Al tener que contar con tantos elermentas y ventualidades, la planificacion se torna mds complefa y oblener
el plan dptimo es un desafio

]

Los datos que maneja €l
responsable de la planificacién
son muchos y de naturalezas
bien distintas. El principal de
ellos es la fecha de entrega,
naturalmente, pero se deben
tener en cuenta otros
elementos como los costes
implicados en los tiempos

de cambio y de proceso, el
orden de las tintas, las rutas
alternativas de fabricacion y
las distintas maquinas que
pueden realizar un mismo
trabajo, sin olvidar la
disponibilidad de plancha

Entregar a tiempo
reduciendo costes

-u n planificador experto sabe com-
binar las tareas de manera gue

los pedidos se empiecen a fabricar en
el momento preciso para gue al final de
la cadena de produccion, puedan ser
expedidos, entregados y facturados. No
se puede permitir gue haya un “stock”
que bloguee las lineas de fabricacion.
Pero existen otros factores que, estan-
do igualmente relacionados con el ciclo
de produccion, se presentan de forma
aleatoria, como por ejemplo la dispo-
nibilidad de clichés, de troqueles y de
maquinas, que en un momento dado
pueden estar fuera de servicio, bien
sea por mantenimiento o por averfa.
Hay gue contar también con aquellos
pedidos urgentes gque desbaratan la
planificacion realizada cuidadosamen-
te obligando al “scheduler” a conside-
rar de nuevo todos los parametros ci-
tados anteriormente.

Al tener gue contar con tantos elemen-
tos y tantas eventualidades, la planifi-
cacién se torna mas compleja v obte-
ner el plan éptimo es un desafio. No es
de extranar, pues, gue se deba recurrir
a un "software” orientado a ayudar al
planificador en su tarea.

Los sistemas de gestion mas habituales
(MRP's) incorporan un “Scheduling”
(programa automatico de planificacion)
de proposito general, que prioriza las
ordenes de fabricacion de acuerdo a
ciertas pautas, establecidas previa-
mente y adaptables por el propio plani-
ficador.

Estos sistemas son, sin duda, una he-
rramienta muy Util, sin embargo, no es-
tan disefadas especificamente para el
sector del “converting”. Es decir, ofre-
cen un muy buen plan de fabricacion,
pero al no poder contemplar todas las
variables, no llegan al optimo. Dicho en

otras palabras, afinando el sistema
puede lograrse una mayor reduccion
de costes en la planta.

El plan éptimo

Conscientes de este hecho, en la com-
pafia AlS —una multinacional espe-
cializada en el desarrollo de sistemas
de informacion para la ayuda a la toma
de decision en las empresas vy lider,
igualmente, en la aplicacion de tecno-
logias de vanguardia dirigidas a resol-
ver problemas de gestion, produccion
y logistica (www.ais-int.com)— se ha
creado un nuevo planificador, disefa-
do especialmente para la transforma-
cion de las cajas de cartdn ondulado.
Se trata de un algoritmo de planifica-
cian muy eficiente que se incrusta en
el sistema de gestion de la fabrica co-
mo una caja negra. Del sistema de
gestion toma los datos necesarios pa-



iz la planificacion y lo retroalimenta
ton la secuencia optima del plan de
labricacion. Este disefio lo hace com-
patible con cualguier sistema de infor-
macion (ERP), tanto si ha sido des-
arrollado por la propia empresa como
5l es adquirido.

No se trata de un planificador de pro-
posito general. Es un algoritmo dise-
fiado exclusivamente para el “conver-
fing", y maneja parametros como la
disponibilidad de plancha, de las ma-
guinas y de ulillajes: clichés y trogque-
les, disposicién de los tinteros, tiempos
e preparacion de las maguinas, rutas
preferentes, maguinas alternativas, elc.
la planificaciéon se realiza hacia atrés,
priorizando la fecha y la hora de en-
frega de pedidos en el muelle del
cliente, minimizando los “cuellos de
botella” v los tiempos de espera, ma-
ximizando el flujo de fabrica v todo ello
al coste minimo de improductivo. Un
plan optimo de fabricacion, obtenido
automaticamente, es propuesto al pla-
nificador que puede modificario, in-
cluso, graficamente.

El ciclo se cierra con la toma directa
de datos de las maquinas, por medio
de dispositivos de paso (sensores y

contadores), permitiéndose la correc-
cion manual de las cantidades real-
mente fabricadas.

Todo ello, en un entorno de trabajo al-
tamente grafico. Los distintos depar-
tamentos implicados en el proceso
productivo disponen de una represen-
facion grafica del flujo de fabrica, me-
diante diagramas de Gantt. Ademas, la
visualizacion de los planos de las cajas
—desarrollo, disposicion de los trogueles
y hendidos— aporta una informacion su-
mamente valiosa al responsable de la
maquina, ayudandolo en las tareas de
preparacion.

Las ventajas del sistema son faciimen-
te apreciables. Por un lado, la entrada
de nuevos pedidos y el impacto que los
mismos pueden tener en la capacidad
de fabricacién, se controla por medio
de un “software” muy especifico, que
permite al departamento comercial
asegurar fechas de entrega reales, pre-
viendo saturaciones. Esto facilita la ne-
gociacion de las fechas de entrega con
el cliente y cumplir con expectativas de
entrega en tiempo, negociandolas o an-
ficipando turnos adicionales.

Por ofro lado, cabe destacar que el
sistema, gracias a la velocidad en el

computo de una planificacién, posibi-
lita la rapida reaccion ante posibles
contingencias.

Disefiado por modulos que pueden
implantarse progresivamente, esta he-
rramienta reduce la carga administra-
tiva del departamento de planificacion
incrementando su eficacia al mejorar
la calidad de su gestion, reduce los
costos de no-calidad del proceso pro-
ductivo, al minimizar cuellos de bote-
lla y tiempos de espera y mejora os-
tensiblemente la gestion comercial. Al
permitir garantizar fechas de entrega,
se mejora el servicio y se ofrece una
imagen de eficacia que redunda en la
fidelizacién del cliente.

AIS

En los dltimos afios, AlS, Aplicaciones
de Inteligencia Artificial, se ha consoli-
dado en el mercado espafiol del car-
ton ondulado como un referente de
buena planificacion, gracias a su sis-
tema “Winbox".

Pilar Mateo

Responsable de Comunicacion de AlS




