "SUPERVISORES POR ORDEN DE FABRICACION"
- REPORTE INFORME DE PRODUCCION

- REPORTE DE MAQUINA

Preparado Aprobado Autorizado
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.......... PROGRAMAR TRABAJO A LAS CORTADORAS: ATLAS, JAGENBERG Y LENOX 2
# TAREA RESPONSABLE PROCEDIMIENTO
1 SUPERVISOR SE INFORMA PRIMERO CON EL SUPERVISOR DE TUR-
NO SALIENTE, SOBRE COMO DEJA LA PRODUCCION
PENDIENTE EN CADA PUESTO DE TRABAJO.
LUEGO CON EL "PROGRAMA DIARIO DE PRODUCCION®,
REALIZA LA DISTRIBUCION DEL PERSONAL.

2 SUPERVISOR CON EL "PROGRAMA DIARIO DE PRODUCCION® ANOTA
EN EL "REPORTE DE MAQUINA" DE CADA UNA DE LAS
CORTADORAS (ATLAS, JAGENBERG Y LENOX) REALI-
ZANDO EL LLENADO DEL CODIGO DEL PRODUCTO,
NUMERO DE ORDEN DE FABRICACION, DESCRIPCION
GRAMAUJE, FORMATO, ANCHO DE BOBINAS A UTILI-
ZAR, PARA LUEGO ENTREGARLE AL MAQUINISTA.

3 MAQUINISTA RECIBE EL "REPORTE DE MAQUINA" ENCARGANDO-
SE DE ANOTAR EL TURNO EN QUE SE DESARROLLO
LA ACTIVIDAD, LA HORA DE TRABAJO POR ORDEN
DE FABRICACION, FORMATO DE CORTE, KILOS DE
MERMA, REGISTRO DE HORAS DE PARALIZACION
POR DIFERENTES CAUSAS (CAMBIO DE CUCHILLA,
CAMBIO DE BOBINAS Y CARGADO, ATRACONES,
ROTURA DE BANDA. ETC.)

TAMBIEN EN EL CUADERNO DE CONTROL DE LA MA-
QUINA IRA ANOTANDO LAS ACTIVIDADES POR PARI-
HUELA QUE SE VAN PRODUCIENDO, FINALIZADO EL
TURNO ENTREGARA AL SUPERVISOR EL REPORTE

Y EL CUADERNO.

4 SUPERVISOR CONFORME AVANZA EL TURNO, VA CONTANDO LAS
RESMAS POR PARIHUELA QUE CADA MAQUINA VA
PRODUCIENDO COLOCANDO UNA TARJETA DE IDEN-
TIFICACION DONDE DEBE FIGURAR.

- LA FECHA DE PRODUCCION

- NUMERO DE PARIHUELA

- NUMERO DE ORDEN DE FABRICACION

- DESCRIPCION

- OPERACION QUE SIGUEN EN EL PROCESO

- MAQUINA PRODUCTORA

- MAQUINISTA RESPONSABLE

- NOMBRE DEL SUPERVISOR

- CANTIDAD DE UNIDADES PRODUCIDAS

- OBSERVACIONES EN EL CASO DE HABERLAS.
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.......... PROGRAMAR TRABAJO A LAS CORTADORAS' ATLAS JAGENBERG Y LENOX 3
# TAREA RESPONSABLE PROCEDIMIENTO
5 SUPERVISOR LUEGO BUSCA EL REPORTE DE SUPERVISORES CO-

RRESPONDIENTE A LA ORDEN DE FABRICACION, DE
NO EXISTIR ESTE, DEBERA APERTURAR UNO CON
LOS DATOS:
- MAQUINA
- ORDEN DE FABRICACION
- DESCRIPCION
- UNIDAD
- CANTIDAD PROGRAMADA
- FECHA DE PRODUCCION
UNA VEZ APERTURADO EL REPORTE. EL SUPERVI-
SOR IRA ANOTANDO EL NUMERO DE PARIHUELA,
CANTIDAD ACUMULADA Y SU VISTO BUENO.

6 SUPERVISOR FINALIZADO EL TURNO CON EL CUADERNO DE CON-
TROL DE MAQUINA, COMPARARA CANTIDADES ANO-
TADAS EN EL REPORTE DE SUPERVISORES Y CO-
RREGIRA ERRORES POSIBLES, LUEGO TOTALIZARA
POR ORDEN DE FABRICACION LAS CANTIDADES
PRODUCIDAS EN SU TURNO, PROCEDERA A ANO-
TARLAS EN EL "REPORTE DE MAQUINA® ENTRE-
GANDO ESTE Y EL REPORTE DE SUPERVISORES
AL ASISTENTE DE PLANTA.

7 ASISTENTE DE PLANTA CON EL REPORTE DE SUPERVISORES DEBERA HA-
CER UN MUESTREO DE LAS CANTIDADES SEGUN
NUMERO DE PARIHUELA, A FIN DE DETECTAR
POSIBLES ERRORES Y CORREGIRLOS.

8 ASISTENTE DE PLANTA VERIFICARA TAMBIEN QUE LAS CANTIDADES QUE
ESTAN ANOTADAS EN EL "REPORTE DE MAQUINA®
COINCIDA CON LAS QUE TIENE EN EL REPORTE DE
SUPERVISORES.

9 ASISTENTE DE PLANTA LUEGO ARCHIVARA EL "REPORTE DE SUPERVISORES
POR ORDEN DE FABRICACION" HASTA FIN DE MES,
DONDE LLEGADA LA FECHA, LOS REPORTES SERAN
DESHECHADOS

10 ASISTENTE DE PLANTA UTILIZA EL "REPORTE DE MAQUINA" DE LAS CORTA-
DORAS ATLAS, JAGENBERG Y LENOX, PARA REALI-
ZAR EL *INFORME DE PRODUCCION DEL DIA* LUEGO

LO ARCHIVA,
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PLANTA ALISTAMIENTO

ACTIVIDAD: PROGRAMACION DE TRABAJO ENMESA PREFIJO C.C.=
EMPAQUETADO O MESA SELECCION

CODIGO: FECHA:
RESPONSABLES:

- SUB JEFE DE PLANTA

- ASISTENTE DE PLANTA

- SUPERVISOR
FORMULARIOS:

- REPORTE DE MESA DE EMPAQUETADO
- REPORTE DE MESA SELECCION
- INFORME DE PRODUCCION DIARIO

Preparado Aprobado Autorizado
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.......... PROGRAMACION DE TRABAJO EN MESA EMPAQUETADO O MESA SELECCION 2

# TAREA RESPONSABLE
1 SUPERVISOR
2 SUPERVISOR
3 SUPERVISOR
4 SUPERVISOR
S SUPERVISOR
6 SUB-JEFE DE PLANTA

PROCEDIMIENTO
SE INFORMA PRIMERO CON EL SUPERVISOR DE TUR-
NO SALIENTE, SOBRE COMO DEJA LA PRODUCCION
PENDIENTE EN CADA PUESTO DE TRABAJO. LUEGO
CON EL "PROGRAMA DIARIO DE PRODUCCION® REA-
LIZA LA DISTRIBUCION DE PERSONAL.

PROGRAMADO EL TRABAJO EN LA MESA EMPAQUE-
TADO Y/O MESA SELECCION, EL SUPERVISOR HACE
EL LLENADO DEL REPORTE RESPECTIVO ANOTANDO:
- INDICACION DE MESA

- NUMERO DE DOCUMENTO

- SUPERVISOR DE TURNO

- FECHA

- ORDEN DE FABRICACION PROGRAMADA

- UNIDAD

- DESCRIPCION

- CODIGO DE PERSONAL

- HORA DE TRABAJO POR ORDEN DE FABRICACION

EN EL PROCESO DE EMPAQUETADO Y/O SELECCION,

ANOTA LAS CANTIDADES EN SU CUADERNO DE CON-

TROL QUE VA AL:

- ALMACEN DE PRODUCTOS TERMINADOS

- REPOSO Y MERMA

AS|I COMO TAMBIEN LAS QUE VAN SIENDO EMPAQUE-
TADAS Y/O SELECCIONADAS.

AL FINALIZAREL TURNO. SUMA LAS CANTIDADES POR
ORDEN DE FABRICACION QUE TIENE EN SU CUADER-
NO PARA ANOTARLAS COMO CANTIDADES TOTALES
EN EL "REPORTE DE MESA® DE EMPAQUETADO Y/O
SELECCION EN LOS CAMPOS DE: CANTIDAD, REPOSO.,
MERMA Y HORAS-HOMBRE.

UNA VEZ FINALIZADOS LOS TRES TURNOS, ENTREGA
EL "REPORTE DE MESA" POR EMPAQUETADO Y/O SE-
LECCION AL ASISTENTE DE PLANTA.

ANOTA DIARIAMENTE APARTIR DE LAS 07:00 am EN
SU CUADERNO DE CONTROL, LAS CANTIDADES DE
PRODUCTOS TERMINADOS POR ORDEN DE FABRICA-
CION QUE SE ENCUENTRAN POR INGRESAR AL ALMA-
CEN # 5, ASI COMO TAMBIEN EL MATERIAL QUE
QUEDA EN REPOSO.

ACABA SU LABOR ENTREGARA SU CUADERNO DE
CONTROL AL ASISTENTE DE PLANTA PARA QUE LE
SIRVA DE GUIA EN LA COMPARACION DE DICHAS
CANTIDADES.
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.......... PROGRAMACION DE TRABAJO EN MESA EMPAQUETADO O MESA SELECCION 3
# TAREA RESPONSABLE PROCEDIMIENTO

7 ASISTENTE DE PLANTA AL RECIBIR EL "REPORTE DE MESA" POR EMPAQUETA-
DO Y/O SELECCION, PROCEDE AL LLENADO DEL CUA-
DRO TOTALES, QUE TIENE LOS DATOS:
- CANTIDAD
- REPOSO
- MERMA
- HORAS - HOMBRE
- TURNO
- TOTAL GENERAL

8 ASISTENTE DE PLANTA COMPRUEBA QUE LAS CANTIDADES DEL CUADERNO
CONTROL ESTE CONFORME CON LAS DEL CUADRO
TOTALES DE NO SER ASI TENDRA QUE IR A PLANTA
A VERIFICAR LAS CANTIDADES EN DUDA.

9 ASISTENTE DE PLANTA UNA VEZ HECHA LA VERIFICACION, INGRESA LOS DA-
TOS DEL REPORTE DE MESA EMPAQUETADO O MESA
SELECCION AL COMPUTADOR PARA PREPARAR EL
"INFORME DE PRODUCCION DIARIO" Y EL "INFORME
DE PRODUCTO TERMINADO AL ALMACEN # 5*
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PLANTA ALISTAMIENTO

ACTIVIDAD: PROGRAMACION DE TRABAJOS EN PREFIJO C.C.=
QUILLOTINA
CODIGO: FECHA:
RESPONSABLES:
- ASISTENTE DE PLANTA
- SUPERVISOR
- MAQUINISTA
FORMULARIOS:
- "REPORTE DE GUILLOTINA®

- "INFORME DE PRODUCCION DIARIA"

Preparado Aprobado Autorizado
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.......... PROGRAMACION DE TRABAJOS EN GUILLOTINA 2
# TAREA RESPONSABLE PROCEDIMIENTO
1 SUPERVISOR SE INFORMA PRIMERO CON EL SUPERVISOR DE TUR-
NO SALIENTE SOBRE COMO DEJA LA PRODUCCION
PENDIENTE EN CADA PUESTO DE TRABAJO.
LUEGO CON EL *PROGRAMA DIARIO DE PRODUCCION®
REALIZA LA DISTRIBUCION DE PERSONAL.

2 SUPERVISOR PROGRAMADO EL TRABAJO EN GUILLOTINA, LLENA EL
REPORTE RESPECTIVO, COLANDO LOS DATOS: TURNO,
FECHA. CODIGO, # DE ORDEN DE FABRICACION PRO-
GRAMADA, DESCRIPCION, GRAMAJE, FORMATO Y
OBSERVACION DE HABERLAS.

LUEGO LLENA EL CAMPO REFERENTE AL PERSONAL
QUE LABORARA EN ELLA.

3 MAQUINISTA RECIBIDA LA INDICACION DEL SUPERVISOR. REALI-
ZA EL GUILLOTINADO.
AL FINALIZAR EL TURNO ANOTA EN UNA HOJA PRE-
LIMINAR SU PRODUCCION Y PESO DE LA MERMA'Y
SE LA ALCANZA AL SUPERVISOR

4 SUPERVISOR VERIFICA LAS CANTIDADES DE LA HOJA PRELIMI-
NAR. CONTANDO LA PRODUCCION DE LA GUILLO-
TINA'Y S| HUBIERE ALGUN ERROR CORREGIRA
EN EL ACTO.

S SUPERVISOR UNA VEZ COMPROBADAS LAS CANTIDADES, LLENA
LAS COLUMNAS RESPECTIVAS DEL REPORTE GUI-
LLOTINAS, COMENZANDO POR:

- FORMATO DE CORTE
- HORA - TRABAJO
- UNIDAD
- CANTIDAD
- KILOS DE MERMA (REFILE)
Y EL REGISTRO DE HORAS DE PARALIZACION; POR
LAS CAUSAS:
- INTERVENCION MECANICA
- PROBLEMA ELECTRICO
- CAMBIO DE CUCHILLA
- DESCANSO
- ETC.
UNA VEZ CUMPLIDA SU LABOR, DARA EL "REPORTE
DE GUILLOTINA® AL ASISTENTE DE PLANTA

MANUAL08B.WQ1



.......... PROGRAMACION DE TRABAJOS EN GUILLOTINA 3
# TAREA RESPONSABLE PROCEDIMIENTO

6 ASISTENTE DE PLANTA RECIBE EL REPORTE PARA LLENAR EL CUADRO RE-
SUMEN, CON LOS DATOS:
- # ORDEN DE FABRICACION PROGRAMADA
- UNIDAD
- CANTIDAD TOTAL POR ORDEN DE FABRICACION
- KILOS
- HORAS - HOMBRE
LUEGO INGRESA ESTOS DATOS AL COMPUTADOR
Y PREPARA EL "INFORME DE PRODUCCION DIA-
RIO", LUEGO ARCHIVA.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PLANTA ALISTAMIENTO

ACTIVIDAD: PROGRAMACION DE TRABAJO EN PREFIJO C.C.=
WELDOTRON
CODIGO: FECHA:
RESPONSABLES:
- ASISTENTE DE PLANTA
- SUPERVISOR
- MAQUINISTA
FORMULARIOS:
- "REPORTE DE WELDOTRON"

- "INFORME DE PRODUCCION DIARIO*®

Preparado Aprobado Autorizado
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.......... PROGRAMACION TRABAJO EN WELDOTRON >
# TAREA RESPONSABLE PROCEDIMIENTO

1 SUPERVISOR SE INFORMA PRIMERO CON EL SUPERVISOR DE TUR-
NO SALIENTE, SOBRE COMO DEJA LA PRODUCCION
PENDIENTE EN CADA PUESTO DE TRABAJO.
LUEGO CON EL "PROGRAMA DIARIO DE PRODUCCION",
REALIZA LA DISTRIBUCION DE PERSONAL.

2 SUPERVISOR PROGRAMADO EL TRABAJO EN LA MAQUINA WELDO-
TRON LLENA EL REPORTE RESPECTIVO COLOCANDO
LOS DATOS.

- SUPERVISOR DE TURNO

- FECHA

- CODIGO

- # ORDEN DE FABRICACION PROGRAMADA
- DESCRIPCION

- GRAMAJE

- FORMATO

- ANCHO BOBINA

- OBSERVACION

Y TAMBIEN EL CUADRO REFERENTE AL PERSONAL
QUE LABORARA EN ELLA.

3 SUPERVISOR AL FINALIZAR EL TURNO, ANOTA LA PRODUCCION
DE LA MAQUINA EN UNA HOJA PRELIMINAR QUE
LUEGO LA DESCARGARA EN EL "REPORTE DE
WELDOTRON" ESPECIFICANDO:
- HORA - TRABAJO
- UNIDAD
- CANTIDAD
- KILOS
- OBSERVACION

4 SUPERVISOR HARA TAMBIEN EL LLENADO DEL REGISTRO DE HO-
RAS DE PARALIZACION, POR LAS CAUSAS:
- INTERVENCION MECANICA
- PROBLEMA ELECTRICO
- CAMBIO DE PARIHUELA
- FALTA DE MATERIAL
- FALTA DE PERSONAL
- DESCANSO
- OTROS
FINALIZADA SU LABOR, ENTREGA EL "REPORTE
DE WELDOTRON® AL ASISTENTE DE PLANTA.
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.......... PROGRAMACION TRABAJO EN WELDOTRON 3

# TAREA
)

6

RESPONSABLE
ASISTENTE DE PLANTA

ASISTENTE DE PLANTA

PROCEDIMIENTO
RECIBE EL REPORTE PARA LLENAR EL CUADRO RE |
SUMEN. ANOTANDO:
- # ORDEN DE FABRICACION PROGRAMADA
- UNIDAD
- CANTIDAD
- KILOS
- HORAS - HOMBRE

ESTE REPORTE LE SERVIRA PARA PREPARAR EL

"INFORME DE PRODUCCION DIARIO" PROCESANDO
EN EL COMPUTADOR. LUEGO ARCHIVA.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PLANTA ALISTAMIENTO

ACTIVIDAD: INGRESO DEL PRODUCTO TERMINADO PREFIJO C.C.=
DE ALISTAMIENTO AL ALMACEN # 5
CODIGO: FECHA:

RESPONSABLES:

JEFE DE ALISTAMIENTO
SUB-JEFE DE ALISTAMIENTO
SUPERVISOR DEL ALMACEN # 5
ASISTENTE

GERENTE DE PRODUCCION
JEFE DE PLANIFICACION

JEFE DE ALMACEN # 5
KARDISTA

DIGITADOR

FORMULARIOS:

- FORMULARIO "CONTROL DE ORDEN DE FABRICACION

- REPORTE "DISTRIBUCION DE PERSONAL POR PUESTO DE TRABAJO"

- REPORTE "INGRESO DEL PRODUCTO TERMINADO DE ALISTAMIENTO
AL ALMACEN #5

Preparado Aprobado Autorizado
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.......... INGRESO DEL PRODUCTO TERMINADO DE ALISTAMIENTO AL ALMACEN # 5 2

# TAREA RESPONSABLE PROCEDIMIENTO
1 SUB-JEFE / SUPERVISOR AL FINALIZAR EL ULTIMO TURNO DE TRABAJO 7:00 am
DE ALMACEN #5 PROCEDEN A VERIFICAR LAS CANTIDADES DE RESMAS

Y MILLARES QUE SE ENCUENTRAN EN LA ZONA DE IN-
GRESO TENIENDO EN CUENTA LA DESCRIPCION, GRA-
MAJE, MEDIDA Y EL NUMERO DE HOJAS POR PAQUE-
TE E IRAN ANOTANDO CADA UNO EN SU RESPECTIVO
CUADERNO DE CONTROL.

TERMINADO EL CONTEO, PROCEDEN A REALIZAR LA
CONFRONTACION DE DATOS DONDE ESTOS DEBEN
COINCIDIR., DE NO SER ASI CORREGIRAN EL ERROR

INMEDIATAMENTE.

2 SUB-JEFE ENTREGA LAS CANTIDADES YA TOTALIZADAS PARA
CADA TIPO DE PAPEL QUE HA ANOTADO EN SU CUA-
DERNO DE CONTROL AL ASISTENTE.

] ASISTENTE UBICA EN EL FORMULARIO "CONTROL DE ORDEN DE
FABRICACION"® EL CODIGO Y LA ORDEN CORRESPON-
DIENTE, LAS CUALES ANOTARA EN EL CUADERNO
DE CONTROL PARA CADA ARTICULO.
TAMBIEN REVISARA EL REPORTE "DISTRIBUCION DE
PERSONAL POR PUESTO DE TRABAJO®* QUE MUES-
TRO EL TOTAL DE TRABAJADORES DEL DIA , EL CU-
AL SERA ANOTADO.

4 ASISTENTE HACE LA DIGITACION DE LOS DATOS
- ORDEN DE FABRICACION
- CODIGO
- CANTIDAD
- DESVIO
- GRUPO
- # TRABAJADORES DIA
EN EL MICROCOMPUTADOR, GENERANDOSE EL RE-
PORTE "INGRESO DEL PRODUCTO TERMINADO DE
ALISTAMIENTO AL ALMACEN # 5 (CINCO COPIAS),
POSTERIORMENTE SE LAS ENTREGA AL JEFE DE
PLANTA JUNTAMENTE CON EL CUADERNO DEL
SUB-JEFE.

5 JEFE DE PLANTA VERIFICA EL REPORTE RECIBIDO, REALIZANDO LA
CONFRONTACION RESPECTIVA CON EL CUADERNO
DE CONTROL DEL SUB-JEFE DE PLANTA, LUEGO
FIRMA LOS REPORTES DANDO EN CONFORMIDAD
Y ENTREGA AL ASISTENTE.
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10

1"

12

13

14

RESPONSABLE
ASISTENTE

ASISTENTE

JEFE DE ALMACEN # 5

DIGITADOR

KARDISTA

JEFE DE CONTABILIDAD

GERENTE DE PRODUCCION

JEFE DE PLANIFICACION

ASISTENTE

PROCEDIMIENTO
LLEVA AL ALMACEN # 5 LOS REPORTES PARA QUE
PROCEDAN A FIRMARLOS Y PONER EL SELLO INDI-
CANDO LA FECHA DE ENTREGA REALIZANDO PREVIA-
MENTE LA CONFRONTACION DE DATOS.

ENTREGA DOS COPIAS DEL REPORTE AL JEFE DE AL-
MACEN # 5, UNA COPIA AL JEFE DE PLANIFICACION,
UNA AL GERENTE DE PRODUCCION Y LA OTRA SERA
EL CARGO DE ALISTAMIENTO.

REBIBE DOS REPORTES DEL "INGRESO DEL PRODUC-
TO TERMINADO DE ALISTAMIENTO AL ALMACEN # 5*
Y ENTREGA AL KARDISTA DEL ALMACEN PARA QUE
LOS LLEVE A LA SALA DE COMPUTO PARA SU DIGI-
TACION.

INGRESA LOS DATOS DEL REPORTE RECIBIDO EN EL
SISTEMA S8 Y ASI ACTUALIZAR LOS STOCK DEL AL-
MACEN # 5.

FINALIZADO ESTO, FIRMARA LOS REPORTES Y LOS
DEVOLVERA AL KARDISTA.

UNA VEZ DIGITADO EL REPORTE. HACE EL DESCAR-
GO EN FORMA MANUAL EN EL KARDEX CORRES-
PONDIENTE Y LUEGO ARCHIVARA (UNA), LA OTRA
COPIA LA MANDA AL JEFE DE CONTABILIDAD.

ARCHIVA EL REPORTE "INGRESO DEL PRODUCTO
TERMINADO DE ALISTAMIENTO AL ALMACEN # 5"
PARA POSTERIORMENTE UTILIZARLO CUANDO
EXISTA AUDITORIA INTERNA O EXTERNA.

UTILIZA EL REPORTE PARA ESTAR INFORMADO SO-
BRE LA PRODUCCION DE LA PLANTA, TAMBIEN PARA
REALIZAR ALGUNAS OBSERVACIONES QUE CREA
CONVENIENTE. LUEGO ARCHIVARA

ESTE REPORTE LE SIRVE PARA LLEVAR EL CONTROL

DE CADA ORDEN DE FABRICACION, ASI COMO TAM-
BIEN EL AVANCE POR TIPO DE PAPEL, ESTO LO REA-
LIZA A FIN DE COORDINAR CON VENTAS LOS DESPA-
CHOS POSIBLES Y PREPARAR INFORME PARA EL GE-
RENTE DE PRODUCCION. LUEGO ARCHIVARA

REALIZA EL DESCARGO MANUAL DE LOS DATOS QUE
CONTIENE EL REPORTE EN EL FORMULARIO "CON-
TROL DE ORDEN DE FABRICACION®, LUEGO ARCHIVA-
RA.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PLANTA ALISTAMIENTO

ACTIVIDAD: INFORME DIARIO DE PRODUCCION DE PREFIJO C.C.=
ALISTAMIENTO

CODIGO:

RESPONSABLES:

FORMULARIOS:

Preparado

FECHA:

GERENTE DE PRODUCCION
JEFE DE PLANTA
ASISTENTE DE PLANTA
PLANIFICACION

REPORTE DE SUPERVISORES POR ORDEN DE FABRICACION

REPORTE DE MAQUINA

REPORTE DE GUILLOTINA

REPORTE WELDOTRON

REPORTE DE MESA

REPORTE DE ASISTENCIA

INFORME DE PRODUCCION DE ALISTAMIENTO

Aprobado

Autorizado
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.......... INFORME DIARIO DE PRODUCCION DE ALISTAMIENTO 2

# TAREA RESPONSABLE
1 ASISTENTE DE PLANTA
2 ASISTENTE DE PLANTA
3 ASISTENTE DE PLANTA
4 ASISTENTE DE PLANTA
5 ASISTENTE DE PLANTA
6 ASISTENTE DE PLANTA
7 ASISTENTE DE PLANTA

PROCEDIMIENTO
REVISA EL DOCUMENTO "REPORTE DE SUPERVISORES
POR ORDEN DE FABRIBACION" PARA CADA TIPO DE PA-
PEL POR DESCRIPCION, GRAMAJE Y MEDIDA, VERIFI-
CANDO LAS CANTIDADES DE RESMAS O PAQUETES
QUE SE HAN PRODUCIDO EN EL DIA. LA SUMA DE ES-
TAS CANTIDADES POR TURNO, DEBEN COINCIDIR CON
LA CANTIDAD QUE ESTA ESCRITA EN EL DOCUMENTO
"REPORTE DE MAQUINA*, ESTO SE REALIZA PARA LAS
CORTADORAS ATLAS Y JAGENBERG.

EN CASO DE QUE LAS CANTIDADES NO COINCIDAN:
DE AMBOS DOCUMENTOS ANTES MENCIONADOS, SE-
RA VALEDERA EN ESTE CASO LA CANTIDAD QUE EXIS-
TE PARA CADA TURNO EN EL DOCUMENTO "REPORTE
DE SUPERVISORES POR ORDEN DE FABRICACION".

PROCEDE A REALIZAR EL CUADRO RESUMEN EN EL
DOCUMENTO "REPORTE DE MAQUINA QUE CONTIENE
LOS SIGUIENTES CAMPOS:

- # DE ORDEN DE FABRICACION

- UNIDAD

- CANTIDAD

- HORAS HOMBRE

ESTO SE REALIZA PARA LAS CORTADORAS ATLAS,
JAGENBERG Y LENOX

REALIZA TAMBIEN EL CUADRO RESUMEN DE LOS DO-
CUMENTOS "REPORTE DE GUILLOTINA" Y "REPORTE
WELDOTRON"

EN EL DOCUMENTO "REPORTE DE MESA" QUE CONTIE-
NE LOS DATOS DEL EMPAQUETADO Y SELECCION TAN-
TO DE CORTADOS COMO DE RESMAS. SE REALIZA EL
CUADRO DE TOTALES QUE CONTIENE LOS CAMPOS:

- CANTIDAD

- REPOSO

- MERMA

- HORAS - HOMBRE

ESTO ES PARA CADA TIPO DE PAPEL

REVISA EN EL DOCUMENTO "REPORTE DE ASISTENCIA®
LA CANTIDAD DE TRABAJADORES QUE HAN LABORADO
DURANTE EL DIA Y REALIZA EL TOTAL DE LAS HORAS -

HOMBRE

TRASCRIBE LOS DATOS DEL "CUADERNO RESUMEN" Y
EL "CUADERNO DE TOTALES"* DE LOS SIGUIENTES RE-

PORTES:
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.......... INFORME DIARIO DE PRODUCCION DE ALISTAMIENTO 3

# TAREA

8

10

1

12

RESPONSABLE

ASISTENTE DE PLANTA

ASISTENTE DE PLANTA

GERENCIA DE PRODUCCION

PLANIFICACION

JEFE DE PLANTA

PROCEDIMIENTO
- DE MAQUINA
- DEGUILLOTINA
- DEWELDOTRON
- DE MESA
EN LA HOJA "PRODUCCION DEL DIA® PARA CADA PU-
ESTO DE TRABAJO Y LUEGO REALIZA EL CUADRE DE
LAS HORAS - HOMBRE

HACE EL INGRESO DE LOS SIGUIENTES DATOS AL
MICROCOMPUTADOR

- PUESTO DE TRABAJO

- ORDEN DE FABRICACION

- CANTIDAD

- HORAS - HOMBRE

- DESVIO

LUEGO GENERA DOS REPORTES DEL "INFORME DE
PRODUCCION ALISTAMIENTO AL ........ * ACUMULADO
POR TIPO DE PAPEL Y GRAMAJE.

Y DOS REPORTES DEL "INFORME DE PRODUCCION
ALISTAMIENTO AL ........ * POR ORDEN DE FABRICA-
CION

ENTREGA LOS REPORTES A LOS SIGUIENTES DPTOS.
- GERENCIA DE PRODUCCION (1)
- PLANIFICACION (1)
- ALISTAMIENTO (2)

UTILIZA EL DOCUMENTO PARA LLEVAR EL CONTROL
Y ESTAR AL TANTO DE LA PRODUCCION DE ALISTA-
MIENTO, LUEGO ARCHIVA

ESTE DOCUMENTO ES UTILIZADO PARA LLEVAR EL
CONTROL DE LA PRODUCCION POR ORDEN DE FA-
BRICACION, LUEGO ARCHIVA.

UTILIZA EL DOCUMENTO PARA SABER LOS KILOS
QUE HAN SIDO PROCESADOS POR PUESTO DE TRA-
BAJO, AS| COMO TAMBIEN EL NUMERO DE OPERA-
RIOS QUE SE HA REQUERIDO EN CADA UNO DE
ELLOS. LUEGO ARCHIVA.
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PLANTA ALISTAMIENTO

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
ACTIVIDAD: DEVOLUCIONES AL ALMACEN PREFIJO C.C.=
CODIGO: FECHA:
RESPONSABLES:
- JEFE DE PLANTA
- SUPERVISOR DE PLANTA
- JEFE DE CONTROL DE CALIDAD
- JEFE DE CONTABILIDAD
- JEFE DE ALMACEN
- KARDISTA
- DIGITADOR
FORMULARIOS:
- DEVOLUCION DE ALMACEN
Preparado Aprobado Autorizado
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.......... DEVOLUCIONES AL ALMACEN

# TAREA RESPONSABLE

1 SUPERVISOR

2 JEFE DE PLANTA

s SUPERVISOR
JEFE DE CONTROL DE
CALIDAD

4 JEFE DE ALMACEN

S KARDISTA DE ALMACEN

6 DIGITADOR

7 KARDISTA

8 JEFE CONTABILIDAD DE
COSTOS

PROCEDIMIENTO
ES EL ENCARGADO DE DETECTAR E INFORMAR AL
JEFE DE PLANTA EL MATERIAL QUE NO ESTA APTO
PARA SER USADO EN EL PROCESO PRODUCTIVO.

VERIFICA LAS DEFICIENCIAS DEL MATERIAL REALI-
ZANDO LAS CONSULTAS RESPECTIVAS AL SUPER-
VISOR, PARA LUEGO DETERMINAR SU FIN. DE VE-
RIFICARSE LAS DEFICIENCIAS SE PROCEDE A GE-
NERAR EL DOCUMENTO *DEVOLUCION AL ALMA-
CEN?* (3 COPIAS), EN EL, SE PONE LA FECHA, SEC-
CION, DESCRIPCION. CANTIDAD. KILOS, UNIDAD Y
SE EXPLICA EL MOTIVO DE LA DEVOLUCION, LUE-
GO LO ENTREGA AL SUPERVISOR.

ES EL ENCARGADO DE LLEVARLO AL JEFE DE CON-
TROL DE CALIDAD PARA QUE VERIFIQUE EL ESTADO
DEL MATERIAL, DE VISTO BUENO A LA DEVOLUCION,
Y S| ES POSIBLE COLOQUE ALGUNA OBSERVACION,
LUEGO EL SUPERVISOR DEBE ENTREGAR EL DOCU-
MENTO AL JEFE DEL ALMACEN RESPECTIVO.

RECIBE EL DOCUMENTO "DEVOLUCIONES AL ALMA-
CEN" Y VERIFICA LA CANTIDAD ENTREGADA PARA
LUEGO FIRMARLO, QUEDANDOSE CON LA ORIGINAL
Y UNA COPIA, LAS CUALES LOS ENTREGA AL KAR-
DISTA.

REALIZA EL DESCARGO MANUALMENTE EN KARDEX
CORRESPONDIENTE, LUEGO FIRMA ORIGINAL Y CO-
PIAY LOS LLEVA A LA SALA DE COMPUTO PARA SU
DIGITACION.

INGRESA LOS DATOS DEL DOCUMENTO "DEVOLU-
CIONES AL ALMACEN" PARA SU ACTUALIZACION EN
EL SISTEMA 36, LUEGO FIRMA ORIGINAL Y COPIA,

Y LO DEVUELVE AL KARDISTA.

ARCHIVA COPIA Y ENVIA LA ORIGINAL AL JEFE DE
CONTABILIDAD DE COSTOS.

EL DOCUMENTO ES USADO PARA EL CONTROL
RESPECTIVO DEL ALMACEN. LUEGO ARCHIVA.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PLANTA ALISTAMIENTO

ACTIVIDAD: INVENTARIO DE PRODUCTOS EN PREFIJO C.C.=
PROCESO EN ALISTAMIENTO

CODIGO: FECHA.
RESPONSABLES:

- GERENTE DE PRODUCCION

- JEFE DE PLANTA

- JEFE DE PLANIFICACION

- CONTADOR

- SUB~JEFE DE PLANTA

- ASISTENTE DE PLANTA
FORMULARIOS:

- TARJETA DE IDENTIFICACION

- REPORTE "MAESTRO DE ARTICULOS"

- REPORTE "MAESTRO DE BOBINAS*

REPORTE “INVENTARIO DE PRODUCCION EN PROCESO DE ALISTAMIENTO"

Preparado Aprobado Autorizado

_—
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.......... INFORME DE FIN DE MES

RESPONSABLE

PROCEDIMIENTO

ASISTENTE

ASISTENTE

ASISTENTE

ASISTENTE

JEFE DE PLANTA

ASISTENTE

ES EL ENCARGADO DE ANOTAR DIA ADIA TODAS LAS
OCURRENCIAS (FALTA FLUIDO, FALTA MATERIAL, MA-
QUINAS MALOGRADAS, ETC.) QUE SON INFORMADOS
MEDIANTE EL REPORTE DE PRODUCCION O BIEN POR
LOS SUPERVISORES MEDIANTE EL CUADERNO DE IN-
FORME.

LLEGA EL FIN DE MES, PROCEDE A DETERMINAR LA
MERMA GLOBAL PARA LO CUAL NECESITA EL REPOR-
TE "INVENTARIO DE PRODUCTOS EN PROCESO DE
ALISTAMIENTO" INICIAL Y FINAL. EL ULTIMO REPORTE
*INGRESO DE PRODUCTO TERMINADO AL ALMACEN
#6YLOS VALES DERECEPCION DE BOBINAS DEL
MES QUE TRANSCURRIO.

SE ENCARGA DE GENERAR LOS SIGUIENTES REPORTES

EN EL MICROCOMPUTADOR:

- REPORTE DE PRODUCCION ACUMULADA

- REPORTE DEL MATERIAL SELECCIONADO

- REPORTE DEL MATERIAL EMPAQUETADO

- REPORTE INGRESO ACUMULADO POR GRUPOS DEL
PRODUCTO TERMINADO.

UNA VEZ OBTENIDO TODOS ESTOS REPORTES SE EN-
CARGA DE REALIZAR EN LA HOJA PRELIMINAR EL IN-
FORME DE FIN DE MES EN EL SE DETALLA LOS SIGUI-
ENTES DATOS:

- INVENTARIO INICIAL (TOTAL RESMAS, TOTAL BOBINAS,
TOTAL INSUMOS, ETC.)

- EL TOTAL RECIBIDO BOBINAS.

- EL INGRESO DEL PRODUCTO TERMINADO AL ALMA-
CEN # 5 (TOTAL RESMAS, TOTAL CORTADO, SERVI-
Cl0, ETC.)

- LA MERMA OBTENIDA DEL MES

- LA UTILIZACION DE HORAS-HOMBRE/EN SELECCION
EN EMPAQUETADO EN TOTAL, ETC.)".

- OCURRENCIAS

- CUADROS ESTADISTICOS QUE DETALLAN LOS DA-
TOS ARRIBA MENCIONADOS.

LUEGO ENTREGA LA HOJA AL JEFE DE PLANTA

REVISA LA HOJA PRELIMINAR Y ANOTA ALGUNAS
OBSERVACIONES QUE CREA CONVENIENTE, POS-
TERIORMENTE DEVUELVE LA HOJA AL ASISTENTE.

UNA VEZ HECHA LAS CORRECCIONES DEL CASO, S|
LAS HUBIESE, VA AL MICROCOMPUTADOR Y GENERA
DOS REPORTES DEL “INFORME DEFIN DE MES"Y
ENTREGAALJEFEDEPLANTA ...
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.......... INFORME DE FIN DE MES 3

# TAREA RESPONSABLE PROCEDIMIENTO____
? JEFE DE PLANTA VERIFICA EL REPORTE RECIBIDO Y PROCEDE A FIR-
MAR PARA LUEGO ENTREGAR AL GERENTE DE PRO-
DUCCION.
8 GERENTE DE PRODUCCION RECIBE REPORTE "INFORME DE FIN DE MES" Y FIRMA
EL CARGO. '

ESTE REPORTE LE SIRVE PARA INFORMARSE DETA-
LLADAMENTE DE TODO LO SUCEDIDO DURANTE EL
PROCESO PRODUCTIVO Y ASl PODER HACER ALGU-
NOS OBSERVACIONES: TAMBIEN PARA REALIZAR
ALGUNOS INFORMES PARA OTRAS AREAS, LUEGO
LO ARCHIVARA.

9 JEFE DE PLANTA ARCHIVO - CARGO
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

PLANTA ALISTAMIENTO

ACTIVIDAD: wrORME DE FIN DE MES PREFIJO CC.=
CODIGO: FECHA:
RESPONSABLES:

- GERENTE DE PRODUCCION

- JEFE DE PLANTA

- ASISTENTE
FORMULARIOS:

INICIAL Y FINAL

REPORTE "INVENTARIO DE PRODUCTOS EN PROCESO DE ALISTAMIENTO”

REPORTE "INGRESO DE PRODUCTO TERMINADO DE ALISTAMIENTO AL
ALMACEN # 5°

VALE DE "ENTRADA DEL ALMACEN DE BOBINAS*
REPORTE "PRODUCCION ACUMULADA"
REPORTE "MATERIAL SELECCIONADO"

REPORTE *PRODUCCION EMPAQUETADO"
REPORTE "INGRESO ACUMULADO POR GRUPO DEL PRODUCTO TERMINADO"
REPORTE "INFORME DE FIN DE MES"

Preparado

Aprobado

Autorizado
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.......... INFORME DE FIN DE MES
# TAREA RESPONSABLE
1 ASISTENTE
2 ASISTENTE
3 ASISTENTE
4 ASISTENTE
5 JEFE DE PLANTA
<] ASISTENTE

2
PROCEDIMIENTO

ES EL ENCARGADO DE ANOTAR DIA ADIA TODAS LAS
OCURRENCIAS (FALTA FLUIDO, FALTA MATERIAL, MA-
QUINAS MALOGRADAS, ETC.) QUE SON INFORMADOS
MEDIANTE EL REPORTE DE PRODUCCION O BIEN POR

LOS SUPERVISORES MEDIANTE EL CUADERNO DE IN-
FORME.

LLEGA EL FIN DE MES, PROCEDE A DETERMINAR LA
MERMA GLOBAL PARA LO CUAL NECESITA EL REPOR-
TE "INVENTARIO DE PRODUCTOS EN PROCESO DE
ALISTAMIENTO" INICIAL Y FINAL. EL ULTIMO REPORTE
"INGRESO DE PRODUCTO TERMINADO AL ALMACEN
#5YLOS VALES DE RECEPCION DE BOBINAS DEL
MES QUE TRANSCURRIO.

SE ENCARGA OE GENERAR LOS SIGUIENTES REPORTES

EN EL MICROCOMPUTADOR:

- REPORTE DE PRODUCCION ACUMULADA

- REPORTE DEL MATERIAL SELECCIONADO

- REPORTE DEL MATERIAL EMPAQUETADO

- REPORTE INGRESO ACUMULADO POR GRUPOS DEL
PRODUCTO TERMINADO.

UNA VEZ OBTENIDO TODOS ESTOS REPORTES SE EN-

CARGA DE REALIZAR EN LA HOJA PRELIMINAR EL IN-

FORME DE FIN DE MES EN EL SE DETALLA LOS SIGUI-

ENTES DATOS:

- INVENTARIO INICIAL (TOTAL RESMAS, TOTAL BOBINAS,
TOTAL INSUMOS, ETC.)

- EL TOTAL RECIBIDO BOBINAS.

- EL INGRESO DEL PRODUCTO TERMINADO AL ALMA-
CEN #5 (TOTAL RESMAS, TOTAL CORTADO, SERVI-
CIO, ETC.)

- LA MERMA OBTENIDA DEL MES

- LA UTILIZACION DE HORAS-HOMBRE/EN SELECCION
EN EMPAQUETADO EN TOTAL, ETC.)".

- OCURRENCIAS

- CUADROS ESTADISTICOS QUE DETALLAN LOS DA-
TOS ARRIBA MENCIONADOS.

LUEGO ENTREGA LA HOJUA AL JEFE DE PLANTA

REVISA LA HOJA PRELIMINAR Y ANOTA ALGUNAS
OBSERVACIONES QUE CREA CONVENIENTE, POS-
TERIORMENTE DEVUELVE LA HOJA AL ASISTENTE.

UNA VEZ HECHA LAS CORRECCIONES DEL CASO, Si
LAS HUBIESE, VA AL MICROCOMPUTADOR Y GENERA
DOS REPORTES DEL °INFORME DE FIN DE MES*®Y
ENTREGA AL JEFE DE PLANTA ...
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.......... INFORME DE FIN DE MES 3

# TAREA RESPONSABLE PROCEDIMIENTO____
? JEFE DE PLANTA VERIFICA EL REPORTE RECIBIDO Y PROCEDE A FIR-
MAR PARA LUEGO ENTREGAR AL GERENTE DE PRO-
DUCCION.
8 GERENTE DE PRODUCCION RECIBE REPORTE "INFORME DE FIN DE MES" Y FIRMA
EL CARGO. '

ESTE REPORTE LE SIRVE PARA INFORMARSE DETA-
LLADAMENTE DE TODO LO SUCEDIDO DURANTE EL
PROCESO PRODUCTIVO Y AS! PODER HACER ALGU-
NOS OBSERVACIONES: TAMBIEN PARA REALIZAR
ALGUNOS INFORMES PARA OTRAS AREAS, LUEGO
LO ARCHIVARA.

9 JEFE DE PLANTA ARCHIVO - CARGO
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ANEXO 4

VISTA DE
MAQUINAS DE
ALISTAMIENTO



VISTA PANORAMICA DE LA PIANTA DE CORTADOS DE PAPEL



VISTA PANORAMICA DE CORTADORA PARA RESMA

TRANSPORTADOR AUTOMATICO DE PALIET



BOBINAS QUE SERAN CORTADAS A 1A

MAQUINA CORTADORA DE
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