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¢Entregar a tiempo
reduciendo costes?

Los datos que maneja el responsable de la planificacion sen muchos y
de naturalezas bien distintas. El principal de ellos es la fecha de entre-
ga, naturalmente, pero todo planificador debe tener en cuenta otros
elementos como los costes implicados en tiempos de cambio y de proce-
so, el orden de las tintas, las rutas alternativas de fabricacion y las dis-
tintas méquinas que pueden realizar un mismo trabajo, sin olvidar la

disponibilidad de plancha.
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Un planificador experio sabe
combinar las tareas de manera que los
pedidos se empiecen a fabricar en el
momento preciso para que al final de
la cadena de produccién, puedan ser
expedidos, entregados y facturados.
No se puede permitir que haya stock
que bloquee las lineas de fabricacion.
Pero existen ofros factores que, estando

igualmente relacionados con el ciclo

de produccién, se presentan de forma
aleatoria, como por ejemplo la dispo-
nibilidad de clichés, de troqueles y de
méquinas, que en un momento dado
pueden estar fuera de servicio, bien
sea por mantenimiento o por averia.
Hay que contar también con aquellos
pedidos urgentes que desbaratan la
planificacién realizada cuidadosamen-

te obligando al programador a consi-
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derar de nuevo todos los parametros
citados anteriormente. Al tener que
contar con tantas eventualidades, la
planificacion se torna més compleja y
obtener el plan éptimo es un desafio.
No es de extrafar, pues, que se deba
recurrir a un software orientado a ayu-
dar al plonificador en su tarea. Los
sistemas de gestiéon mds habituales

(MRP’s) incorporan un Scheduling (pro-
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grama automdtico de planificaciéon) de
prop6sito general, que prioriza las
ordenes de fabricaciéon de acverdo a
ciertas pautas, establecidas previamen-
te y adaptables por el propio planifica-
dor. Estos sistemas son, sin duda, una
herramienta muy Gfil, sin embargo, no
esldn disefindas especificamente para
el sector del converting. Es decir, ofre-
cen un muy buen plan de fabricacion,
pero al no poder contemplar todas las
variobles, no llegan al éptimo. Dicho
en ofras palabras, afinando el sistema
puede lograrse una mayor reduccién

de costes en la planta.

El Plan Optimo

Conscientes de este hecho, en
AlS (www.ais-int.com) se ha creado un
nueve planificador disefiado especial-
mente para la transformacién de las
cajos de cartén ondulado.

Se trata de un algoritmo de pla-
nificacion muy eficiente que se incrusta
en el sistema de gestion de la fdabrica
como una caja negra. Del sistema de
gestion toma los datos necesarios para
la planificacién y lo refrealimenta con
la secuencia optima del plan de fabri-
cacion. Este disefo lo hace compatible

con cualquier sistema de informaciéon

(ERP), tanto si ha sido desarrollado por
la propia empresa como si es adquiri-
do. No se trata de un planificador de
proposito general. Es un algoritmo
disefado exclusivamenie para el con-
verting, y maneja pardmelros como
disponibilidad de plancha, de mdéqui-
nas y de utillajes: clichés y trogueles,
disposicion de los tfinteros, tiempos de
preparacion de mdquinas, rutas prefe-
rentes, maquinas alternativas, etc.

La planificacién se realiza hacia
atrés, priorizando fecha y hora de

entrega de pedidos en muelle del
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cliente, minimizando cuellos de botella
y tiempos de espera, maximizando el
flujo de fabrica y todo ello al coste
minimo de improductive. Un plan opti-
mao de fabricacién, obtenido automdti-
camente, es propuesio al planificador,
que puede madificarlo incluso gréfica-
mente. El ciclo se cierra con la toma
directa de dotos de las maquinas, por
medio de dispositivos de paso (senso-
res y confadores), permitiéndose la
correccion manual de las cantidades
realmente fabricadas.

Todo ello, en un entorno de tra-
bajo altamente grafico. Los distintos
departamentos implicados en el proce-
so productivo disponen de una repre-
sentacién grafica del flujo de fébrica,

mediante diagramas de gontt.

Ademas, la visualizacion de los planos
de lus cajos -desarrollo, disposicién de
los trogueles y hendidos- aporta infor-
macién valiosa al respeonsable de la
mdquina, ayuddndolo en las tareas de
preparacion. Las ventajas del sistema
son facilmente apreciables. Por un
lado, la entrada de nuevos pedidos y
el impacto que los mismes pueden
tener en lo capacidad de fabricacion,
se controla por medio de un software
muy especifico, que permite al depar-
tamento comercial asegurar fechas de
entrega reales, previendo saturaciones.
Esto facilita la negociacién de las
fechas de entrega con el cliente y cum-
plir con expectativas de entrega en
tiempo, negocidndolas o anticipando

turnos adicionales.

Por ofro lado, cabe destacar que
el sistema, gracias a la velocidad en el
cémputo de una planificacién, posibili-
ta la rapida reaccién ante posibles
contingencias.

Disefiado por modulos que pue-
den implantarse progresivamente, esta
herramienta reduce lo carga adminis-
trativa del departamento de planifica-
cién incrementando su eficacia al
mejorar la calidad de su gestién, redu-
ce los costos de no-calidad del proceso
productivo, al minimizar cuellos de
botella y tiempos de espera y mejora
ostensiblemente la gestion comercial.
Al permitir garantizar fechas de entre-
ga, se mejora el servicio y se ofrece
una imagen de eficacia que redunda

en la fidelizacion del cliente.





