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RESUMEN

El presente trabajo es un estudio industrial realizado en una
planta productora de envase delcartﬁn corrugado.

Se basa especialmente en el andlisis operacional, que permite
determinar los tiempos ociosos y AE operacidn de los diferen-
tes operadores que intervienen a lo largo del proceso, siendo
considerado para ello, el envase convencional con impresidn

a dos colores y cualquier tipo de acabado, de igual forma se
estudid el manejo de materiales a través del mismo.

En vista de que el proceso estd dominado por las mdquinas uti
lizadas, para el andlisis de estes tiempos se elahoraron dia-
gramas hombre miAquina que permiten visualizar y determinar
la manera de aprowechar mas el material humano, consiguidndo-
se de esta forma disminuir los tiempos ociosos y como conse-
cuencia la eliminacidn de algunos de ellos,

Los operadores considerados son aquellos que laboran alrede-
dor de las miquinas encargadas de efectuar las operaciones
basicas del proceso como son: fabricacidn del cartdn, impre-
sion y acabado, llegandose a conclusionas y recomendaciones

-~

que permiten obtener los resultados siguientes:

L




: N° de Ope- N°recomen- Porcentaje
Operacidn Maquinas radores dable de de disminu-
operadores ¢iodn.

Fabricacidn . _
del cartdn Corrugadora 10 9 10%
Impresidn Tres _
Impresoras 12 10 16,6%
Engrapado Dos
Engrapadoras 8 5 37,5%
Encintado Dos _
Encintadoras 8 5 37,5%

Con respecto al manejo de materiales se 1llegd a la conclu-
sion de que debe berménecer como esta actualmente, debido al
costo elevado de los equipos necesarios para su autoﬁatiza-
cidén ademds de que intervienen factores del proceso en.si.
Solo se recomendd la incorporacidn de una area de terreno a
la planta, lo que permite el cambio de una de las zonas de

almacenaje a un lugar mds adecuado.
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I
La.necesidad actual de Venezuela de incrementar su proceso
de industrializacidn asi como también la necesidad de crear
mayores fuentes de trabajo permanente, llevan a la conclﬁsian
de que es indispensable hacer todos los esfuerzos posibles
por aumentar la productividad de nuestras empresas industria-
les.
De acuerdo a €sto consideré conveniente realizar como Traba-
jo Especial de grado, un "Estudio Industrial en una Planta
Productora de Envases de cartdn corrugado' con la finalidad
de aplicar las técnicas de la Ingenieria Industrial tan poco
conocidas hasta hoy.
En Venezuela la Industria Cartonera ha tenido un auge consi-
derable, como consecuencia del proceso actual de industria-
lizacion, ya que se encuentra estrechamente vinculado a &l.
Esto se debe a que los grandes consumidores de este tipo de
envase son precisamente todas las industrias, por presentaf
miltiples ventajas a su uso, tales como:

I) Ofrece proteccidon al producto en su rccorrido del pro-
ductor al consumidor.-

2) Resulta el método mas conveniente de almacenar un pro-
ducto nasta que sea vendido.
| 3 :
3) Permite ser usado como medio publicitario ya que puede
llevar impreso en sus caras exteriores el nombre del
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producto nque contiene en su interior, siendo &ste visi-
ble durante el transporte y almacenamiento.

4) Constituye una parte esencial en el manejo de materiales
de aquellos productos que serdan transportados en su in-
terior por permitir que éste se efectiié mas facilmente
y de manera ordenada. '

5) Permite el transporte de los productos ocupando el me-
nor espacio posible.

Ls corriente consideraf de manera exclusiva el envase, sin
tomar en cuenta que sucede antes y después de la operacidn de
empaquetaniento, dejaudo de reconocer su'verdadefa funcion.
Dste Estudio fud posible gracias a la gentileza de los direc-
tivos de una de las: empresas, productoras de cartdon corruga-
do, existentes en Venezuela.

También quierc agradecer alIIng. Henrique Azpurua su colabo-

racidn como profesor guila del presente trabajo.




CAPITULO I

INTRODUCCION.
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Muchos y variados son los problemas que circundan el md3s simple
proceso industrial y comparativamente, poco progreso se hard ha-
cia el mejoramiento de un trabajo cualquiera, si &ste se estudia
en su conjunto. Por lo tanto, lo primero que hay que hacer en
un estudio de este tipo es realizar un concienzudo andlisis, des
componiéndolo en sus elementos o partes componentes. Asi cada -
parte podra considerarse sepazadamente, y el estudio del proceso
industrial se convierte en el estudio de una serie de operacio-
nes con problemas bastante sencillos. Esta es la especie de tra
bajo analitico que se conoce comiinmente por "andlisis de opera-
ciones u operaciones'. No obstante antes de describir como ana-
lizar una operacidn para determinar posibilidades de mejora es
aconsejable definir el t&rmino andlisis operacional.

Andlisis operacional

Se puede definir como un procedimiento sistemdtico empleado en
el estudio de los factores que afectan el método general de efec
tuar una determinada operacidn, tales como el objetivo de la
‘misma, requisitos de inspeccidn, materiales empleados, modo de
‘manejarlos, instalacidn y equipo de herramientas, condiciones

de trabajo y método utilizado.

»

Aplicaciones y Limitaciones del analisis operacional

La primera cuestidn que naturalmente se presenta al considerar
el tema de analisis operacional es la del campo a la cual se -

aplica esta técnica.
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Se reconoce generalmente, el hecho de que los principios de in-

“gJ"iéria industrial son aplicableé a una gran variedad de traba-
jos. No obstante, tal apreciacidn general no basta ﬁara quién
desea conocer el valor que el andlisis operacional y las subsi-
guientes fases de un estudio industrial tienen para un producto
determinado. Por lo tanto serd necesario considerar las clases
de trabajo a que pueden aplicarse con buenos resultados y defi-
nir los limites de su aplicacidn.

La sénéaciﬁﬁ que actualmente se tiene en Venezuela en el empre-
sario que solo estd familiarizado de un modo muy general con la
ingenieria industrial, es la de que, si bien el andlisis opera-
cional ha dado indiscutibles buenos resultados en cietrto tipo

de trabajos o en determinadas industrias, su trabajo es diferen-
te y por consiguiente, dichos métodos no tendran ninguna vali-
dez para €l.

Siempre que la t&cnica de la Ingenieria Industrial ha sido apli-
cada adecuadamente se han obtenido resultados positivos; Los
principios de la ingenieria industrial son fundamentales y gene-
rales y pueden aplicarse a cualquier clase de trabajo. La razdn
de &sto es que todo trabajo puede reducirse a términos mds o me-
nos basicos ya que los métodos deltrabajo presentan puntos de
notable parecido en el momento que s;“analizan detenidamente:
tiempos, movimientos, transportes, etc., un gran numero de ho-
ras hombre y se logra un ahorro de ellas en un porcentaje muy

?éqnéﬁo, ésto puede ser importante, mientras que un ahorro de
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tiempo inactivo en un porcentaje bastante mayor, puede no ser

. importancia.

I) Determinacidn de tiempos de operacidn

o de estudio a realizar

fﬁhra ello se dividira la operacidon en los diferentes pasos a
seguir para realizarla y con la ayuda de un crondmetro se de-
terminara el tlempo empleado en cada uno de ellas.

2) Se elaborardn las hojas que se comsideren necesarias y en -
ellas se indicaradn los tiempos, facilitdndose de esta forma
su andlisis posterior. También se elaborarian Diagramas Hom-
bres-Maquinas que permitiedn distinguir: Trabajo indepen-

diente que para el operador significa trabajar 1ndepend1en—

temente de la mdquina u otro operario; para la madquina indi-
ca el tiempo en que estd ejecutando un trabajo sin los ser-
vicios del operador. Trabajo combinado para el operador sig-

nifica el trabajo de una mdquina u otro operador, carga y

manipulacidn de una mdquina con alimentacidn manual; para la

miquina indica el tiempo en que estd trabajando y requirien-
do de los servicios del pperador. kspera implica el tiempo
en el cuai am operador o midquina esta@n fuera de operacidnm,

‘el uno por causa de otro

Simbolos

% Trabajo Independiente
‘/////% Trabajo Combinado

Espera

3) Relacidn de los tiempos ociosos y de operacidn para los di-
ferentes operadores.

En base a las hojas de andlisis se determinarin estas rela-
ciones que posteriormente permitirdn llegar a conclusiones
con respecto al niumero de operadores que trabajan alrededor
de las diferentes miquinas.




4) Manejo de Materiales

Es imposible producir materiales sin manejarlos y desplazar-
los. Sin embargo, los exdmenes realizados revelan que en al-
casos una porcidn de movimientos y almacenajes pueden ser in
necesarios desde el punto de vista de las exigencias indus-
triales. El recoger y depositar en el piso y los transportes
que sufren muchos materiales son suceptibles de ser elimina-
dos o simplificados o mecanizados. Pero para poderlo hacer
asi el planeamiento debe ser correcto.

El manejo de materiales puede ser definido como el traslado
y almacenamiento de materiales al menor costo posible median
te el uso de métodos y equipos adecuados. Esta definicidn cu-
bre sus objetivos fundamentales como son:

a) En el andlisis de un proceso industrial todo mane-
jo serd eliminado donde quiera que sea posible.

b) Las operaciones de manejo de materiales que no -
puedan ser eliminadas seran mecanizadas siempre

que sea posible. Lsto estd regido solo por razo-
nes econdmicas.

Contenido.-
La porcidn del ciclo operacional que eslejecutada por el esfuer-
zo humano, tiene como es ldgico, una ponderacidn importante so-
bre el estudio que conviene hacer. Aunque el estudio sea muy -
reiterativo, un estudio detallado de los movimientos del opera-
‘dor puede ser de poca importancia si la operacidn es casi toda
ella_COntralada por mdquinas. Debido a esto no se haran estudios
detallados de los diferentes movimientos que realizan los dife-
~
rentes operadores, ya que la manufactura del cartdén y posterior-
mente del envase corrugado estg dominado totalmente por la ma-
quinaria utilizada, a pesar de que éatas requieran que constan-
temente se esté trabajando alrededor de ellas. Lo que se hara

es determinar los tiempos de operacidn y comprobar si &stos exi-




5

nimero de operadores que actualmente trabajan alrededor

bjeto de estudio los diferentes operadores que trabajan

corrugadora, las impresoras, las encintadoras y engrapa-

8 y aquellos que se encargan del manejo de materiales entre

. de ellas.

iievar a cabo el estudio, inicialmente se indicaran algunas
ciones generales sobre cartdn corrugado, posteriormente

ipcidn general del proceso de manufactura de eavases -

s, llegando finalmente al estudio de cada uno de los

es que laboran alrededor de las maquinas y el manejo de




CAPITULO II

CONSIDERACIONES GENERALES
SOBRE CARTON CORRUGADO.
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El cartdn corrugado constituye un sclo cuerpo el cual esta forma

=
Superficies planas: Son hojas de papel que forman las caracas -

==

v

‘planas, superior e inferior, de la lamina de cartdn corrugado.

¥

L@{E io corrugado: Es un papel al que se le di forma ondulada y va
s —

g%fggqgtituir la parte central de la lamina.

Adhesivo: Es el material usado para adherir las superficies de
=
§ componentes mencionados anteriormente, de manera que forman

un solo cuerpo.
&

. la fabricacidn se deben tomar en cuenta varios aspectos basi-
?g§=que contribuyen al comportamiento satisfactorio de una lami-
F-. S
na de cartdn corrugado, como son:
~

%%_Hhteriales

8 hojas de papel vienen en una gran variedad de grados que en
‘combinacidn con otros factores, determinan la resistencia y el
comportamiento de la lamina corrugada, ya que de acuerdo a las

diferentes combinaciones de papel que se hagan se obtendrdn di-

rentes resistencias. Las caracteristicas de la hoja de papel

'ﬁﬁ@ﬁéﬁ:ser evaluadas mediante: el Calibre que presente y su peso

ico por unidad de drea, factores estos que se encuentran in-

mamente ligados y que influiran de manera determinante en la

timacién del comportamiento del futuro cartdn a producir




TABLA N° 1

CARACTERISTICAS FISICAS DE LOS'?APELES

Calibre Pies. Mts. Peso biasico Mullen test
9 0.008" 20.000 6.090  26Y¥1660 KT
9c 0.010"* 16.000 4,800 3Gl K
4p 0.010" 16.000 4.800 LONE i ' 75
4F 0012800 13.72001°4,.000F | ne50iuA! 100
4G 0.012"' 13.200 4.000 52 Ml 105
43 0.015'" 10.500 3.100 60wl 105
4T 0.018'  9.100 2.770 e 135
4U 0.025"  6.400 1.950 90 " 160
8FW 0.011-0.024" 13,850 4.100 205 gr/m | 100
8SX 0.026-0.024"  6.500 2.000 90 200
‘8T 0.020-0.022" 7.650 2.300 337 gr/m 210/ %

€A

~ Peso _por cada 1.000 m2;
—b

L}
s
]

%%?igfencia a la penetracidon, asi como un aumento en la resisten

A medida que se incrementa el peso se produce un aumento en la
i s

cia de almacenaje del futuro envase.

.p .

Calibre

senta el espesof de la hoja el cual puede variar segiin se

nte o disminuya el peso basico. Es medido en milésimas de

daz con la ayuda de un wmicrdmetro. En la Tabla N° 1 se pre-



2) Estructura ondulada o medio corrugada.

Los medios corrugados en la mayoria de los casos son de grados
standard 0.009 pulgadas de espesor, con un pesc basico de 26 a
28 libras por cada mil pie cuadrados. Se usan medios especiales
en caso de que el envase a producir tenga requerimientos espe-
ciales en cuanto a resistencia; la penetracidn o al almacenaje.
El medio corrugado desempefa las funciones siguientes:

a) Debe tener la habilidad de mantener separadas las superficies
planas, sin distorcidn, y permitirles funcionar como columnas o
vigas cargadas. Esta funcién de las superficies planas y del me~
dio corrugado que se lleva a cabo en un plano que no éaté sujeto
a flexidon, es la clave para la resistencia al almacenaje que de-
ben tener los envases que se van a producir.

b) Debe resistir el manejo en montacargas, engrapadoras, encin-
tadoras y el transporte posterior.

Como se dijo anteriormente, los envases de cartdn corrugado es-
tan hechos de una combinacidn de hojas de superficie plana y me-
dios corrugados, que se combinan para obtener el llamado corru-
gado de doble cara de: A-ondulado, B-ondulado, C-ondulado y E-on

dulado, basandose su diferencia en el tamario de la ondulacidn y
el nimero de ellas por pie.
A-ondulado:

Es el menos resistente al aplastamiento y el que présente menor

calibre, lleva 36 ondulaciones por pie. Puede ser usado para el




embalaje de productog livianos.

.B-onduLado: ;

~ Es alggﬁente resistente al aplastamiento ﬁresentando 51 ondula-
ciones'por';ie. Has?a la .aparicidn del E-ondulado era el mas
tradicional us@ndose en la fabricacidn de envases que van a lle-
R var én.su interior productos pesados.

C—onﬁulédof

Se encuentra ubicado entre el A-ondulado y B-ondulado en cuanto
a espesor, resistencia al aplastamiento y nimero de ondulaciones
por pie; Presenta 39 ondulaciones por pie y es usado con &xito
en la mayoria de 105 casos, exceptb en ciertas aplicaciones del
B-ondulado.

IE—ondulado:

Trae de 90-97 ondulaciones por pie lo que lo hace el mds resis-
tente, se usa para el embalaje de productos muy pesados.

En la planta considerada solo se producen cartdén B-ondulado y
C-ondulado,, por éer los de uso mas corriente y por el equipo de
‘que se dispone.

Normalmente los envases se hacen con las ondulaciones corriendo
‘en sentido vertical, que es la direccidn que le di mayor resis-
tencia al envase durante el almacenaje vertiéal, es el general-
mente usado. A Eontinuacian se presenta lg Tabla N° 2 donde se
indican las resistencias obtenidas para 1aéldiferentes combina-

ciones de hojas de papel y medios corrugados:
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TABLA N° 2
COMBINACION . RESISTENCIA (Ensayo de Mullen)
Superficie Medio Superficie
plana Corrug. plana.
4P 9 4P 1254
4F 9 4P 175#
4F 9 4F 2004
4T 9 4T 275#
4U 9 4u 3504
8SX 9¢ 85X 4004

Existe un tipo de cartdn que lleva dos medios corrugados y tres
superficies planas presentando una gran resistencia, utilizdndo-
se para el embalaje de productos muy pesados.

3) Adhesivo:

Es el material usado para adherir las superficies de los compo-
nentes del cartdn corrugado. Debe presentar caracteristicas es-
peciales, ya que el papel contiene un porcentaje de humedad que
deben superar en el momento de la adhesidn. También existen pa-
peles sumamente lisos que no permiten su adherencia con cual-
quier material. Debido a &sto se tienen diferentes tipos de -
adhesivo tales como: almidén blanco que puede ser: con viscosi-
dad, entre 60 y 80, almiddn rojo que presenta viscodidad mayor
de 80 y corriente. i

4) Tamaiio del envase:

El producto gobierna el tamario del envase corrugado, pero debe
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tenerse mucho cuidado en el dimensionado del mismo.
Hay que evitar el disefio de envases sumamente grandes & demasia-
dos altos, ya que tenderdn a flexarse perdiendo sus cualidades,

tan necesarias para el uso deseable del envase durante el trans-

rte y en el almacenamiento.

5) Fabricacidn:

Durante el proceso de fabricacidn se debe tener sumo cuidado de
no colocar el cartdn corrugédo en forma de ldminas o el envase
ya procesado en situaciones desfavorables como serian: medio am-
biente hiimedo, aplastamiento, penetracidn y otras situaciones a
que puede estar sujeto el envase durante su fabricacidn.

La calidad de la ldmina de cartdn que se produce puede ser eva-
&madn! también; mediante el ensayo de Mullen y de calibre que
aéﬁﬁq explicados en la descripcidn del proceso. Estos son los

{inicos ensayos que se llevan a cabo en la planta considerada, -

- 8in embargo, existen muchos otros que permiten preveer el com-

portamiento del envase una vez que ha abandonado la planta, -

‘como son:

‘Resistencia al almacenaje:

Esta resistencia, en los envases corrugados, es medida en un

ﬁ’fﬁyo de compresidn. El envase a ensayar se coloca entre dos
qﬁ@mos, haciendo descender el superior.a una velocidad constan-
‘te y transmitiéndose la presidn ejercida a una escala, en li-

‘bras, a medida que la carga aumenta las paredes verticales tien

den a arquearse lo que origina una reduccidn en la profundidad
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del envase conocida como deflexidn. La presidn a que el envase
llega a su condicidn de colapso, es la resistencia a la compren
8i6n del envase. Este ensayo es llamado dindmico, siendo el estd
tico como si tuvieramos un depdsito en que un envase soporta el
peso de otros colocados encima de &l durante an periodo de tiem
po largo.

Ensayo de Vibracidn:

Este ensayo intenta simular el tipo de vibracidn que ocurre cuan
do el envase se encuentra en transito contenido un producto en
su interior. Para ello se coloca el envase a ensayar sobre una
plataforma dotada de un movimiento vibratorio, el movimiento o
ciclos por minutos es ajustable para diferentes tipos y tamanos.

Ensayo de Impacto:

Intenta representar el impacto recibido por el envase durante

su manejo a través de rodillos o en los momentos de parada del
camidn durante el transporte. Consiste en una pista de 10 gra-
dos de inclinacion en donde se monta un pequefio carro que con-
tiene el envase, el carro comienza su movimiento y al final de
su recorrido se produce el impacto del envase contra una placa
que se encuentra mantenida por resortes en su parte posterior.

Ensayo de-caida:

Es un ensayo para el caso de que el envase reciba un manejo bru
to, ordinario o poco cuidadoso, para ello se coloca en una pla-

taforma retrdctil y se deja caer desde una altura dada varias
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veces .

Todos estos ensayos son Utiles para evaluar el futuro comporta-
miento del envase, perc este comportamiento es muchas veces, si-
no dificultoso, imposible de predecir. Las eventualidades que un

envase debe afrontar no pueden ser predichas y muchas veces son

desconocidas.




CAPITULO III

DEPARTAMENTO DE
CORRUGADO Y DESCRIPCION
DEL PROCESO
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El Departamento de Corrugado estd a cargo de un super-intenden-
te el cual tiene un ingeniero de planta q;e le sirve como ase-
sor, siendo los colaboradores inmediatos tres supervisores. Cons
tituye la columna vertebral en una planta de este tipo, ya que
es el encargado de producir el cartdon asi como también de manu-
facturarlo, hasta llegar a formar el producto deseado, o sea, el
envase de cartdn corrugado.

D??CRIPF}ON QEE PRQCESO Y MAQU;NARIA UTILIZAQ&_E

De acuerdo a lo dicho anteriormente el proceso de fabricacidn de

envases de cartdn corrugado puede ser dividido en dos etapas prin

cipales como son: 1) Fabricacidn del cartdn
2) Manufactura y acabado

Fabricacidon del cartdon corrugado.

Constituye la primera operacidon dentro del diagrama flujo de -
una planta productora de envases de cartdn corrugado, utilizan-
dose como material prima, para elaborar el cartdn, hojas de pa-—
pel las cuales son alimentadas en forma de bobinas y que pre-
sentan las caracteristicas indicadas en la Tabla N° 1.

La operacidn se realiza de manera automitica con la ayuda de una
midquina sumamente {til llamada corrugadora, siendo la produccidn
continuﬁ-j de manera alternada, segin se quiera producir cartdn
B-ondulado & C-ondulado.

Corrugadora:

Esta mdquina presenta 3 mts. de ancho por 64 uts. de largo, es-

ta dltima dimensidn se justifica ya que estd dividida en 4 par-
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tes principales como son: etapa N° 1 para carton B-ondulado, -

etapa N° 1 para cartdn C-ondulado, etapa N° 2 que trabaja comiin

en ambas'y sistema de cuchillas y rayadoras.
1
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La unidn entre ellas de lleva a cabo a través de puentes como se
indica en la fig. N° 1,
Etapa N° 1 (Single-face).
Funciona de manera idéntica tanto para el cartdn B-ondulado como
para el C-ondulado, siendo la Unica diferencia el tamafio de ondu-
lado y el nimero de ellas por pie. Se alimenta con dos hojas de
papel provenientes de sendas bobinas, las cuales estan montadas
sobre ejes y ubicadas en un espacio adjunto, una de estas hojas
se hace pasar a través de un sistema de rodillos dentados de -
ejes paralelos donde se le dd la forma ondulada, logrindose inme
diatamente después el contacto de &sta con un cilindro banado de
material adlierente. Simultaneamente se introduce una segunda ho-
ja de papel a través de un segundo sistema de rodillos, de mane-
ra que ambas hojas entren en contacto y se produzca la adhesidn
de la primera cara al corrugado. Ver fig. N° 2.
La hoja corrugada, con una sola cara que se produce, es arrastra-
da mediante una correa transportadora de cuero por el puente de
la corrugadora.
El single-face tiene un sistema que permite suministrar vapor -
directamente a la hoja de papel, en caso de que su contenido de
humedad sea ‘muy bajo, si por el contrario, el contenido de hume-
dad es elevado, se hace necesario panéf~la hoja a través de va-
rios rodillos que se encuentran a alta témperatura.
Etapa N° 2. (Adhesive-Station) |

La lamina semielaborada, procedente del Single-face llega a la
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parte denominada adhesive-station donde pasa a través de un sis-
tema de rodillos, recibiéndo el corrugado un nuevo bano de mate—
rial adherente en la superficie de ondulado correspondiente ai
punto mas alto de €ste, al mismo tiempo que se alimenta una ter-
cera hoja de papel la cual se adhiere al corrugado para formar
la cara plana inferior. En este momento se obtiene la lamina de
cartdon corrugado.

Sistema de cuchillas y rayadoras.

Adjunto a la corrugadora y formando un mismo cuerpo, se encuen-
tra a la salida del adhesive-station, un sistema de cuchillas y
rayadoras que permite hacer cortes a lo largo y ancho de la 13-
mina de cartdn que se va produciendo. Es aqui se hace el dimen-
sionado bruto de la lamina que va a constituir el envase de car-
tﬁn_corrugado. Este permite que el cartdn que se produce conti-
nuamente sea cortado de manera inmediata, eliminandose un paso
intermedio e incorporandose la operacidn de corte a la de fabri-
cacion del carton.

En vista de que la producidn es diversificada es indispensable
que las cuchillas y rayadoras sean graduables, de forma tal, que

permitan efectuar los cortes seglin las exigencias de los envases
»

que se tienen programados para producir,
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El corte hecho a lo ancho sera igual a la suma del alto de la ca-
ja, las tapas superior e'inferior, un minimo_de exceso que se con
sidera que es absorwido en el momento de armar el envase y un se-—
gundo exceso por hacerse aqul un dimensionado bruto. El corte a
lo largo sera la suma de los lados del futuro envase, la solapa
en caso de que sea requerida en la operacidn de acabado, un mini-.
mo exceso que sera absorvido al armar el envase y un exceso por
ser un dimensionado bruto. El rayado se Hace a. la altura donde
se iniciaran las tapas superior e inferior, con el fin de permi-
tir que estas sean dobladas facilmente. Esto nos indica que el
envasc se produce abierto y posteriormente se procederd a la -
unidn de sus extremos.
De acuerdo a ésto, se pueden producir simultdneamente diferentes
tamdfios de ldminas, que constituirdn diferentes tamafios de enva-
ses, segln el ancho de ellas y el ancho de la lamina de carton
que produce. la corrugadora. Se tienen bobinas de diferentes an-
chos para un mismo tipo de papel como selindica en la Tabla N°3,
siendo utilizadas aquellas que se ajustan ma@s al tipo de envase
a pgpducir, &sto con el fin de obtener un minimo de desperdicios
de cartdn en la produccidn, sin embargo es normal el déjar una
pequena ‘tira de papel a ambos lados, ya que muchas veces en los
extremos de la lafina de cartdon loé_papeles no estan perfecta-
mente alineados. El sistema de cuchiilgs y rayadoras utilizado

es del tipo rotativo, produciéndose el corto a lo ancho y el ra-
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TABLAN®3

ANCHOS DE LAS BOBINAS PARA DIFERENTES
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yado al hacer pasar el cartdn a través de €l. Dicho sistema estd
formado por dos discos montados sobre ejes paralelos y cugas peri
ferias coinciden, siendo el disco inferior el que produce el efec
to cortante, mientras que el superior permite ejercer la presidn
nécesaria para efectuar el corte; el rayado se logra de manera
semejante, pero solo debilita las zonas por donde serd doblado la
lamina de cartdn. Se tienen doce pares de discos estando cada mi-
tad en cada uno de los ejes. De igual forma se tienen tres pazes
de ejes montados sobre un tambor rotatorio, lo que permite temer
tomadas con anticipacidn las medidas de los nuevos cortes y ra-
yados a efectuar. Lste sistema de cuchillas permite hacer varios
cortes simult@neamente, Ver figura N° 3. |
El corte a lo largo es hecho individualmente a cada lamina que
se produce, en caso de que estas sean diferentes, o conjuntamen-
te en caso de que sean iguales. Dicho corte es hecho por un sis-
tema tambi&n rotativo que produce un corte por cada revolucidn.
Consiste en una cuchilla que se encuentra montada sobre un meca-
nismo bastante complicado el cual se puede graduar mediante una
reduccidn o aumento de su velocidad, lo que permite ajustar el

corte a las medidas exactas.

Ll sistema existente en la planta presenta solo dos juegos de
cuchillas de este tipo, una superior y otra inferior, a través

de los cuales se hacen pasar las laminas una vez efectuando el

\
corte a lo ancho. Segilin esto se podran producir solo dos tipos

de laminas con largos diferentes.
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Una vez cortadas las laminas son descargadas por la corrugadora,
sobre mesones, en dos direcciones perpendiculares como se indica
en la figura N° 1, siendo inmediatamente recogidas y apiladas.
EQUIPLUS AUKLILIARES DL LA CORRUGADDRA.
1) Equipo para la preparacion de almiddn.
Consiste en tres tanques, como se indica eu la figura 1'° 4, con
agitadores internos Jonde sc preparan parcialmente las mezclas
que dardn origen al material alerente, o sea el almiddn. Ver fig.
NS G
Una vez preparado, éste es bombeado a un depdsito el cual estd -
en circuito cerrado con el reservorio de la corrugadora, logran-
dose asi que el cilindro engomador entre en contacto con el almi-
dén del reservorio y posteriormente con el papel corrugado.
Lste circuito cerrado que permite una recirculacibn constante es
indispensable, ya que si el almiddn permanece estacionario en el
reservorio de la corrugadora, perderd sus caracteristicas fisi-
cas por existir alli altas temperaturas que pueden provocar des-
hidratacidn y por lo tanto su cristalizacién.
2) Equipo para el montaje de hobinas.
Esta formado por un puente sobre el cual se monta la bobina, que
a su vez estd montada sobre un eje, sicndo sujetada al puente
por brazaderas que permiten su rotaéiﬁn. Existe un puente adjun-
to a cada uno de los Single-face y delqadhesive—station, tenien-

do cada uno de ellos capacidad para el montaje de dos bobinas si
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multaneamente. Ver fig. N° 5.

Condiciones de trabajo de la corrugadora.

Esta mdquina funciona actualmente a una velocidad promedio de pro
duccidn de 50 metros por minutos, pudiendo producir 1aminas de
cartdon de un anclio comprendido entre 117 centimetros y 165 centi-

metros como miaximo.

Inspeccidn y control de calidad.

Siguiendo el diagrama de flujo nos encontramos que, una vez pro-
ducido el carton y descafgado en forma de laminas a la salida de
la corrugadora, se debe verificar si cumple a cabalidad con las
condiciones de diseno requeridas por el envase a producir, para
ello es indispensable efectuar una inspeccifn periddica y detalla-
da a las laminas que se producen. Esta verificacidn se lleva a -
cabo mediante los ensayos siguientes:

Ensayo de Mullen.

Es hecﬁo en el aparato de Mullen para comprobar la resistencia

del cartdén a la ruptura con la de disefio, viene dado por la si-
guiente expresidon: Resistencia obtenida # test.Ej: 200#test, sien
do medida la resistencia en libras por pulgadéﬁ el ejemplo indica
que el envase presenta® una resistencia de 200 libras por pulgada a

la ruptura.
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El aparato Mullen usado es automatico y su funcionamiento consis-—
te en ejercer una presidon creciente sobre una superficie de una
pulgada cu%drada, uasta lograr ruptura de la lamina de cartdon, -
quedando la lectura de la presidn, indicada por una aguja indepen-—
diente que es arrastrada por la aguja del aparato durante el en-
sayo.
Lnsayo de Calibre.
Consiste en medir el espesor de la lamina con la ayuda de un mi-
crometro. La medida obtenida debe coincidir con la suma de: el
espesor de las superficies planas superior e inferior, el espe-
sor del papel ondulado y el tamano del ondulade.
Dimensiones
A la ldmina descargada se le toman las medidas del corte y raya-
do, para comprobar si estas coinciden con las colocadas en las
cucnillas y rayadoras, que son las deseadas.
Aspecto al tacto.
Esta parte de la inspeccidn consiste en apreciar el cuerpo del
cartdn, mediante el contacto de la mano con la superficie de &s-
te, determinandose la calidad a base de experiencia.
Perscnal »
Alrededor de la corrugadora se encuentran trabajando 10 personas
que cumplen las siguientes funciones: |
1) Supervisor: Es el encargado de supervisar a los cperadores

restantes, responsable de la fabricacidn del cartdon y del corte
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bruto de laﬁcaja. Adem3as debe efectuar periddicamente los ensayos
de Mullen y calibre asl como verificar las dimensiones y apreciar
el cucrpo del cartén.

2) Dbos operadores: Tienen por funcidn estar parados frente al -
Single-face y adhesive-station con el objeto de observar, si el
cartdn en ambas partes de la corrugadora, estd saliendo correc-
tamente.

3) Un ayudante: Es el encargado del montaje de las bobinas en el
Single-face y Adhesive-station.

4) Un operador de cuchillas: Es el responsable de las cuchillas
que van a hacer el corte a lo largo v a lo ancho.

5) Un operador disolvente: Su trabajo consiste en preparar el al-
rnidon requerido por la produccidn.

b) Tres cargadores de hojas: Se encuentran al final de la corru-
gadora y se encargan de recoger las laminas de cartdn que se van
produciendo. Son tres debido a que generalmente salen tres tipos
de hojas, siendo responsable cada uno de ellos del apilonado de
cada hoja.

7) Un carretillero: Las pilas de laminas son hectios sobre plata-
formas de madera, éstos son llevados por éste operador hasta un
almacén intermedio con la ayuda de un carro transportador movido
por fuerza humana.

8) Manufactura y acabado.

Impresidn.

Una vez producido el cartdon y llevado a la forma de laminas, el
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siguiente paso-en el diégrama de flujo de la manufactura del car-
ton, es la impresion. La gran mayoria por no decir la totalidad de
los envases producidos\Sufren la operacidn de impresidn, pues 8sta
serd usada como medio publicitario. Esta operacifn debe hacerse
con sumo cuidado para que el cartdn no pierda sus caracteristicas
fisicas como son: calibre, verticalidad del corrugado y superfi-
cies planas completamente horizontales..

La impresidn se lleva a cabo de manera automitica en una m3quina

denominada impresocra, la cual es del tipo de prensa de cilindros

con cama reciprocante, en la planta considerada.

IMPRESORA DE PRENSA DE CILINDROS COiN CAMA RLCIPROCANTE.

Este tipo de maquinas son ampliamente usadas en la manufactura

- 3 - - L\..
de cartonesy existiendo en la planta la version de dos Coloresj
Esta maquina utiliza un cilindro con superficie rugosa para arras

trar las laminas de cartdn que han sido montadas sobre la cama

reciprocante, al mismo tiempo que €ésta la empuja en su movimien-—
to de avance. Presenta dos cilindros entintadores, uno para cada
color, que aparentemente son estacionarios pero que rotan cuando
la cama reciprocante se mueve de atras hacia adelante debajo de
ellos. Esta accidn reciprocante permite transferir tinta de los
»
reservorios o depdsitos a los dos sistemas de cilindros entinta-
dores, &stos a su vez, transfieren tiﬂta a los clisé los cuales
estan montados sobre los cilindros impresores, que ejerceran una

presidén de arriba hacia abajo que obliga a la lamina a entrar en

contacto con los clisé que efectuaran la impresion. La cama -
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reciprocante se mueve a lo largo de una paralela a la recta tan-
gente a la periferiﬁ de los cilindros impresores, ya que existe
uan pequefa separacidn entre ambos para permitir el paso de la
lamina de cartdn a imprimir. Ver fig. N° 6.

En el punto de tangente 3a velocidad lineal de la cama reciprocan
te, es igual a la velocidad periférica del cilindro impresor.
Este tiﬁo de impresora de prensa presenta caracteristicas especia
les que vienen a ser, ademas de imprimir, el efectuar el corte
exacto de la lamina y el ranurado.dentro de la misma operacidn.
L1 ranurado consiste en cortar una tira de lamina, en los puntos
donde &sta sea doblada en el momento de armar el futuro envase, a
partir de la altura que éste tenga hasta los extremos, de manera
que queden libres para ser también dobladas las tapas superior e

inferior que permitiran el cerrado total del futuro envase. Fl

sistema utilizado también es rotativo funcionando igual al de la
corrugadora. Ver fig. N° 7.

Al final de este ciclo la lamina continuarid moviendose hasta ser
finalmente descargada y recogida en forma de pilas para ser lle-
vada a una zona de almacenaje intermedia.

-

EQUIPO AUXILIAR DE LA TIMPRESORA.

La impresora tiene un{soloXequipo auxiliar que se encarga de re-
coger la ldmina de cartdén a la salida de ella. Dicho equipo con-
siste en una correa transportadora de_rodillbs, de un metro de
largo por uno de ancho, sobre la cual es depositada la lamina

una vez imprimida, &sta a su vez descarga sobre una segunda cor-
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rea transportadora de dos metros de longitud por dos metros de -
ancho, que presenta la caracteristica de ser inclinable, lo que
permite variar automiticamente el angulo de inclinacidn a medida
que las léminas se vaun descargando en forma de pilas sobre plata-
forma de madera. Con la finalidad de que se efectiie ordenadamente
se colocan detrds ae la plataforma de madera, dos columnas de ma-
nera que la lamina choque contra ellas y caiga sobre la platafor-
ma y posteriormente sobre las laminas ya apiladas. Ver fig. 8.
Clisé
Ln vista de que cada envase exige un disefio diferente de impre-
siou, inclusiyé para un mismo producto, se tiene una seccidn den-
tro del departamento de corrugado encargada de elaborar y disefar
dichos clisé de acuerdo a las exigencias de la produccidn. Para
ello se lleva el diseno requerido sobre un caucho especial, =
siendo posteriormente cortado en alto relieve o bajo relieve di-
cho dibujo, obteniéndose asi el clisé deseado. El corte se hace

a bajo o alto relieve dependiendo si el diseno lleva a calor el

dibujo, o si por el coutrario, éste lleva el mismo color del envase
y sus alrededores a color. Ls posible una combinacién de ambos,
siendo la zona del clisé a relieve la que entra en contacto con

los cilindros entintadores.

El caucho especial debe temer una dureza intermedia, pues una du-
reza muy pequena no le permitird ejercer presidn sobre la lamina,

de igual forma si es muy elevada puede variar las caracteristi-

cas fisicas de la lamina en las zonas de impresidn.
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f El disetio es llevado sobre este caucho girado 180° de manera que
al efectuar la impresidn, se compensan los 180° que se gira el
clisé@ con re5pect§ a la lamina al montarlo sobre el cilindro im-

1

presor.}

En vista de que la %mpresiﬁn se hace simultianeamente en todas las
caras a imprimir del futuro envase y @sto requiere la colocacidn
de mas de un clisé&, €stos son colocados en su totalidad sobre un
carton laminado de forma recténgular, logréndose la adhesidn con
un material adherente. Esta colocacidon se hace de acuerdo a la
ubicacidn que llevarid la impresidn sobre la' lamina, facilitando

el montaje de los clisé, ya que de esta forma solo se tendrid que

montar el cartdon laminado y consigo todos los clisé a utilizar.

r

Condiciones de trabajo de las igg;esores.

En la planta existen tres impresoras de dos colores cuyo mecanis-
mosde funcionaﬁiento es iguél para todas y fue descrito anteior-
mente, sin eﬁbargo sus caracteristicas y capacidad de trabajo son
diferentes para cada una deiéllas.

Impresora 3-1-1

Estd formada por dos cuerpos de impresidn estando el sistema de
cughillas y ranuradores d%ntro del segundo de ellos.

Tiene una capacidad de 18.000 laminas por hora trabajando actual-
mente a una velocidad promedio de 8.000 l&dminas por hora; acepta
1ﬁmiﬁas hasta de 1,8 mets. La limpieza de los rodillos entinta-

dores se hace manualmente cuando es necesario cambiar el color

"‘--_L______
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de la tinta de impresidn.

Impresora 3-I-IT

Prgsenta dos cuerpos de impresidn estando el sistema de cuchillas
y ranuradores tambi@n en el segundo de ellos. Su capacidad es de

10.000 laminas por hora, trabajando en la actualidad a una velo-

cidad promedio de 5.000 ldminas por hora, acepta laminas hasta de
tres metros de largo, la limpieza de los rodillos es también ma-

nual.

Impresora 3-I-II1

Es la mds nueva y moderna, presentando dos cuerpos de impresidm

y un tercero donde van ubicadas las cuchillas y ranuradoras. Su

capacidad es de 16.000 laminas por hora, trabajando actualmente

a una velocidad promedio de 10.000 l&8minas por hora, acepta la-

minas hasta de 2.5 mts., la limpieza de los rodillos se hace de

manera automidtica.

Inspeccidn,

Las laminas descargadas en las impresoras son revisadas periddi-
camente con el objeto de comprobar si la impresidn se estd lle-

vando a cabo a las medidas indicadas. De igual forma es revisado

-~

el corte y ranurado con el objeto de comprobar si estd@n quedando
a las medidas deseadas.

Se revisa cuidadosamente la uniformidad de la tinta, en la im-
presidn ya que debe existir un mismo tono de calor en toda ella.
Personal.

1 Supervisor: Es comin para las tres impresoras, se encarga de

verificar que la impresidon quede con las dimensiones especificadas.
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Es responsable de toda la operacidn de impresidn.
1 Operador: Es eiﬂgncargado del montaje de los clisé, asi como
tambi&n, del funcionamiento en general de la impresora. Debe to-
mar las medidas de la impresidn de manera de fijar el cilindro -
impresor. En caso de que se imprima a dos colores tiene que sin-
cronizar los dos rodillos impresores de acuerdola la ubicacion de
cada uno de los colores, mientras la impresora esté funcionando,
debe vigilar las laminas que se van imprimiendo.
Primer ayudante: Mientras el operador monta los clisé en los ci-
lindros impresores, &ste se ocupa de colocar los cuchillos y los
ranuradores en las medidas que se le indique. Mientras la impre-
sora esta funcionando debe encargarse de la alimentacidn de las
laminas.
Segundo ayudante: Toma las medidas de la caja a imprimir en la
mesa reciprocante de alimentacidn. Durante funcionamiento de la
impresora se va a encargar de la alimentacidn junto con el primer
ayudante.
Tercer ayudante: Es el encargado de llenar el reservorio de tin-
ta, durante el periodo de preparacidn de la mAquina al comenzar
a funcionar la impresora,‘se encarga de apilonar las cajas a la
salida de &sta y transportar dichas pilas hasta un 4rea de alma-
cenaje.
Troquelado.

Efectuada la impresidn el paso siguiente en el diagrama de flujo
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general de la manufactura Qe envases corrugados serd a la opera-
cidn de troquelado. Esta permite darle caracteristicas especiales
al envase corrugado comé serian: forma especial, perforaciones que
permitian el aireado del producto que llevara en su interior y
muchos otros.

Esta operacidn no se le hace a la lamina de cartdn que va a cons-—
tituir el envase convencion;l, sino a aquellos que lo requieran
para su fabricacidn, segiin esto, no constituye una operacidn fija
dentro del Diagrama del flujo. En esta operacidn se le efectillan
cortes y rayados a la laminas, estos cortes le darfn la forma es-
pecial deseada, mientras que el rayado permitird el doblado de
acuerdo a las exigeqcias-de su forma especial. Al igual que la
im#resiﬁn el troquelado debe hacerse cuidadosamente de manera de
no alterar las caracteristicas fisicas del cartdn. Esta operacidn
se lleva a cabo en una mAquina denominada troéueladora, la cual
es del tipo rotativo, éiendoféﬁta lé';Eili;a&é:ﬁérmalﬁente.

en la planta consideféda por ser la que se ajusta mis “ las exi-
gencias de la susodicha cartonera. |
Troqueladora rotativa.

El mécanismo de funcionamiento de esta mﬁquina consta de una me-
sa reciprocaﬁtelsobre la cual se coloca el troquel,; teniendo en
la parte superior un cilindro rotatorio:;;a rotacién de este ci-
lindro estd sincrénizada con el movimiento de la mesa recipro-

cante, debiendo cumplirse que la velocidad periférica del cilin-
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dro y la velocidad y lalvelbcidad lineal de la cama sean iguﬁles
para tener la seguridad de un troquelado eficiente.
La lamina de cartdn es alimentada segiin una tangente de cilindros,
siendo mantenida momentdneamente en esta posiciﬁn, con la ayuda de
unos finos brazos que rotan un pequefio §ngulo por cada revolucidn
dgl cilindro, de manera que &ste pueda arrastrarla con una fila
de pequeiios salientes de superficie rugosa colocados.longitudinql
mente en una hendidura o pequefia cavidad sobre su periferia. Al
mismo tiempo que el cilindro afrastra la lamina, se mueve la ca-
ma reciprocente segilin otra tangente y en-la misma direccidn de

- su velocidad periférica en el punto inferior (movimiento de avan-
ce), lograndose que la lamina pase entre ambos y ejerciéndose -
presion sobre ella en las zonas a troquelar.
Es asi como se obtiene la accidn cortante rayadora de troquel.
Ver fig. N° 2.

~ La sepracidn entre el cilindro y un punto ubicado en la parte -
mas bajo de troquel, debe ser mayor al espesor de la lamina, pa-
r# qae el troquelado sea correcto, s8i la separacidn es menor el
troquel actuarid solo sobre una parte de la limina su espesor.Es-
ta m8quina permite tquuelar‘uﬁa lamina por cada revolucidn, -
siendo &sta descargada una vez efectuada 1n_operac16n. Para su
funcionamiento requiere ser alimentada -lmnalmgnte.
Troquel.

Estd formado por una place de madera en la cual se incrustan la-

minillas de acero colocadas de canto, asegurandose de que queden
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lo suficientemente fijas. Estas laminillas se colocan de acuerdo
a las dimensiones de troquelado deseado y pueden tener la super-
ficie redondeada en caso de que tengan como funcidn el rayado o
afiladas si van a trabajar al corte. Alrededor de las laminillas
y adheridas a la mesa ge colocan areas de caucho, bastante com-
prenamibles, que van a ejercer un empuje sobre la 13mina de cartdn
con la finalidad de separarla del troquel una vez efectuada la
operacidn, evitando la tendencia a quedarse adherida lo que defi-
cultaria lo operacidm y disminuiria la eficiencia.
Las laminillas de acero deben sobresalir de la placa de madera
una longitud igual al espesor de la lamina a troquelar mas el
espacio en longitud ocupada por el caucho una vez comprimido. -

Ver fig. N°10.

Encintado o Engrapado o Engomado

Una de estas tres opéraciones constituird el acabado del envase
corrugado y por ende el Gltimo paso en el Diagrama de Flujo. Esta
operacidn consiste en unir los extremos de la ldmina corrugada,
ya manufacturada, que forma el envase, facilitando de esta ma-
nera su armado posterior. Aquella parte del envase donde se unen
los extremos de la lamina, se denomina juntura, pudiéndose lo-
grar la uﬁian‘mediante grapas, cinta adhesiva o material adheren
te. En caso de que se usen grapas o maté?ial adherente se deja-—
ra una sclapa en lé lamina manufacturada, que formara la juntura,

pudiendo ser una extensidn de una pared lateral fijada a una pa-
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red lateral fijadé a una pared-extfema 0 una extensidon de una pa-
red extrémo fijada a una pared lateral. Esta solapa se puede fi-
jar por dentro o fuera de la pared contigua teniendo una longitud
minima de 1 1/4 pulgadas. Los puntos de costura de la solapa, o
sea, las grapas no deben estar separadas mds de 2 1/2 pulgadas
una de la otra y en ninglin caso mayor de 3 pulgadas, esta costu-
ra puede ser con la grapa en posicidn vertical, horizontal o dia-
gonal. Es posible usar puntos de cierre que consisten en colocar
una grapa a cada extremo de la juntura; también es posible el uso
de dobles grapas. ‘
Al usar cinta adhesiva, los extremos de la lamina deben coincidir
exactamente,.no debiendo sobresalir ninguno de los dos, para que
la cinta se adhier& uniformemente y pueda formar una juntura cor-
recta. | I
Al igual que las operaciones anteriores &sta debe hacerse con
cuidado de manera de no alterar las caracteristicas fisicas de
la lamina corrugada.
ENCINTADORA
Presenta un mecanismo bastante complicado el cual al introducir

-~

la lamina comienza a funcionar automiticamente, poniendo en con-—
-

tacto la cinta adherente con las superficies de cartén a unir y

produciéndose el corte de &sta a una longitud determinada. Para

asegurar una buena adhesidn el envase ya acabado pasa a través

de unos pequenios rodillos, que forman parte de la misma miquina,
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y que ejerceran una presidou muy suave sobre la zona donde fue colo
cada la cinta.
Esta maquina puede ser de alimentacidon manual, requiriendo en este
casg, que la l2mina sea doblada antes de introducirla, o de alimen
tacidon automdtica en la que basta montar las laminas sobre una me-
sa de alimentacion reciprocante, para que sean arrastradas, dobla-
das y encintadas automaticamente.
ENGRAPADORA
También presenta un mecanismo complicado que se acciona automdti-
camente al introducir cada lamina, produciéndose movimientos as-
cendentes y descendentes de la parte superior de la madquina a
intervalos iguales, en cada uno de les cuales, se lleva a cabo
un punto de costura, o sea, la colocacidn de una grapa, dependien
do el nimero de movimientos de la graduacion hecha. Efectuada la
operacidn el envase acabado es inmediatamente descargado. Esta
maquina es de alimentacidn manual siendo necesario doblar la 13-
mina antes de introducirla.
ENGOMADORA

Esta es una encintadora a la que se adapta un sistema que permite

-~

dar un barfio con material adherente a la solapa, que inmediatamen-

LS
te es puesta en contacto con el otro extremo de la lamina de car-
tdn, formandose asi la juntura.
Efectuada cualquiera de estas operaciones de acabado los envases

son descargados, reunidos en grupos que se atan para luego ser

apilados y enviados a despacho.
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Los envases sbn despachados sin armar con la finalidad de que -
ocupen el menor espacio posible durante el transporte, el érﬁado
estd a cargo del consumidor.
EQUIPOS AUXILIARES
Sistema de rodillos: Las mdquinas usadas para la operacidn de -
acabado presentan en el lugar de descarga un sistema de rodillos
donde son reunidos los envases y desplazados antes de ser atados.
Su longitud es de 2,5 m.
Sistema de alimentacidn: Formando parte de la misma miquina se
encuentra un equipo auxiliar que permite efectua¥ la alimentacidn
ficilmente. Este consiste de una plataforma cuya superficie ‘estd
formada por rodillos y que se encuentra dividida en dos partes:
una fija ubicada a un lado del lugar de alimentacidn y otra md-
vil ubicada delante del lugar de alimentacidn. Las laminas son
descargadas sobre la plataforma fija para luego ser desplazadas
sobre los rodillos hasta la plataforma moévil y comenzar la ali-
mentacidn; para que &sta sea correcta, la ldmina de cartdn debe
estar a ras con el punto de alimentacidn de la mﬁﬁuina, lo que
se_logfa con el movimiento vertical de la plataforma mdvil, que
se produce a medida que se van introduciéndo las laminas.

Condiciones de trabajo

Encintadora automAtica: 6-E-A Tiene una eapacidad de 100 envases
por minuto, trabajando normalmente a una velocidad de 95 envases
por minuto.

(]

Encintadoras 6-E-I y 5-E-I: Son de alimentacidn ﬁagua1§dependiendo
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su capacidad de la eficiencia que se tenga en introducir la lami-
na. Normalmente trabaja a 900 envases por hora.
Engrapadoras 4-E-I1 y 4-E-II: Tambi&n son de alimentacidn manual y
trabajan normalmente a 1.100 envases por hora.
Personal.-
El personal para las engrapadoras y encintadoras es exactamente
el mismo exceptgnla encintadora automidtica y estd formado asi:
Operador: Es el encargado de la alimentacidn de la ﬁiquina y de
la graduacidn del niimero de grapas o longitud de la cinta a uti-
lizar.
Llenador: Su trabajo consiste en llevar las laminas de la pila
procedente de la zona de almacenaje a la plataforma de alimenta-
cidn.
Emparejador: Se encuentra en el lugar de descarga emparejando los
envases y separandolos en grupos.
Atador: Se encarga de atar los grupos que va separando el empa-
rejador y llevarlos sobre una plataforma de madera en forma de
grupos.

La encintadora automatica no necesita de llenador.
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En la corrugadora se estuaiarén los hombres u operadores que tra-
bajan alrededor de la mdquina y se encargan de efectuar las opera-
ciones siguientes:

1) Montaje de bobinas
2) Desmontaje de los ejes
3) Preparacidon de la mezcla (Almidon)

4) Montaje de cuchillas y rayadoras

5) Vigilancia del cartdn en las Etapas
N° 1 y Etapa N° 2

Los operadores serdn considerados en el estudio a pesar de que su
trabajo es finicamente de inspeccidn; no se considerara el Super-—
visor y los cargadores de liaminas se estudiaran en el Manejo de
Materiales.

1) Montaje de bobinas

Esta operacidn se lleva a cabo en uno de los equipos auxiliares
de la corrugadora, es descompuesta en los diferentes pasos suce-
sivos necesarios para realizarla, determinandose el tiempo con-
sumido en cada uno de ellos, para posteriormente analizarla.

Los pasos a seguir para efectuar el montaje de una bobina se =
describen a continuacidn:

a) Traer la bobina del almacén mediante el uso de un montacarga
que la descarga sobre un pequeﬁa carro, que sobresale 2 centime-
tros del piso, y el cual se desliza sobre fodillos que se encuen
tran encajados en el mismo piso hasta llegar e#actamente frente
alpuente.

b) Fijar el eje, sobre el cual girara la bobina, un cabezal en
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uno de sus extremos de acuerdo al ancho que esta tenga. Esto se
logra tomando la medida sobre unos puntos indicadores que trae el
eje y apretando un perno, que atraviesa el cabezal por uno de sus
lados, hasta que haga contacto con el eje y se consiga un roce -
suficiente como para evitar su deslizamientﬁ.

c) Transporta el eje sobre un pequefio carro que tiene una altura
igual al radio de la bobina hasta que penetre a €sta por su cen-
tro. |

d) Colocar un segundo cabezal en el extremo libre del eje, usan-
do para ello una pequefia prensa manual que se acopla a &ste y que
ejercera presion sobre el cabezal, 1dgr§ndose de esta manera la
inmovilizacidn de la bobina a lo largo del eje. Una vez fijado
el cabezal la prensa es retirada.

e) Descender el puente, mediante un sistema automatico hasta una
altura menor que el diametro de la bobina o lo que es lo mismo
hasta un punto ubicado debajo del eje que la atraviesa.

f) Rodar la bobina hasta que el eje se encuentre en la parte su-
perior del puente.

g) Ascend%r el puente hasta que forme un angulo con la horizontal
capaz de provocar la rotagiﬁn del eje que sostiene la bobina, de
manera que llegue mediante esta rotacidn y deslizamientola unas
hendiduras que se encuentran al final de &ste.

h) Colocar y ajustar una abrazadera a cada extremo del eje, con-

siguiéndose asi la sujecidn al puente, su inmovilizacidn y permi-
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tiéndose solo su rotacidn.

i) Cortar una cinta metdlica que trae la bobina a lo largso de su
periferia y desechar los primeros metros de papel por venir gene-
ralmente maltratados.

En este momento la operacidn y la bobina lista para ser alimenta-
da a la corrugadora. Una vez observaéa toda la operacidn y des-
compuesta cn sus diferentes pasos, se determinaron los tiempos -
parciales requeridos por el bobinero para llevarlos acabo. La su-
ma de todos ellos da el tiempo total de operacidn como se indica
en el Cuadro N° 1.

I1) Desmontaje de los ejes

Una vez consumida la bobina se debe proceder, antes de montar la
nueva, a separar ei eje que le sostenia del puente, Esto es hecho
también por el bobinero de manera semejante a como se efectua el
montaje. Por lo tanto el eje debe separarse y posteriormente mon-

tarse la nueva bobina.

TIEMPO EMPLEADO 2 MINUTOS

ITI) Preparacidn del material adherente

Esta operacidn se lleva a cabo en el segundo equipo auxiliar de

la corrugadora, se encuentra,ajustadg a las normas establecidas
por la foérmula que le dari origen al meterial adherente, almiddn.
De acuerdo a esto la operacion sera descompugsta en los diferentes
pasos que se deben seguir para cumplir con las especificaciones

establecidas en la formula. Tomidndose en consideracidn el caso




CUADRO N° 1 384

DIAGRAMA DE SECUENCIA DE OPERACION
PARA EL MONTAJE DE BOBINAS

OPERACION: MONTAJE DE BOBINAS TIEMPO TOTAL:
DEPARTAMENTO: CORRUGADO OPERACION SECUND.
OPERADOR: BOBINERO . TRANSPORTES
MAQUINA: CORRUGADORA DEMORAS
RESPONSABLE: | ALMAcENAVES

DESCRIPCION DE

TIEMPO | TIEMPO
DETALLES SIMBOLOS & SEG'S. [ACUMULAD
1 | TRAER BOBINA DEL | '
ALMACEN | -O/I:> 401 10 10
2 |FIAR A UN CABEZAL . Cf D. 28 [ 23 33
3 | TRANSPORTAR EJE Q\D L [ 18 51
: , 7:’ ! ~
4 |FIJAR SEGUNDO .
CABEZAL AL EJE o AT 71 | 122
5 | DESCENDER EL PUENTE (J;) e = 10 132
6 | TRANSPORTAR BOBI-
NAS HASTA EL EJE O A [ 12 144
7 |ASCENDER EL PUENTE gf B ] 1|0 A% mi)e186
8 [coLocaR v Avustar | | ' -
BRAZADERAS (i) DA L Ve 185
9 |cortar ciNTA MeTa-| |
LICA Y DESECHAR é [> 2 [ 55 240
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enque se prépara almidon blanco corriepte.
a) Pesar en una romana las siguientes cantidades de los diferen-
tes coﬁpuestos a utilizar como son: 4Kg de Sb@a Caustica, 4 Kg
de Borax, 35 Kg de Aimidﬁn de trigo, 230 Kg de almiddon de trigo
y 1/2 Kg de Dowice. Lsta pesada se hace de manera manual e indi—
vidualmente ﬁara cada componente.
b) Agregar 1&9 siguientes cantidades de agua: 5 galones en el
Tanque caustico, 55 galones en el Tanque N° 1 y 155 galones en el
Tanﬁue N°® 2. La adicidn de estas cantidades en los diferentes -
tanques sc hace por separado abriendo diferentes llaves de paso.
c) Se agrega manu;lmente la soda c@ustica en el tanque cdustico
y se da inicio a la agitacion.
d) Se inicia la gitacidn en el tanque N° 2 al mismo tiempo que
éé anade manualmente el Borax
e) Se da inicio a la agitéciﬁn en el tanque N° 1 al mismo tiempo
que se agrega manualmente los 35 Kg de almiddn de trigo.
£) Se calienta la solucidn del tanque N°l a 130 F mediante la in-
yeccidn lenta de vapor, mientras esto sucede, se afiaden manual-
mente los 230 Kg de almidén de trigo en el tandue &> 2.
g) Al llegar la tempe£atdra de la solucidn a 130 F se abre la
valvula del ténque ciustico de manera que la solucidn en €l pase
gl-tanque N° 1 y se esperan 15 minufos débiendo llegar la tempe-
ratura a 160 F.
h) Se para la agitacidn en el tanque N° 1 y se afiaden 45 galones

de agua.
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i) Luego se da comienzo de nuevo a la agitacidn durante 3 minutos
"j) Se abre la valvula del tanque N°l lo suficiente para que la
mezcla pase al tanque N° 2 en un tiempo comprendido entre 15 y 20
minutos.
k) Se agita toda la mezcla durante 10 minutos al mismo tiempo que
se controla la viscosidad y temperatura.
1) Se anade el dowice al tanque N°2
ms Se bombea la mezcla de almiddn ya preparada al depdsito
Observado el proceso se determind el tiempo empleado por el ope-
rador disolvente dada uno de los pasos en que fue dividida la ope
racidn considerando que la mayoria de ellos son invariables por
ser intrinsecos del proceso. El Cuadro N° 2 da esa informacidn.
Para la preparacion del almiddn blanco corriente, al pie del mis-
mo aparecen los tiempos de preparacidn para el almidon blanco es-
pecial y para el almiddén rojo.
IV) Montaje de cuchillas y rayadoras
Cada uno de los pares de discos que constituyen las cuchillas y
rayadoras rotativas deben ser dimensionados cuando se requiere un
cambio en las dimensiones del corte a lo ancho. Esta operacidn
efectuada por el operadof de cuchillas puede ser descompuesta en:
a) Aflojar ei perno de sujecidn qué atraviesa al disco montado
sobre el eje superior segiin una cuerda dé.su circunferencia, de
manera que pueda ser desplazado a través del eje.
b) Tomar la medida a que debe ser colocado con la ayuda de una

cinta métrica teniendo como referencia uno de los extremos del
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eje.
c) Al mismo tiempo ﬁue se mantiene fija la medida desplazar el
disco a lo largo del eje.
d) Apretar el perno de sujecidn hasta tener la seguridad de qﬁe
el disco ha qﬁedado inmovilizado.
Para el corte a lo largo éolo es necesario indicar la medida en
un monitor y este automdticamente cambia la longitud del corte.
OBsgrvada la operacidn ae-determinaron los tiempos parciales ne-
cesarios para efectuar el montaje de cada par de disco, que acu-
mulados dan el tiempo total de operacidn por par de discos monta~
dos como se indica en el Cuadro N° 3.
.V) Vigilancia en la Etapa N° 1 y N° 2
Es hecha por los 2_operadores de la corrugadora, y consiste en
estar para&os en frente &e cada una de las etapas vigilando que
el cartdn salga en ellos correctamente. TeSricamente trabajando
dﬁraﬁte todo el funcionamiento de la maquina.

Conclusiones Pfeliminares
De acuerdo a los datos obtenido anteriormente se harin diferentes
cﬁlc#los para las diferentes operaciones consideradas que permi-
tiran llegar a las conclusioness
Montaje de bobinas
En esta operacidn se calcularén:
‘a) ﬁl tiempo promedio Tl necesario para que la corrugadora con-—

suma una bobina.
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DIAGRAMA DE SECUENCIA DE
OPERACION PARA EL MONTAJE DE
CUCHILLAS Y RAYADORAS
OPERACION: MONTAJE DE CUCHILLAS TIEMPO TOTAL POR
2 PAR DE DISCOS
Y RANURADORA OPERACION SECUND.
DEPARTAMENTO!: TRANSPORTES
OPERADOR: CUCHILL ERO DEMORAS
RESPONSABLE: ALMACENAJES
DESCRIPCION DE TIEMPO | TIEMPO
DETALLES SIMBOLOS (51e) |ACUMUL.
AFLOJAR PERNO
1 1 oe susecion @ [> A [
: 4 4
2 | TOMAR LA MEDIDA
EN EL DISCO SUPERIOR 8 12
DESPLAZAR EL
3 [> s
DISCO SUPERIOR 14 26
-4 | APRETAR PERNO (i)
: i A\
DE SUJECION D L] - 31
5 | AFLOJAR PERNO
. Q D A [ 4 35
SUJECION INFERIOR
6 | ToMAR MEDIDA DE
_ @ s S
DISCO INFERIOR 8 43
7 |DEsPLAZAR EL Disco | O D & M 14 57
8 | APRETAR EL PERNO é)
DE SUJECION DISCO D A [
5 62
INFERIOR
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L =4.800m longitud-promedio de la hoja de papel en una bobina,
basada en los datos de 1la Tabla N° 1
V = 50 m/min velocidad promedio de la corrugadora
i = 0,5% porcentaje de deshecho en cada bobina

T1 = 4.800 (I-0,005)
50

= 95,5 min

El tiempo necesario para consumir las dos bobinas a que tiene ca-

pacidad cada uno de los puentes sera:

T = 2 T1 = 2 x 95,5 = 191 min

El tiempo de operaciﬁn-(t) empleado por el bobinero en el monta-
je de 6 Lobinas que corresponde 4 en el single-face y 2 en el
.adhesiﬁe station,

to = Z min tiempo en desmostrar un eje
tl

I

4 min tiempo en montar una bobina
considerando un tiempo adicional de 30 segundos entre cada monta-
je se tendra:

t2 = 6t + 6to = 6 x 4 + 6 x 2= 36 minutos
t3 = 5 x 30= 150 segundos = 2,5 min

lo que da un tieqpo total de montaje para 6 bobinas de

t= t2 + t3 = 36 + 2,5 = 38,5 minutos
Seglin esto se tiene un tiempo de operacion igual a 38,5 minutos
contra un tiempo de funcionamiento de la corrugadora necesario
para consumir las 6 bobinas de 191 minutos lo que di una diferen-

cia de
To = 191 - 38,5 = 152,5 minutos

que es el tiempo ocioso de que goza el operador.
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Hasta aqui se ha supuesto que se montan lad bobinas una vez con-
sumidas las dos existentes en cada uno de los puentes. En reali-
dad una vez consumida una bobina se repone lo que reduce los tiem

pos anteriores a la mitad, excepto el tiempo de operacidn.

T 95,5 minutos

t

19 ‘minutos

TD = 76.25 minutos
En la practica estos tiempos no son rigurosos, ya que por ser pro-
medios, sufren altibajos que los pueden hacer variar dependiendo
de: si la longitud en la hojé es mayor o menor de 4.300 metros,
si la velocidad della corrugadora es mayor o menor que 50 m/min,
si es necesario desmontar una bobina antes de ser conéumida tétal
mente o si por el coﬁtra;io se montan bobinas que hLan sido counsu-
midas parciaimente con anterioridad.
Sin embérgo, se coﬁSidera que estos datos en que estan basados
los célculos son representativos y tienden a compensar los alti-
bajos que puedan ocufrir en ellos, facilitando de esta manera
los calculos.
A pesar de esto se hicieron como comprobacidon los Diagramas Hom-
bres Maquina N° 1 y N° 2 en donde se representan los tiempos de
operacidn y acioso spara dos pgéibles combinaciones de papel como
son: 4P-9-4P y-AU—Qé—&T, la primera de ellas utiliza bobinas
con longitud de hoja mayor de 4.800 m mientras.que la segunda
utiliza hojas cuya longitud es menor de 4.800 m. Lstos casos
extremos daran los valorés también extremos de los tiempos desea-

dos.
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Del diagrama N° 1 se observa que para 191 minutos de trabajo de
la miquina se tiene un tiempo de operaci6n igual a 30 minutos lo
que da un tiempo ocioso de

191~ 30 = 161 minutos
' "~ ... (para 6 bobinas)

Del diagrama N° 2 para un tiempo igual de 191 minutos de funciona-
miento se tiene un tiempo de operacidn de 62,5 minutos lo que da
un tiempo ocioso de

191 - 62,5 = 128,5 minutos (para 6 bobinas)
Si hallamos ios tiempos promedios a partir de estos valores tene-
moé

To = ﬁ_}_}.@ = 144,75 minutos

——

t a1 = 0+625
promedio | 3 . = 46,25 minutos

Si ademds tomamos en cuenta que la velocidad de la corrugadora,

en la practica, puede ser mantenida durante un petiodo de tiempo
largo, a una velocidad superior a los 50 métros por minuto, lo
que provocaria una disminucidn del tiempo ocioso tendremos la
siguiente relacidn: |

To = 191xn - t en donde n = v promedio

< V real
Esta relacidn nos da la disminucidn o aumento del tiempo ocioso
para los diferentes valores de las velocidades de la corrugadora
que pueden ser mayor o menores que la vélqcidad promedio, para el

consumo- de un niimero igual de bobinas y permaneciendo el tiempo

de operacidn constante, o sea que lo gue disminuye es el tiempo
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funcionamiento de la miaquina para ese nimero de bobinas constante.
En caso de que la velocidad e la corrugadora sea de 80 metro por
minuto se tiene:

Para el caso del Uiagrama llombres - Maquina N° 1

'I‘O (real = 191 x 50 - 30 = 39,4 nminutos
a0

Para el caso del Diagrama dombres-iaquina N° 2
¥ 4 < = = A *
1o (real) = 1vl x50 . 62,5 = 56.9 winutos
Bu
Teniendo para estas coudiciones un tiewpo ocioso promedio ue

i o T W S (N
2

TD (promedio) 73.15 ninutos

Lste tiempo de que goza el bobinero es repartido en varios inter-
valos comprendidos entre el montaje de una bobina y otra.
Preparacidon del material adnerente,

Cada bache que se prepara presenta iguales caracteristicas fisi-
cas y volumétricas si se trata de un mismo tipo de almiddn, par
por el contratio el almiddon no es del mismo tipo presentara estas
caracteristicas difereutes. Es posible preparar almiddn rojo, -
blanco corriente y blanco especial, cuyas caracteristicas dife-
rentes influirdn para que no sean consumides, un bache de cada
uno de ellos, en igual tiempo.

Por lo tanto se calculard la duracidn de cada uno de ellos en ba-
se al nimero de metros de papel que pueden ser engomados por

bache,
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Almidén blanco corriente: Con un bache de este almiddn se pueden
correr en la corrugadora 25,000 metros cuadrados de papel, tenien
do su preparacidn una duracidn de 119 minutos.

Para un ancho promedio de bobina obtenido de la Tabla N° 3 igual i

a 1,44 metros se tiene:

i

L longitud de la tira de papel |
1,44 x L = 25.000 m2 _

|'..||

B 30 |
1!3*4 HI[

para la velocidad promedio de la corrugadora de 50 metros por mi~ :

nuto que tendri una duracidn de 1

(
|
D = 17.36l = 347,2 minutos |
50 !
|
Almiddn blanco especial: con un baclie se pucden correr en la cor- w
rugadora 60.000 metros cuadrados, teniendo su preparacidn una du- |

racidén de 130 minutos. &

1,44 x L = 60.000 m2 ‘
L = 60.000 = 41.667 m
1,44

dando una duracidn de . V”
i

D= _AL.667 _ 833 minutos i

50

Almidén rojo: Unbache de este permite correr 18.000 mZ de papel {

de donde
1,44 x L = 18,000

L =_18.000 = 12.500 metros
1,44
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dando una duracidn de

p = _12.500
50

= 250 minutos

Montaje de Cuchillas y Rayadoras

be acuerdo a los datos obtenidos la duracidén para el mpntéje de
cada par de discos cortadores o rayadores es de 62 segundos nece-
sitdndose normalmente entre 8 y 10 pares de discos, pero puede
darse el caso en que el fiimero sea superior o inferior dependien-
do de la produccidn. kn vista de que el niimero de liminas a pro-
ducir de una dimensidn determinada no periddicamente sino que es
completamente irregular, es dificil establecer la secuencia de
trabajo del operador cuchillero, ya que puede cambiar un juego
durante todo el turno o temer que cambiar varios juegos. Sin em-
bargo, de estar encargado unicamente al montaje de cuchillas ten-
dra siempre tiempo ocioso.

Vigilancia en lag Etapas N° 1 y N° 2

Aunque no seran estudiados vala la pena, nombrar aqui, los opera-
dores que estin encargados dé la inspeccidn permanente del single-
face y adhesive station. Tedricamente estd en su funcidn pero en
la practica &sta es sumamente deficiente ya que se encuentran -
rondando la maquiua pero poniéndole poca atencidn al cartdn que
se estd producienco en la parte que les corresponde vigilar.
Diagrama comparativo

Ll diagrama comparativo hombres maquin N° 3 muestra en conjunto

los tiempos ociosos y de operacidn de los operadores estudiados
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liasta el momento como son: hobinero, cuchillero, operador disol-
veute e incluirerios tambi&n a los operadores vigilantes. Esto per
mite apreciar la relacidn de trabajo de cada uno de ellos con -
respecto a li maquina alrededor de la cual laboran.

Conclusiones y reccmendaciones

Ue acuerdo al anidlisis realizado al Lobinero se llega a la conclu
si6n de que¢ puede ser eliminado ya que en apariencia trabaja cons-
tantemeiite, pero esta apariciencia es cousecuencia del mountaje pe=
riodico que se hace a las bobinas y en todo momento que se le ob-
serva estd alrededor de alguno de los puentes pero inactivo.

Lsto se debe al gran margen de que goza lo que le permite ejecu-
tar la operacidn lentamente, empleando un tiempo bastante mayor
del uecesario. Ls corriente ver una bobina montada sin tener las
abrazaderas ajustadas, lo que indica que la operacidn se detuvo en
ese punto, por no ser necesaria, en el momento, terminarla. Sien-

do @sta una forma de consumir el tiempo ocioso repartiéndolo en-

tre los distintos pasos incluidos en la operacibdn.

Considero que ¢l montaje de las bobinas lo pueden llevar a cabo
los operadores que se encuentran vigilando el single-face y adhe-
sive station, encargandose cada uno de ellos del montaje en el
» -
puente que le corresponde a cada una de las partes de la miAquina
. " i : e B sy TS
que le asignaron para vigilar. Con esto se logra una disminucidn

del tiempo total de operacidu,por operador,ya que serd repartido

entre los dos. De esta manera no se tiene tiempo ocioso por que
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el tepminar el montaje deben continuar con la vigilancia.

Con respecto al operador disolvente se llega a la conclusidn de
que disfruta de un tiempo ocioso bastante apreciable en la opera-
cidn de preparacidon de cualquiera de las mezclas utilizadas, sobre
todo cuando prepara almidon blanco especial y corriente. Esto pue
de ser observado claramente en el diagrama comparativo Hombre -
Maquina N° 3, donde aparecen las relaciones entre tiempos ociosos
y de operacidn para las diferentes mezclas en su encabezamiento.
A pesar de esto no se debe ocupar en ninguna otra operacidn fija
porque si llega a producirse una coincidencia entre ambas, se -
correria el riesgo de que se produjera un material adherente, al-
middn, deficiente. Sin embargo, creo que puede ser utilizado, du
rante ese tiempoc ociosc, para desempenar cualquier ocupacion de
pequeila duracidn, que se presente en la corrugadora. Debiendo ser
ordenada por el Supervisor, que estd al corriente, de las exigen-
cias de material adherente en la produccidn y de la existente en
el momento.

El cuchillero disfruta de un tiempo ocioso bastante variable, de-
pendiendo de la produccidn, que debe ser utilizado en la vigilan

-~

cia de la Gltima parte de la corrugadora que comprende: sistema
»

de cuchillas y rayadoras y descarga, observandose en cada una

de ellas si el cartdn estd saliendo correctamente. Se justifica

que se tenga al cuchillero, ademas de los dos operadores, vigi-

lando la mdquina ya que ésta tiene 64 metros de largo lo que im-




pide que el Supervisor la iuspeccione em todas sus partes sinultd
neamente.
in vista de que algunas veces se usan bobinas que han sido comen-—
zadas anteriormente, al transportar el eje liasta ellas, se presen
ta la dificultad de que &ste queda por encima de su cerntro, ya que
el carro gue lo transporta tieme una altura fija, dificultandose
de esta manera la penetracidn de la bobina. Il bubinero u opera-
dor, en caso de ser este eliminado, se vé obligado a levautar uno
de los extremos del eje Je manera que el otro extremo llegue has—
ta el centro de la bobina, lhecuc esto, golpea el carro con la fi-
pnalidad de separarlo y poder penetrar el eje en la bebina.
Cousiderando gque ¢l eje tiene un peso de 92,5 Kilogramos lo que
obliga al bobinero a realizar un gran esfuerzo para realizar la
operacioun, aumentando de esta forma la fatiga, se crec recomenda-
ble utilizar un carro graduable que permita descender el eje lins-
ta una altura sino igual bastante aproxinada al radic de las Lo-
binas coumenzadas que puedan llegar para su montaje. Con un solo
carro que presente estas caracteristicas queda resuelto el proble
ma ya que estas bobinas no llegan constantemente. Ver fig. N°® 11,
También se cree recomendable sustituir los cabezales que sujetan
»
la bobina, sobre el eje, por pasadores. Ll pasador stlo requiere
la perforacidn de pequefios huecos a lollafgo del eje y a las me-
didas exactas para los diferentes anchos de boEinas, quedando su-
jetados en &stos a presidu y lograndose de esta manera la inmovi-

lizacidn deseada. Con é€sto se logra eliminar el prensado necesa-
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rio para colocar los cabezales y se evita al bobinero el esfuerzo
que debe hacer para conseguir la inmovilizacidn de la bobina me-
diante el prensado, consiguiéndose ademds una disminucidn en el
tiempo de operacidn ya que el prensado representa mds del 25 por
ciento del tiempo total. Ver figura N° 12,
Se recomienda colocar un medidor de agua en el equipo usado para
preparar el almiddn, pues el mé&todo empleado actualmente por el
operador disolvente para medir las cantidades de agua a agregar en
cada tanque es bastante rudimentario y poco seguro. La colocacidn
de unas pequefias tolvas graduadas volumétricamente que permiten
descargar, las cantidades a pesar de log diferentes componentes -
usados en la preparacidn del almiddn, directamente en los diferen-
tes tanques seria recomendable., Lsto traeria consigo una disminu-
cidn en el tiempo de preparacidn ya que el operador no tendria que
estar 15 minutos pesando cada unc de los componente. Sin embargo,
si esto ocurre el operador tendrd més tiempo ocioso y se tendria
un costoladicional que no se justifica en las condiciones actuales.
En un futuro cuando la produccidn exija preparacidn de almiddn en
mayor cantidad si creo que se debe hacer.,
Aparte de las recomendaciones indicadas se considera que los equi-

.
pos y herramientas usadas est@n acordes con exigencias de las dis-

tintas operaciones a realizar.
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En la impresora al igual que en la corrugadora se estudiaran los
operadores que trabajan alrededor de la miquina. Aqui se tomara
como modelo la impresora 3-I-III indicada en el plano N°1.

En vista de que cada lote de envases a producir lleva un diserio de
impresion diferente, se hace necesario parar la maquina una vez
terminado cada tiraje, con la finalidad de prepararla para la pro-~
xima impresidn a efectuar. Debido a esto se estudiaradn las diferen
tes operaciones durante los tiempos de preparacidon y funcionamiento

para una impresidn a dos colores.

I) Tiempo de preparacidn
En este periodo de tiempo se consideraran las operaciones siguientes:
a) Desmontaje de Clisé
b) Montaje de Clisé
c) Dimensionado de Cuchillas y Ranuradoras
d) Retiro de la tinta
e) Adicidn de nueva tinta
f) Dimensionado de la mesa de alimentacion

g) Graduacidn de la tinta
h) Puesta en marcha

Montaje de Clisé

El montaje del Clisé aobre el cilindro impresor debe hacerse con sumo
cuidado y con la seguridad de que quede bien adherido a dicho cilin-
dro, ya que la velocidad periférica de este, asi como, el contacto

con las laminas a imprimir puedén producir su desprendimiento durante

la rota#iﬁn y por enﬁe su destruccidn. El material adherente que une

los clisé al cartdén laminado es bastante debil para soportar los efec-
tos mencionados. De aqui que sea necesario adherir el cartdn laminado

y los clisé, al cilindro impfesor, con grapas colocadas a lo largo de
todo el perimetro de cada uno de ellos. El encargado de llevar a cabo el

montaje de los clisé es el operador de impresora, pudiendo ser dividida
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i) Ubicar el cartdn laminado sobre el cilindro impresor
a partir de una recta en la direccidn de la longitud
del cilindro, que aparece indicada sobre su superfi-
cie y que debe coincidir con el cero de una reglilla
graduada que bordea la periferia de dicho cilindro
y que se encuentra visible a un lado de la impresora.
Al mismo tiempo el operador toma la medida de uno de
los extremos del cilindro a su centro, que se fija,

y el punto obtenido lo hace coincidir con el punto
medioc del extremo superior del cartdn laminado.

Tiempo empleado 0,8 minutos

ii) Una vez centrado el cartdon laminado se colocan gra-
pas con el objeto de que se mantenga fijo.

Tiempo empleado 0,5 minutos
iii) Se inicia el engrapado de toda la periferia cartdn y

los clisé&, siendo necesario pequefias rtotaciones del
cilindro, hasta lograr una fijacidn adecuada.

Tiempo empleado 5,95 minutos
Sumados estos tiempos parciales se tiene un tiempo total de 7,25
minutos.
Esto en caso de que la impresidon sea a un solo color, si es a dos
dolores es necesario hacer lo mismo para ‘el montaje de los clisé
en el segundo cilindro impresor.

El tiempo total para el montaje de los

clis2 en una impresion a dos colores es
de 14,5 minutos.

Desmontaje de clisé

Debe ser hecho con cuidado evitando que queden grapas clavadas en
el cilindro impresor. Lo efectiia el segﬁndo ayudante de impreso-
ra de la forma siguiente: .

i) Usando un alicate de punta redonda extrae las grapas

que sujetan al cartdn laminado por uno de sus extre-
mos.

Tiempo empleado 0,5 minutos
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iii)
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Toma el cartdn por el extremo suelto y de varios ha-
lones lo separa del cilindro.

Tiempo empleado 0,2 minutos

Toma de nuevo el alicate con la mano derecha y una
estopa con la mano izquierda y comienza a extraer
las grapas que hayan quedado clavadas en el cilin-
dro, al mismo tiempo que va pasando la estopa por

la superficie de este con la finalidad de que esta
se enrede con las posibles grapas que se hayan deja-
do de extraer.

Tiempo empleado 6,2 minutos

Sumados estos tiempos parciales se tiene un tiempo total de 6,9

minutos.

Si la impresion anterior fue hecha a dos colores es necesario se-

parar el cartdn laminado de cada uno de los cilindros impresores

lo que daria un tiempo total de 13,8 minutos.

Dimensionado de Cuchillas y Ranuradoras

Este dimensionado es de suma importancia ya que el corte y ranu-

rado debe efectuarse a las medidas exactas, de lo contrario se

provocaria en el futuro un doblado defectuoso de la lamina, asi

como, una deformacidon del envase en el momento de armarlo. De

aqui que lo

siguientes:

i)

haga el primer ayudante de impresora, en los pasos

Afloja el perno que sujeta cada cuchilla del eje
que la sostiene, usando para ello una herramienta
especial. :

Tiempo empleado U,5 minutos

Toma la medida a que debe ser colocada la cucinilla,
teniendo como referencia un punto sobre el eje, y la
desplaza.

Tiempo empleado 1,1 minutos
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iii) Aprieta el perno de sujecion hasta lograr la inmo-
vilizacion de la cuchilla.

Tiempo empleado 0,5 minutos
Esto lo hace dos veces ya que debe montar una cuchilla a cada ex-—
tremo dando un tiempo total de 2,1 x 2 = 4,2 minutos
iv) Coloca los cabezales sobre los cuales estdn monta- .

das las ranuradoras de igual forma como se hizo
con las cuchillas.

Tiempo empleado 2,1 minutos
En vista de que se colocan tres cabezales el tiempo serd igual a
2,1 x 3 = 6,3 minutos
1iv) Finalmente fija sobre cada cabezal #dos ranuradoras,
iguales a la longitud de los ranurados superior e
inferior, a efectuar. Estos cabezales presentan, a
lo largo de su periferia y en una de sus caracas,
una reglilla graduada que permite tomar las medidas
directamente.
La fijacidn se logra apretando un perno, introdu-

ciendo la ranuradora y apretando de nuevo.

Tiempo empleado en fijar las seis ranuradoras
es de 5,0 minutos

Lo que da un tiempo total para todo el dimensionado de 15,5 minu.
Dimensionado de la cama de alimentacidn

La cama de alimentacidn debe estar ajustada a las medidas de la
l3mina de alimentar, de manera que estas queden alineadas sobre
ella y puedan ser arrastradas durante el avance de la cama reci-
procante. s

El aiuste es béstante sencillo y consistg_ en desplazar dos so-
portes verticales y uno horizontal, haciéddolo el tercer ayudan-

te de la forma siguiente:

i) Aflojar dos pernos que sujetan el soporte horizon
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tal.
tiempo empleado 0,5 minutos

ii) Tomar la medida a que debe ser fijado y desplazar el
soporte hasta ese punto
tiempo empleado 0,6 minutos
iii) Apretar los pernos hasta asegurar la inmovilizacidn
tiempo empleado 0,5 minutos
iv) Hacer lo mismo con cada uno de los soportes vertica-
les.
tiempo empleado 1,8 minutos

El tiempo total necesario para dimensionar la mesa es de

8,5+ 0,5+ 0,6+ 1,8 = 3,4 minutos

Retiro de la tinta

Una vez concluido un tiraje de impresidn y se requiera el cambio
de color, en la tinta, para la proxima impresidon se procede a re-
tirarla que la contiene. Para ello el tercer ayudante de la impre
sora lleva en la mano izquierda un envase metalico que contiene
la tinta de igual color a la que se va a retirar, mientras que
con una espatula en la mano derecha retira la tinta del reservo-
rio y la deposita en el envase. Si la impresion anterior fue he-
cha a dos colores se debe retirar la tinta de los dos reservorios.
El tiempo empleado para retirar la tinta de los dos reservorios
es de 6,2 minutos,

Limpieza de los rodillos

Esta se lleva a cabo automdticamente en la iﬁpresora I-3 que es

la que se esta considerando aqui. Sim embargo, cuando el color
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de la tinta retirada es muy fuerte y la nueva impresidon lleva co-
lores muy débiles, es necesario lavar manualmente los cilindros
entintadores ya que la pequefia cantidad de tinta que pueda que-
dar medificado el coleor de la nueva tinta a usar. El lavado es
hecho por el tercer ayudante con una estopa mojada en tiner.
El tiempo empleado para el lavado de los dos sistemas de
cilindro entintadores es de 4,80 minutos

Adicidn de la nueva tinta
Esta se lleva a cabo después de la limpieza de los cilindros sien
do también el tercer ayudante el que la realiza, para ello lleva
en una mano el envase que contiene la tinta a usar y con una es-
patula en la mano derecha la lleva hasta el reservorio de la im-
presora y la agitaﬁTa finalidad de darle mas fluidez. En caso de
que la impresidn sea a dos colores se hace dos veces una para ca
da reservorio.

El tiempo empleado en adicionar la tinta en los dos

reservorios es de 9,3 minutos
Graduacidn de la tinta
A la salida del reservorio existe un sistema de clavijas que per
mite graduar el flujo de tinta a los cilindros entintadores. Es
ta graduacidn se hace con el fin de obtener la intensidad de im-
presion deseada, es hecha por el operador de impresora una vez
que se tiene totalmente preparada la miquina. Es necesario hacer
una doble graduacidn en caso de que la impresidn sea a dos colo

res.
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El tiempo empleado en hacer la doble graduacidn es de

8,4 minutos
Puesta en marcha inicial
Una vez que se tiene completamente preparada la impresora se pro
cede a hacer pasar varias laminas, a través de ella, con el obje-
to de ubicar la impresidon a las medidas exactas que debe tener
sobre la lamina. El encargado de esto es el operador de impreso-
ra quién lo hace de la forma siguiente: enciende la miquina y la
pone a trabajar a su velocidad minima hasta que la mesa recipro-
cante arrastre una lamina, en este momento la apaga y toma las
medidas a que fue hecha la impresidn. En caso de no estar a las
medidas deseadas rota un cierto angulo los cilindros impresores
lo que produce un desplazamiento de los clisé con respecto a la
lamina, este desplazamiento se mide directamente sobre la regli-
lla que bordea al cilindro. En caso de que sea necesario puede
mover el cilindro sobre un plano horizontal lo que permite con-
trolar las medidas de la impresidn en esa direccion.
Esta puesta en marcha inicial es inevitable tanto para la impre-
sidn a uno o dos colores, siendo en el segundo caso mids compli-

-

cada ya que se deben compaginar dos impresiones.

LS
El tiempo empleado en lograr la impresidn correcta es muy varia-
ble por lo tanto se determinaron varios tiempos para varias pues

tas en marcha y se sacd el promedio.

Tiempo empleado 12,7 minutos
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Tiempo de operacidn

Terminado el periodo de prueba inicial se comienza la impresidn a
altas velocidades que requiere de la permanencia de los operado-
res alrededor de la maquina para que esta pueda efectuar un tra-
bajo eficiente. Debiendo realizar las operaciones siguientes:

a) Alimentacidn

b) Inspeccidn

c) Apilado y transporte de las laminas impresas
Alimentacion
Las impresoras existentes son de alimentacidn manual por lo tan-
to es indispensable un sﬁministro constante de laminas a la mesa
de alimentacibn, para evitar el trabajo en vacio o el tener gque
detener la ma3quina. Se tiene un carretillero comin a las tres im
presords que se encargan de traer las laminas en forma de pilas
tiasta la impresora, el traslado de las l3minas, de la pila a la
maesa de alimentacidn, constituye un trabajo de los ayudantes de
impresora. Puede ser hecho por el segundo ayudante en caso de
que el tamano sea muy pequeno, pero si por el contrario presenta
dimensiones intermedias o muy grandes, como es el caso de la im-
presora I-3 considerada, se hace necesario utilizar al primer y
segundo ayudante, ya que fisicamente es imposible que uno solo
suministre ei nimerc de ldminas absorvidos por la impresora a su
velocidad normal de operaciéh.

De acuerdo a esto el primer y segundo ayudante trabajaran cons-

tantemente durante todo el tiempo de funcionamiento.
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Inspeccidn
El encargado directamente de la inspeccidn de toda la miquina y
de como estd quedando la impresion es el operador de impresora.
Debe separar periodicamente una lamina y constatar que la impre-
sion, el corte y el ranurado estian quedando correctamente.
E1 tiempo empleado en cada inspeccidn es de 1,0 minuto

y lo hace a intervalos de 10,0 minutos

Apiléky Transporte
A la salida de la impresora las laminas son recogidas en forma
de pilas con la ayuda del equipo auxiliar mencionado anteriormég
te. El tercer ayudante se encarga de accionarle con el cobjeto de
ir variando el adngulo de inclinacidn a medida que la pila va cre-
ciendo. El accionamiento consiste unicamente que en tocar un bo-
tdn que hace funcionar el mecanismo. Una vez terminada cada pila
debe ser transportada hasta una zona de almacenaje intermedia
también por el tercer ayudante, después de colocar una nueva pla
taforma de madera que permite continuar con la operacion sin ne-
cesidad de parar la maquina.

Tiempo empleado en el transporte de la pila 1,7 minutos
La secuencia de este transporte estd regida por el tiempo necesa-
rio para hacer-una pila. Este variarid segiin la velocidad de la
miaquina y el tamano de la lamina, a menor tamafio es posible un
apilado con mayor nimero de grupos ya que se ocupa todo el espa-
cio de la plataforma y a mayor tamafio se tiene menor nimero de

grupos por pila. En la impresora 3-I-III se trabaja generalmente
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’ covnetante N i .
a una velocidad y con un tamano de lamina que permite dos grupos
por pila, lo que da un tiempo de apilado mids o menos constante.

Tiempo empleado en formarse una pila 6,4 minutos

Conclusiones vy recomendaciones

Con la finalidad de analizar facilmente los operadores de impre-
sora se hicieron varios cuadros representativos de sus ocupacio-
nes durante los tiempos de preparacidon y funcionamiento, lo que
permitirid determinar a cada uno de ellos sus tiempos de operacidn
y ocioseo

En el Cuadro N° 4 aparece un resumnen de los tiempos empleados por
los diferentes operadores durante la preparacidn, presentando en
la cuarta columna una adicion del 10 por ciento a los tiempos
obtenidos. Esto se debe a que en los tiempo indicados sbdlo se -
considerd la operacidn en si, no tomando en cuenta el tiempo adi-
cional necesario para que el operador tome las herramientas, des
plazarse al lugar de la operacidn etc. Se estimd que estos repre’
sentan un 10 por ciento del tiempo de operacidn, ya que las dis-—
tancias a recorrer son cortas, las herramientas estan en el lu-
gar de la operacidn y en general las disposiciones para la ope-
racion son bastante buenas.

El Cuadro N° 5 indica loq tiempos totales de operacidn para cada
uno de los operad;res que intervienen en la operacion.

Con el fin de determinar la relacidén de trabajo de cada operador
con respecto al tiempo total de la preparacidn se elabord el Dia

grama Comparativo N° 4.




DURANTE LA PR EPARACION

| MAQUINA. IMPRESORA

FECHA! [4-6-67

PERIODO: PREPARAGION TURNO, 2
COLORES: 2 (Dos) RESPONSABLE:
Operacion Operador Tiempo (Min.) Tiempe + 10%
DESMONTAJE
DE CLISE . i SESUNDO lYUDANTE |3,B |5.2
. | OPERADOR DE
MONTAJE DE GLISE | upreSORA 14,5 16,0
DIMENSIONADO DE
CUCHILLAS ¥ ’ PRIMER AYUDANTE 15,5 17,0
RANURADORAS - -
DIMENSIONADO DE _ _
LA CAMA TERCER AYUDANTE 3,4 3,7
|_RECIPROCANTE
RETIRO DE LA TINTA . 6,2 8,8
LIMPIEZA DE LOS
CILINDROS .
ENTI!NTADORES 438 Pid
ADICION DE LA TINTA | SEGUNDO AYUDANTE 9,3 10,2
GRADUACION OPERADOR DE
DE LA TINTA _ IMPRESORA 8,4 9,2
PUESTA EN MARCHA
INICIAL . 12,7 14,0




CUADRO N°5

TIEMPOS TOTALES DE OPERACION PARA CADA
| OPERADOR DURANTE LA PREPARACION

- OPERADORES _ TIEWPOS (Min)
OPERADOR - 2_159.2
ler. AYUDA_NT-E. 17,0
' I_2'dfo. AYUDANTE .zs.g
3er. AYUDANTE 15,8
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El resumen de los tiempos de operacidon durante el funcionamiento,
aparece en el Cuadro N°6, incluyendo los intervalos a que se rea
lizan.
La relacidn de trabjo de los diferentes operadores entre si y con
respecto a la impresora durante el funcionamiento se representan
en el Diagrma Comparativo Hombre Maquina N° 5.
En vista que durante la preparacidn estan trabajando los cuatro
operadores de impresora, pero no durante tiempos iguales, se ela-
bord el Cuadro N°7 donde se indica la secuencia de operacidn por
el sistema de bloques, teﬁiendo a un lado la escala de tiempoé.
En base a lo que presentan estos Cuadros y Diagramas se pueden
llegar a las siguientes conclusiones:
1) Se puede y debe ser exigido al Supervidor de impresora, asi
como a.los operadpres que trabajan en ella, que no dispongan de
un tiempo superior de 53,1 minutos para la preparacidn de la ma
quina impresora. En la practica se ha observado que muchas ve-
ces'la_preparaciﬁn sobrepasa los 60 minutos motivando un aumen-—
to en los inventarios de material en proceso y una disminucidn
en el rendimiento de la operacibn de impresidn. Pudiendo ser
planificada la produccidn en bgsé a este tiempo de preparacion.
Lo que puede hacer-variar estos tiempos de manera considerable,
es el desmontaje de.los cilindros entintadores, que se requiere
cada cierto tiempo, para que 8stos sean lavados cuidadosamente.
Pero ésto debe hacerse ﬁo de manera irregular sim periodicamente,

' de manera de saber los intervalos de tiempo a que influira.




" CUADRO N°® 6 )
RESUMEN DE LOS TIEMPOS DE OPERAC")N
DURANTE EL FUNCIONAMIENTO

MAQUINA: IMPRESORA FECHA;
PERIODO: FUNCIONAMIENTO TURNO:
COLORES: CUALQUIERA RESPONSAB_LE:
OPERACiONI OPERADOR TIEMPO (Min.) "INTERVALO %
I I PRIMERO Y SEGUNDO DUR‘ANTE TODO
Ll B
. AYUDANTES EL FUNCIONAMIENTO
_ : OPERADOR DE
INSREGCION IMPRESORA 1 10
TRANSPORTE TERCER AYUDANTE 1.7 6-4

3% DE LA OPERACION (MIN)
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CUADRO N°® 7 A

REPRESENTACION DE LA sscuzncm DE LA
- OPERACIONES DE PREPARACION |

. Bnaen POR BLOQUE
Tiempo (min.)
0
L R — i e
: DIMENSIONADO DESMONTAJE ; ] : '
DE: CUCHILLAS OECLISES RETIRAR LA TINTA |
05 : Y | 2do AYUDANTE | | 3er AYUDANTE
= RANURADORAS ' =l
52 __ ler AYUDANTE L . g
L —— . - T
ADICION DE TINTA
 MONTAJE DE .
_ cUse | | = 2do AYUDANTE
- OPERADOR DE
5,5 IMPRESORA
3,2

" GRADUACION DE LA |
© TINTA,

OPERADOR DE i
. - . mmesonh

i@

: PUESTA EN MARCHA
INICIAL

. OPERADOR DE
o = : IMPRESORA

1- DIMENSIONADO DE CAMA RECIPROCANTE
3or. AYUDANTE

2- LIMPIEZA DE CILINDROS ENTINTADORES
3er. AYUDANTE
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2) E1 Diagrama Comparativo N° 4 se puede observar que el operador

de impresora permanece inactivo durante el inicio de la prepara-

cidon (15,2 minutos), mientras que al final son los tres ayudantes

los que estdn inactivos. Presentando el tercer ayudante mayor in-

actividad.

3) Segilin el Diagrama Hombres Miquina N° 5 se tiene que durante

el funcionamiento el primer y segundo ayudante presentan una acti

vidad constante a lo largo de todo el periodo, mientras que el -

tercer ayudante goza a intervalos regulares de tiempo ocioso. El

operador de impresora inspecciona a intervalos regulares, pero

el tiempec ocioso que aparece lo ocupa, no siempre, a observar la

maquina en general por.io'tanto también goza de tiempo ocioso.

4) Las pruebas que se realizan a las diferentes laminas durante

la puesta en marcha inicial consumen un tiempo promedio bastante

apreciable (12,7 minutos,) cuando &ste en realidad debiera ser

bastante menor ya que la impresora trae mecanismos que permiten

centrar la ldmina rdpidamente, pero el estado actual de los cilin

dros impresores no permite visualizar los puntos de referencia,

asi como la irregularidad de su superficie produce una impresion
' deficiente. Taﬁbién sé puede observar durante estas pruebas mayor

: >

intensidad de color en unas zonas que en otras, lo que puede ser

consecuencia de cilindros mal ajustados.

El estado de la superficie de los cilindros ha producido la pér

dida de la relacidn existente entre estos y la reglilla que bor-

dea su periferia de igual forma obliga a colocar cuiias entre el




65

cilindro y el cartdn laminado para lograr una buena impresidm.
Todos estos factores intervienen para que este tiempo de puesta
en marcha inicial sea tan elevado, ya que el operador de impreso-
ra debe lograr la ubicacidén de la impresidn sobre la liamina por
aproximaciones sucesivas hechas en base a la prictica.

5) La capacidad de las impresoras permite efectuar impresiones

a solo doé colores, por lo tanto cuando se quieren impresiones

a tres, cuatro omads colores, es necesario pasar la ldmina de nue-
vo a través de ella para imprimirle los colores restantes. Lo que
obliga a repetir la operacién aumentando el tiempo de produccidn
y produciendo regresivas del material en proceso.

Seglin estas conclusiones se puede llegar a las recomendaciones
siguientes:

Es posible reducir el niimero de operadores de impresora a un ope
rador y dos ayudantes quedando excluido el que actualmente desem
pena las funciones de tercer ayudante. Esta recomendacidn se ba-
sa en a) Durante la preparacidon las ocupaciones que tiene pueden
ser repartidas entre los dos ayudantes restantes, ya que segin

el Diagrama Comparativo N°4 disponen de tiempo para ello. Ocupin
dose el primero de ellos al dimensionado de la mesa de alimenta-
cidn, mientras que el segundo se ocupa de retirar la tinta de -
los reservorios y del lavado de los cilindros entintadores.

b) Durante el funcionamiento tambi&n se observa que puede ser -
eliminado, pues las funciones que desempafia como son: accionar

el mecanismo que varia el angulo de inclinacidn de la correa de
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descarga, es de duracidon minima, y lo puede llevar a cabo el ope-
rador de impresora por estar ubicado exactamente al ladﬁ de dicho
mecanismo durante toda la 0perac16n.HMientras que el transporte,
de las pilas formadas, a la zona de almacenaje intermedia puede
ser hecha por un ayudante comﬁn_a las tres impresoras existentes.
De esta forma se logra eliminar los tres terceros ayudantes y sus
tituirlos por uno comin, que dispondrd de tiempo suficiente para
transportar las pilaé que se vayan formando eﬁ la descarga de laé
tres impresoras.

El Diagrama Comparativo N° 6 muestra las rélaciones de trabajo en
estas condiciones y el Cuadro N°8 la nueva secuencia de la prepa-
racidon excluyendo el tercer ayudante.

En vista de que impresiones con mas de dos colores.necesitan que
se repita la operacidon se recomienda adquirir dos accesorios paré
la impresora 3-I-III, la moderna, de los menciona&os a continua-
ciﬁn. La "Western Printing Machinery d.O. Chicago ha desarrollado
un accesorio que extiende el uso de las prensas a dos cclores,
desarrollando pequenias impresoras que pueden ser montadas sobre
los cilindros impresores. Unaccesorio de este tiﬁo_montado sobre
un sistema de cilindros impresores aumenta la capacidad de la
maquina a tres*colores,.un segundo accesorio montado sobre el se-
gundo sistema de ci}indros aumenta su capacidad a cuatro colores.
La figura ﬁ° 13 muestra la manera de funcioﬁamiento y disposicidn
de la impresora de prensa con este accesorio, donde A represen-

ta la seccidn de entrada, B cilindro impresor,, E cilindro de la
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CUADRO N° 8

REPRESENTACION DE LA SECUENCIA DE
OPERACIONES DE PREPARACION POR BLOQUES.—

Esc.de
o'l'iampo (min.)

DIMENSIONADO

DESMONTAJE
DE GUCHILLAS DE CLISE
Y RANURADQRAS 2do. AYUDANTE. -
o ler. AYUDANTE
| MONTAJE DE
; : RETIRO DE LA TINTA
F 1 ; | : . CLISE
2do. AYUDANTE
T OPERADOR DE
LIMPIEZA CILINDROS | IMPRESORA

ENTINTADORES
2do. Ayudante

GRADUACION DE LA
TINTA

OPERADOR DE
IMPRESQORA

PUESTA EN MARCHA
EN INICIAL '

OPERADOR DE
IMPRESORA

1- DIMEMSIONADQ DE LA CAMA RECIPROCANTE
ler. AYUDANTE




rn— T —— -
| MECANISMO DE LA IMPRESORA CON | | F-

ACCESORIO WESTERN

£ i
I
i

A —

v | | I
i I

FIG. N° I3
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unidad "Western', II sistema de descarga.
Se envid una carta a la companla mencionada con el objeto de sa-
ber el costo de este accesorid, pero dicha comunicacidon no obtuvo
respuesta.
Para que la impresora realice un buen trabajo los cilindros han
de estar ajustados correctamente. Muchas dificultades que se pre-
sentan en la impresidon y que son atribuidas a la tinta son en rea
lidad debidas a un ajuste inadecuado de los cilindro. Las difi-
cultades que se le atribuyen directamente a los cilindros son:
imagen secundaria, defectuosa distribucidn de la tinta, impresidn
palida o deficiente y franjas en la impresidn. Las causas mis
corrientes dé-eétas dificultades son: ejes torcidos o que los ci-
lindros no distribuyen bien la tinta por desigualdad de superfi-
cies, resbalamiento de los.cilindros, desgaste de los soportes
y mal ajuste. Esto trae como consecuencia tener que hacer paradas
sucesivas de la maquina durante su funcionamiento, lo que obliga,
a disponer de un tiempo adicional de operacidn que serd consumido
por éstas paradas o en caso contrario trabajar a una velocidad
muy por debajo de la normal produciéndose, también, pérdidas de
tiempo.

> _ )
Por lo tanto se recomienda para cortregir éstas dificultades cam-
biar los cilindros y ajustarlos correctamente. Aprovecﬁamos la
oportunidad para graduar el cilindrolcon respecto a la reglilla
que bordea su periferiay marcar los puntos dé referencia que de-

ben ser considerados en el montaje de los clis&. Con &sto se -
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lograra una impresidn adecuada desde el primer momento, evitdndose
las pérdidas de tiempo necesarias actualmente para efewtuar las
diferentes pruebas durante la puesta en marcha inicial.

También se recomienda crearle mis inaentiﬁos a los trabajadores
con el objeto de lograr un poco mids de esmero en cada una de sus
' ocupaciones, ya que en las condiciones actuales las operaciones,
pueden ser-heghdsfennunLtienﬁonglgo nenor al determinado para -
ellas.

Con respecto a las herramientas utilizadas no tiene ninguna obje-

cidn y se considera que son las apropiadas.
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Aqui igual que en la corrugadora y la impresora se estudiaran los
operadores que trabajan alrededor de ellas, para posteriormente
hacer un andlisis de sus ocupaciones. En vista que se tienen dos
engrapadoras se tomard como modelo 4-E-II indicada en el plano
N1
Esta maquina requiere de un tiempq de preparacidn una vez termi-
nada la operacidn anterior, sin embargo, este no seri considera-
do por ser sumamente pequefio el tiempo empleado en ello, ya que
la preparacidn consiste dnicamente que en girar un pequefio engra-
naje donde se indica el niimero de grapas deseado para la proxima
operacidn.
Durante el funcionamiento se estudiar@n las operaciones siguientes:

a) Llenado de 1la plataforma de
alimentacidn

b) Alimentacidn
c) Emparejado efi la descarga

d) Atado de los grupos
Llenado
Consiste en descargar las liminas de la pila que los contiene a
la plataforma fija que estd ubicada a un lado de la miquina. Es-
ta plataforma tiene una capacidad mixima que esti gobernada por
la altura de la maquina, de manera de al ser desplazado el lote
de laminas coincida cén el punto de alimentacidn, Pof lo tanto
el llenador descargara siempre un niimero igual dé laminas. El1 -
tiempo de descarga de cada lote presenta ciertas variaciones de-

pendiendo de las dimensiones de la lamina, a mayor dimensidn ma-
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yor tiempo empleado en la descarga y viceversa, lo que obligd a
determinar un tiempo promedio.

Tiempo promedio empleado en la descarga 3,8 minutos

Alimentacidn

Efectuada la descarga se desplaza el lote de laminas hasta la -
plataforma movil de alimentacidn y comienzan a ser introducidas
las laminas de una en una de la forma siguiente:

i) El1 operador toma un extremo con cada una de las manos y
dobla la lamina haciendo que &stos coincidan, sobresaliendo uni-
camente la solapa donde iran las grapas.

ii) Verifica si los extremos coinciden y si el doblado no ha
sido defectuoso.

iii) Introduce la limina doblada en la mdquina para que ésta
haga el engrapado automiticamente.
Esto se repite sucesivamente hasta termimar con el lote.

Tiempo empleado en alimentar un lote 8,4 minutos

Emparejado en la descarga
A medida que se descargan los envases ya acabasos sobre el siste-
ma de rodillos estos van siendo emparejadcs y separados en forma
de grupos. »

Segiin esto €l emparejado trabaja constantemente
Atador |
Cada grupo de envases es detenido en el extQEmo del sistema de

rodillos y es atado con el uso de un cordel especial.

Tiempo empleado 13,0 segundos
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Una vez atados estos grupos son llevados sobre una plataforma de
madera donde son apilados.
Tiempo empleado 12,0 segundos

Conclusiones y recomendaciones

En base al tiempo (t) que emplea el atador en atar cada grupo y
transportarlo hasta la pila, la velocidad (V) de alimentaciOn,
se hallard la secuencia de la operacidn nombrada en primer té€rmi-
no:

V = 1.100 laminas por hora = 0,305 laminas por segundo

t =12 + 13 = 25 segundos
Segun esto en los 25 segundos necesarios para atar y apilar un -
grupo se descargan

0,305 x 25 = 7,5 laminas o envases acabados
pero cada grupo esta formado por diez, quince, o veinte envases,
lo que nos indica ﬁue el atador tendrd un tiempo ocioso, para el

caso mas desfavorable de diez envases, igual a

= 2
To ——6:§%§—~ = 8,3 segundos

Del diagrama comparativo Hombres Maquina N° 7 se observa que el
11&nador dispone de un tiempo ocioso de 4,6 minutos periddica-
mente. )

Del mismo Diagrama puede ;er observado que el operador trabaja
continuamente durante todo el funcioﬁamiento de la maquina. Pewo

en la practica se nota que el trabajo que desempefia es sumamente

sencillo y no requiere de ningilin esfuerzo, ademas en las condicio-
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nes actuales los envases son descargado de manera bastante orde-
nada.

El operador constituye el eje de toda la'operaciﬁﬁ de acabado, ya
que es &l quien impone el ritmo de trabajo, de acuerdo con la ra-
pidez con que introduzca las laminas y trabaja continuamente du-
rante todo el funciomamiento.

Se considera que el emparejado puede ser eliminado ya que el ata
dor dispone de tiempo ocioso, 8 segundos en el caso de grupos de 10
envases, en el que puede recoger los envases en el punto de des-
carga. Esto es posible porque la distancia es bastante corta.

Sin embargo, este recorrido puede ser eliminado diandole una in-
clinacidn al sistema de rodillos que se tiene instalado en la des
carga, lo que permite que el envase se desplace del lugar de des-
carga al lugar de atado por gravedad. Para ello es necesario ins-
talarle al sistema unos soportes laterales ajustables que impi&an
la caida del envase al piso. También es necesario en el lugar de
atado disponer de una pequena mesa rectﬁngular que tenga dos so-
portes, uno frontal a la direccidn en que llega el envase y otro
perpendicular a esa misma direccidn. Con esto se lo logra que el
envase llegue de la descarga al.lugar de atado sin la interven-
cidn del emparejador. Asi.el atador se encuentra fijo en su lugar
de trabajo y puede &l mismo separar los grupos de los envases

que deben descargarse de manera bastante.ordenada sobre la mesa
alrededor de la cual trabaja. En las figuras N°14 y 15 aparece

un esquema de lo descrito anteriormente.




PERSPECTIVA DEL SISTEMA DE RODILLOS

V.2l

F1G. N°14




PERFIL. DEL SISTEMA DE RODILLOS

0,20
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0,70

medidas en melros

FIG. I8
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Para que esto pueda ser posible es necesario que el atador tenga
un servicio adecuado de plataformés de madera donde ir haciendo
las pilas, en la practica se observd que es corriente que el ata-
dor; concluida una pila, se encuentre con que no tiene platador-
ma donde continuar el apilado, lo que trae como consecuencia aglo
meracidn de envases acabados o demora en la operacidn.
El llenador en el tiempo ocioso que tiene puede encargarse del
llenado de la otra maquina engra?ador;, elininandose de esta
forma el operador que efctua una operacidn idé@ntica en la otfa
mdquina tambign iléntica. Con esto se tiene un llenador comiin a
las dos engrapadoras. Aqui se pueae presentar el caso muy comiin
en la practica de quelambas miquinas no estén trabjando dentro
de un mismo ciclo, pero esto en lﬁ prictica tambi&n puede ser
superado facilmente, ya que siempre se tiene un lote de laminas

sobre la plataforma fija de alimentacidn en espera.




CAPITULO VII

ESTUDIO DE LAS
ENCINTADORAS
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Aquiiserén-COngidergdas unicamente las encintadoras de alimenta--
cidn manual’&a que la ae aliﬁenfaciaq automatica se estima que
esta t;abajando:corfectémente. Tomando como modelo la encintadora
6-E-T. Plano N1
Todo io dicho parallas engrépadoras es completamente valido para
lasIencinfa&éras:ﬁuesltrabajan de igual'fdrma'y con el mismo ni-
'mgrojdé opgrédqrﬁs, haciendo-exattamgnté 1és mismas operaciones.
Lalﬁnica_&ifereﬂcialesﬁibé eﬁ Tavelseidag de trabajo que para la
enciﬁﬁadora es inferiér'qug pgfa,lgs engrapadéras, por lo tanto
nb.acep;an que se le intro@uéqgn‘él ﬁigmo nﬁmerdfde laminas por
unida&.de.tigmpé; .
Sin amgaréo; §g;hi;p unalﬂeterminaciﬁn de tiempos para las dife-
rentes'oberaciénés'ﬁu;anteb el funcionamiento.
Alimetaciﬁﬁi | I |

Tieﬁpolempleadb para alimentar un grupo 11,7 minutos
Emparejadd;_

Trabaja dﬁrante tédo el funcionamiento
Atado Tiempo empleado en atar 13,0 segundos

Tiempo empleado en transporte 12,0 segundos
Llenado -

Tiempo empleado 4,0 minutos

Conclusiones y recomendaciones

El tiempo ocioso de que dispone el atador para la velocidad de
alimentacion es igual a:

t = 12 + 13 = 25 segundos
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¥ = 900 laminas por hora = 0,25 laminas por segundo
0,25 x 25 = 6,25 envases acabados

Para grupos de diez envases tendra un tiempo ocioso de

Tg= —alol i segundos

o 0,25
Lo que indica que tiene mas tiempo libre que el atador de las en-
grapadoras.
Con rtespecto al llenador se llega a las mismas conclusiones que
para el de la engrapadora.
En el Diagrama Hombre Maquina N° 8 se pueden visualizar los tiem
pos que permiten llegar a las mismas conclusiones que para la en-
grapadora. Por lo tanto se recomienda un llenador comin a ambas
encintadoras y eliminar el emparejador, asi como, la inclinacidn

del sistema de rodillos en la descarga.







CAPITULO VIII

MANEJO DE MATERIALES
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En una planta productora de envases corrugados se observa que el
manejo de materiales y almacenamientos intervienen de manera deter
minada dentro del proceso general de fabricacidn, No se ha logra-
do hasta el momento una linea de produccidn continua que permita
eliminar los almacenamientos y manejo de materiales entre las di-
ferentes operaciones que intervienen a lo largo del proceso. Esto
encuentra su razon de ser en:

I) Diversificacidn de la Produccidn

La exigencia por parte del consumidor de envases que presentan -
ipual apariencia pero diferentes caracteristicas fisicas obliga

a tener una produccidn diversificada que se adapte a esas exigen-—
ediaa

2) Caracteristicas de la impresidn

La operacidon de impresidn que constituye el pasc intermedio, den-
tro del proceso, nunca podrﬁ ser contilnua para envases diferentes,
ya que la operacidn a electuar es distinta para cada uno de ellos,
lo que obliga a disponer de un tiempo de preparacidn entre cada
tiraje, implicando una paralizacidn del proceso en ese punto. Es-
to aparentemente podria ser evitado con la utilizacidn de un ni-
mero bastante grande de mdguinas impresoras que trabajaran a
intervalos de preparacidn diferentes, pero el nlmero de ellas se-
ria tan grande que traeria consigo una produccidn antiecondmica,

3) Caracteristicas del acabado

La operacidn de acabado puede presentar diversas caracteristicas

que son exigidas por el cliente en el momento de hacer el pedido,




77
lo que origina una ramificacidn del material una vez efectuada la
impresidn.

4) Propiedades del cartdn

Al fabricarse el cartdn éste sale de la maquina corrugadora que
lo produce, a una temperatura bastante alta que comienza a des—
cender una vez que este es descargado. [ste enfriamiento presenta
en el cartdn una tendeucia al arqueo que se aumenta debido al ra-
vado que trae la lamina,

De no evitarse este arqueo se produce una disminucidn en el rendi
miento de las operaciones posteriores (alimentacidén defectuosa

en las impresoras y maquinas de acabado). Esto obliga a colocar
el cartdn en forma de pilas, al ser descargado por la corrugado-
ra, v este apilado se debe hacer alternado para conseguir que se
contrarreste la tendencia al arqueo.

ilechas estas consideraciones generales se hara la descripcion del
manejo de materiales en la planta considerada.

Descripcidn del manejo actual de materiales

Se partira de la descarga de la corrugadora hasta la operaciodn

final de acabado no considerando el manejo referente a despacho.

La Corrugadora descarga las laminas ya cortadas sobre dos meso-

nes ubicédos al final de ella, pudiendo variar el nimero en: dos,
-

tres, cuatro dependiento del tamano. Se tienen tres operadores

laminadores que se encuentran ubicados, umo frente a la mesa N°

2 donde solo se puede descargar un tipo de lamina y dos frente a

la mesa N° 1 donde se descargan el niimero de laminas restantes,

D e
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facilitandose de esta manera la operacidn de manejo por tener los
laminadores mas espacio de trabajo.

Dichos laminadores se encargan de recoger las laminas y llevarlas
sobre una plataforma de madera de modo de ir formando ﬁilaé. De-
pendiendo de sus dimensiones las pilas estaran formadas pog uno,
dos o m3s grupos de laminas por pila yzque las plataformas de di-
mensiones fijas y se debe aprovechar todo el espacio 'que @éstas
tienen.

llecha la pila es llevada a una zona de almacenaje intermedia en-
tre la corrugadora y las impresores que aparecen indicadas en el
plano N°2 con las siglas Z-C-I. El transporte de la pila, es he-
cho, con un carro transportador manual gque se coloca débajo de

la plataforma y mediante: unsistema hidraulico la eleva lo necesa-
rio para evitar el roce con el piso durante el tra;5porte. L1 en-
cargado de esto es el carretillero de la corrugadora.

Para efectuar la operacidn de impresion es necesario traer las
pilas de la zona de almacenaje y ubicarlas adjunto a la mesa de
alimentacidén de la impresora para luego descaréarlas sobre ella
durante el funcionamiento, este transportéagggmcarros iguales a
los anteriores por el carretiilero de impresora, que es comin a
las tres, A medida que la impr%si6n se va efectuando se recogen
de nuevo las laminas en forma de pilas y son llevadas a una se-
gunda zona de almacenaje entre las impresoras'y las encintadoras
y engrapadoras indicado en el plano por Z-I-E. El transporte es

hecho por cada uno de los terceros ayudantes de las impresoras.
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Cuando se va a d€ectugr la operacidon de acabado es necesario traer

las pilas de la zona de almacenaje a las maquinas, siendo el car-

retillero de acabado el encargado del transporte.

Obtenidos los envases son reunidos en grupos, atades, apilados y

enviados a despacho.

£1 plano §° 2 indica el recorrido del material a través de la -

planta.




CAPITCLO IX

ESTUDIO SOBRE MANEJO
DE MATERIALES
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Hecha la descripcidn se pasard a estudiar los operadores que inter
vienen en el manejo de materiales y los métodos usados.

Operadores laminadores

El recoger y apilar las laminas se hace manualmente y puede ser
dividida en varios pasos a seguir:

i) Como la corrugadora descarga las laminas de una en una,
para que se reuna un nimero apreciable de ellas, es necesario es-
perar cierto tiempo, a partir dei cual el laminador procede a re-
coger el lote descargado.

Tiempo empleado 10 segundos
ii) Recogido el lote se empareja con la finalidad que al
apilado presente uniformidad.
Tiempo empleado 5 segundos
iii) Llevar el lote de laminas a la plataforma de madera y
posteriormente sobre las ya apiladas.
Tiempo empleado 4 segundos
iv) Una vez colocado el lote es emparejado de nuevo y des-
plazado con respecto al anteripr, de manera que cada uno sobre-
salga hacia los lados opuestos, con el objeto de darle estabili-
dad a la pila;
Tiempo empleado 8 ségundos
Es de hacer notar que cada lote se coloca en sentido contrario
al anterior con la finalidad de contrarrestar la tendencia al ar-
queo que presenta el cartdon en el momento de salir de la corruga-

dora. Por ser la corrugadora una méquina de trabajo continuo el
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apiladé también debe ser continuo.
El tiempo empleado para formar un; pila es variable y va a depen-
der de: la velocidad de la corrugadora, las dimensiones de la la-
mina y el nGmero de operadores. Generalmente se presentan laslsi—
guientes combinaciones: Descarga de tres laminas, una sobre la me-
sa N° 1 y dos.sobre la mesa N° 2, siendo estas iiltimas iguales o
diferentes.
Descarga de dos laminas, una sobre cada mesa.
Descarga de m3s de tres laminas, una en la mesa N° 1 y el resto
sobre la mesa N° 2.
ln la Tabla N° 4 aparecen las formas de apilado mas corrientes
y el tiempo empleado en cada una de ellas, para una velocidad cons
tante.

Carretillero de la corrugadora

Debe llevar la pila hasta la zona de almacenaje Z-C-I de la for-
ma siguiente:
i) Coloca el carro transportador debajo de la plataforma
que contiene la pila,
Tiempo empleado 0,1 minutos

ii) Eleva la plataforma
Tiempo empleado 0,1 minutos

iii) Transporta la pila hasta la zonma Z-C-I
Tiempo empleado 2,0 minutos

iv) Ubicar vy descemnder la pila

Tiempo empleado 0,6 minutos
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v) Regrear el carro a la descarga de la corrugadora
 Tiempo empleaﬁo 0,5 minutos
Lo éue da un tiempo total de transporte de 3,3 minutos
El carretillero adem@s debe encafgarae de recoger ios desperdi-
cios de cartdon al final de la corrugadora tales aomo;: laminas mal
formadas, dobladas, etc., y llevarlas a un vagdn ubicado alli mis
mo. Cuando este es llenado debe transportarlo hasta el lugar de
recepcidn de desperdicios.
El diagrama hombres mdquina representa las reclaciones de trabajo
de los laminadores y el carretillero, considerando para este Glti
mo el transporte de pilas segiin la Tabla N° 4,

Carretillero de impresora

Para el suministro de pilas a las impresoras el carretillero de
impresora realiza una operacidn similar al carretillero de la
corrugadora, basandose su diferencia unicamente que en los tiem~
pos empleados que son:‘

Para impresora 3-I-1 2,3 minutos

Para impresora 3-I-II 2,4 minutos

Para impresora 3-I-II 2,5 minutos
Alimentaciédn de la impresora
Lo que interesa aqui es saber el tiempo que se tardan el primer
y segundo ayudante en descargar una pila sobre la mesa de ali-
mentacion, con la fina;iddd'de saber los infefvaIOS de tiembo d;

operacidn del carretillero de impresora.

. El tiempo de descarga varia con la velocidad de la maquina y -







83
grupos por pila. Generalmente a la impresora I-I se envian las
de menor area, a la impresora I-2 las de mayor area y a la impre-
sora I-3 las de 4rea intermedia, lo que di grupos por pilas mas
0 menos #ijos.
Seglin esto se elabord la Tabla N® ¥ y con estos valores el dia-
grama tHombres Maquina n® 2 se observa la relacidn de tiempos de

operacidn y ocioso del carretillero de impresora.

Carretillero de acabado

Se lleva a cabo de igual forma que las anteriores empleiandose
los tiempos siguientes:

A Encintadora 6- E- A 1,1 minutos

A Encintadora 6- E- I 1,I minutos

A Encintadora o Engomadora 5-E-I 1,0 minuatos

A Engrapadora 4-E-I 1,2 minutos

A Engrapadora 4-E-II 1,3 minutos
Alimentacion de Engrapadoras y Encintadoras
Aqui se presentd el mismo problama que en la impresora y es que
la alimentacion no tiene un tiempo fijo, sino due varia de acuer
do a las éaracteristicas de la pila. Sin embargo, se determinaron
los tiempos promedios de alimentacidn tomando en cuenta a las En-
cintadoras 6-E-A y 6-E-I se envian las ldminas de menor area, -
mientras que a la encintadora 5-E-1 y las Engrapadoras &4-E-T1 y
4-E-II se envian las laminas de-éreas intermedia y mayor.

La Tabla N°6 indica los tiempbs empleados
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TABLA N° §

TIEMPOS DE APILADO PARA DIFERENTES NUMEROS DE OPERADORES Y GRU-
~POS POR PILA

Velocidad de la Niumero de Tiempo
Grupos/pila __Corrugadora Operadores (mint)
2 50 m/min Tenn hamdes an 1056
1 50 " 2 16,6
3 50 " o) ‘ 22.7
2 50 " 1 27,0
3 50 U 1 28,2
4 50" 1 36,2
TABLA N°® 5

TIEMPOS NECESARIOS PARA ALIMENTAR UNA PILA A LA IMPRESORA

Nimero de

Impresora Grupos/pila Velocidad Operadores Tiempo
I- 1 3 8.000 c/min 1 10,8min
I- 2 i 4,600 2 15,84
I-3 2 16.000 " 2 O
TABLA N° 6

TIEMPO PARA ALIMENTAR UNA PILA EM LAS ENGRAPADORAS Y ENCINTADORAS

Maquina Grupos/pila Operadores ZFiempo (min)
6-E-A 4 Gt 16,3
6-E-T 3 h 1 e 26,8
5-E-1 2 1 ' 22.9
4-E-1 2 1 : 19,3

4-E-I1 2 1 1953
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Conclusiones y recomendaciones

Analizados los diferentes operadores que intervienen en el Manejo
de Materiales y los equipos utilizados se llega a lo siguiente:
Con respecto a los operadores laminadores se llega a la conclu-
510n de que necesariamente deben permanecer haciendo el mismo tra
bajo, ya que el cartdn debe ser colocado, en el momento de zpilado,
de manera tal que se contrarreste la tendencia al arqueo y la for
ma de lograr ésto mds facil y econdmicamente es a base de material
humano.;El arqueo debe evitarme debido a que las maquinas impre-
soras exigen la horizontalidad de la l3mina en el momento de ali-
mentarlas, si ésta llega arqueada se produce una alimentacidn de-
fectuosa y su posible destruccidn, al ser atrastrada por la cama
reciprocante y no poder penetrar correctamente.;Es sumamente cos-
toso y dificil automdtizar esta parte del manejo de materiales,
debido a que el equipo necesario seria bastante complicado, ade-
mds no se puede evitar el almacenaje intermedio ya que las impre
soras necesitan disponer de un tiempo de preparacion.

En el recorrido del material de las impresoras a las engrapado-
ras y encintadoras, podria utilizarse un sistema de rodillos -
transportadores, pero se presenta el problema de que las maqui-
nas son de alimentacidn manual, y necesariamente el alimentador
debe introducir la ldmina en la maquina, lo que implica un con-
tacto con la impresiaﬁ recién hecha y por consiguiente un corri-

miento de la tinta. Para evitar ésto se debe tener las laminas
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impresas durante un periodo de tiempo corto, en espera, con el
objeto de permitir que la tinta seque. La automatizacidn de este
recorrido traeria un costo adicional bastante grande por las rami-
ficaciones necesarias y no permitiria desplazar parte del material
humano, por necesitarse éste en la descarga, ni tampoco una ace-
leracidon o mayor fluidez en la produccidn, por encontrar el obs-
taculo en la alimentacidn que es manual.

Con respecto al carretillero de la corrugadora se puede observar
del diagrama hombres maquina N° 9 que tiene tiempo libre, pero
que lo utiliza como se dijo anteriormente en recoger los desper-
dicios y transportarlos hasta el lugar de recepcidn.

El carretillero de impresora sepgiin el diagrama hombres mdquina

N° 10 no dispone de tiempo libre mientras est@n funcionando las
tres impresoras cosa que es corriente. Lo mismo pasa con el car-
retillero de acabado segﬁn se puede observar del cuadro N°6,

Una recomendacidn de tipo general es el cambio de la zona de alma
cenaje entre la corrugadora y la impresora.

La oficina de corrugado segin el plano N° 1 se puede ver que esta
completamente atravesada en un sector de la planta, impidiendo el
aprovechamiento del area de terréno que se encuentra detras de
ellas y que en estos momentos estd completamente libre, Se consi-
dera que la oficina debe ser desplazada de ese lugar y ubicarla
seglin se indica en el Plano N°3 1ogréndose.de esta manera la in-
corporacidn del area libre a la planta. En vista de que en el

lugar escogido para la focina se encuentran unas pequenas maqui-

z=Fr |
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nas auxiliares, se recomienda que 8sta se haga elevada, en un se-
gundo piso, evitandose tener que redistribuir esas miquinas y per-
mitiendo asi una visibilidad completa de toda la planta, desde

la fabricacidn del cartén hasta el acabado; asi el superintenden-
te puede controlar todo el proceso.

L1 area obtenida al quitar la oficina de donde estd, se recomien-
da sea usada como zona de almacenaje intermedia entre la corruga-
dora y la impresora, por estar en la direccion de la descarga de
la corrugadora y tener una forma regular que permite un almacena-
je ordenado.

En esta area resultaria favorable que se hagan divisibles median-
te el uso de rayas amarillas en el piso, que permitan almacenar
ldminas de acuerdo al drea que éstas tengan, agilizando de esta
forma su blsqueda en el momento que se van a imprimer. En el Pla-

no N° 3 aparece indicada.




