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El proceso de fabricacion de cajas

Ondulacion
Pegado Impresion Plegado
Secado Corte Troquelado Pegado

Papel > Carton memsss>Planchas > Cajas > Pglets
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El proceso de fabricaci(’)n_ de cajas

Impresion

Ondulacion
Pegado Troguelado Plegado
Masterflex 160 A Pegado

Secado Corte

Papel > Cart6n s> Planchas mmmmmm>-Cajas B> Palets
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En la empresa MICROLAN funcionan en linea /
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Objetivos del estudio

» Realizar un analisis en el modulo de impresion y troquelado sobre:

- Su capacidad productiva
- El tiempo de preparacion entre pedidos

e Mejorar:

- Los resultados de la planificacion diaria y semanal
- El sistema de calculo de incentivos economicos de produccion
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'Anélisis de la capacidad productiva

La capacidad productiva efectiva se ve condicionada por :

1. Las velocidades maximas de las maquinas en linea

2. Tipo de carton
a) Grosor del papel
b) Canal del papel corrugado
c) Numero de papeles (3 6 5)

3. Numero de cajas por plancha
4. Las paradas no programadas

a) Atascos de entrada/salida
b) Falta de calidad
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Analisis de la capacidad productiva

Velocidad real - Canal
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iEl tipo de canal utilizado influye!

Instituto de Investigacion Tecnoldgica

Escuela Técnica Superior de Ingenieria (ICAI
Universidad Pontificia Comillas CIO 2005 9/9/2005 - 7




Analisis de la capacidad productiva

Canal 3
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iEl nUmero de cajas por troquel influye!
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'|empos_depreparaC|on entre pedldos

* Requiere operaciones en la impresora cuyo tiempo estandar
calculado se modela considerando como datos de entrada:

ntp: numero de tintas del pedido previo
nta: numero de tintas del pedido actual
ntc: numero de tintas coincidentes entre pedidos

Simbolo Descripcion de la operacion Val?giﬁ;i?'én

IRE Ajustes automatizados en la impresora 0.4
IAC Alimentacion de planchas de carton 2.9
IRC Retirada y limpieza de cubos de tinta 1.85 (ntp-ntc)
IRCL Retirada de clichés previos 2.05 ntp
ICT Colocacion de tintas nuevas 2.26 (nta-ntc)
ICC Cambio de ceramicos 2.88 nta
ICL Cambio de clichés actuales 1.65 nta
IACL Reajuste de cliches 1.2

" stl,utomstlga on TeEg@gJystes de la calidad de impresion 16
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Tiempos de preparacion entre pedidos

Diagrama PERT de operaciones de preparacion en la impresora

|AC

IRE
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Tiempos de preparacion entre pedidos

Requiere operaciones en la troqueladora cuyo tiempo estandar
medio se ha asumido constante.

Las operaciones en la trogueladora se han dividido en dos grupos

Simbolo Descripcion

TAC Ajuste de la alimentacion del carton
TCVA Cambio de utiles de vaciador
TCVP Cambio de pinchos de vaciadora

Operaciones | TAAH Ajuste del hueco del apilador

de ajuste TAAG Cambio y ajuste de la guillotinadora
TRE Ajuste automatizado de parametros
TAP Ajuste de paletizadora
TCT Cambio de troquel
, TRT Reajuste de troqueladora

%[;err: gjﬁ Qtees TRV Reajuste del vaciador

TRA Reajuste del apilador
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Tiempos de preparamon entre pedldos

Situaciones p05|bles

Timpresora
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Validacion de resultados

Validacion del tiempo de preparacion

Comparacion registro-modelo
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Implantacion de resultados

Tabla de velocidades estandares de tirada

Cajas |[Canal 1|Canal 2|Canal 3| Canal 4,7y 8 |Canal 5
Micro B/C B E/B, N, E/N C
1 2583 [ 2469 | 3295 2848 2982
2 2583 [ 1600 | 3203 2704 2848
3 2583 [ 1600 | 3111 2560 2714
4 2583 | 1600 | 3019 2416 2580
5 2583 [ 1600 | 2927 2272 2446
6 2583 | 1600 | 2835 2128 2312
7 2583 [ 1600 | 2743 1984 2178
8 2583 [ 1600 | 2651 1840 2044
9 2583 [ 1600 | 2559 1696 1910
10 2583 [ 1600 | 2467 1552 1776
11 2583 [ 1600 | 2375 1408 1642
12 2583 [ 1600 | 2283 1264 1508
13 2583 [ 1600 | 2191 1120 1374
14 2583 | 1600 | 2099 976 1240
15 2583 [ 1600 | 2007 832 1106
16 2583 | 1600 | 1915 688 972
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implantacién de resultados

Tabla de tiempos estandares de preparacion de pedidos

Numero de tintas pedido actual
1 2 3 4 5 6 7 Tintas coinc. | Reduccion
% 1 35,2 36,1 44,0 48,2 52,5 56,7 61,0 1 -3,9
= 2 36,1 38,6 46,4 50,7 54,9 59,2 63,4 2 1,7
R E 38,6 41,0 48,9 53,1 57,3 61,6 65,8 3 11,6
= 4 41,0 43,5 51,3 55,5 59,8 64,0 68,3 4 -15,4
i 5 43,4 45,9 53,7 58,0 62,2 66,5 70,7 5 -19,3
g 6 45,9 48,3 56,2 60,4 64,7 68,9 73,1 6 -23,1
= 7 48,3 50,8 58,6 62,9 67,1 71,3 75,6 7 -27
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Conclusiones

e Se han analizado y cuantificado los factores que afectan a la
velocidad de tirada de un pedido y a su tiempo de preparacion

« Se han desarrollado tablas y procedimientos que facilitan la
estimacion de los tiempos de proceso de pedidos con
diferentes caracteristicas

* Los resultados han sido validados historicamente y estan
siendo utilizados para llevar a cabo el calculo del incentivo
por produccion
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