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La mesa de corte ideal para producir
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La Kongsberg V es la mesa de corte ideal para corrugado con un
sinénimo de durabilidad, confiabilidad, exactitud y facilidad de
uso. Las mesas digitales Kongsberg V tienen una configuracion
modular, la cual cuenta con una amplia seleccién de herramientas,
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visitando nuestro sitio en: esko.com/kongsbergv
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EDITORIAL

VAMOS
CON TODO

Una frase emblemadtica de este periodo ha sido in-
dudablemente la de “vamos por todo”. En una década
donde el Estado pasé a ejercer el control de la imagen
presidencial con un exclusivo corte de cdmaras, la es-
cena sobre un costado del escenario fue captada por el
teléfono celular de un particular. Como en una obra de
teatro, cuando un actor realiza una accién disonante,
las miradas se posan sobre él aunque no esté siendo el
centro de la representacion.

Hace unos dias atrés, el publicista Pablo Guerra, que
nos ha ayudado con algunas ideas para el Encuentro
de Camaraderia, firmaba uno de sus mail con la frase
del titulo. Una pequena alteracién que produce un gran
cambio en el sentido de la frase. Porque la original, si
bien conlleva la invitacién a una accién comuin, también
expresa lo controversial de apropiarse de algo. Ademas
de dejar abierta la interpretacion sobre el derecho o la
propiedad de ese “todo” que se quiere tener. La frase al-
ternativa, en cambio, es una propuesta a una accién co-
mun. A una bisqueda compartida, y también entusiasta.

¢Y qué es lo interesante de esto? Hoy las encuestas de
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opinién reflejan que uno de los sentimientos mas difun-
didos es el de la desazén y el desanimo. En la dificultad
de pensar como posible una opcién que ilusione sobre
el futuro. Como si construir un destino comdn no fuese
posible. Desde la comunicacién del poder se mancilla
con esta situaciéon. Como si el estado de incredulidad,
favoreciese la continuidad de la falta de expectativas de
cambio y de mejora por parte de la sociedad.

Por eso nos parece importante, en este fin de afo,
pensar un “Vamos con todo”.

Y en particular desde un sector como el nuestro. Que
en estos anos ha mostrado una gran capacidad para cre-
cer. Una gran versatilidad para adaptarse en las situa-
ciones de crisis, a los cambios de mercado y a distintas
restricciones impuestas externamente. Pero sobre todo,
porque ha sido una industria que en estos tltimos diez
afios ha invertido y ha mejorado considerablemente su
dotacién de equipos y maquinas. Ha mejorado su par-
que tecnoldgico y también ha trabajado para la mejora
de la formacién de sus recursos humanos. Todo esto ha
permitido ampliar en esta tGltima década su capacidad



productiva y mejorar significativamente los niveles de
calidad con los que puede producir.

Si bien no hay datos suficientes como para elaborar
una estadistica sobre la modernizacién de los equipos
y maquinas que componen la infraestructura de bienes
de capital del sector, claramente se han reduciendo los
afos de la antigiiedad promedio de los mismos. Inclu-
sive, una gran cantidad de PyMEs han incorporado en
estos afios equipos totalmente nuevos. En muchos casos
aprovechando la facilidad por los menores costos de los
bienes de origen chino. A partir de esta posibilidad, el
sector cambid el patrén de acceso a la tecnologia, redu-
ciendo en forma significativa la circulacién infinita de
equipos viejos y remplazdndolos por maquinas nuevas.

Mirando al futuro, estos cambios logrados con el es-
fuerzo propio de las empresas, colocan a la industria
con un horizonte productivo claramente ampliado. Que
se ve complementado con un marcado salto en la cali-
dad de los productos que puede entregar al mercado.
Dejando muy atrds la situacién de principios de siglo
XXI, la industria aposté a esta renovacién. La mas de

las veces sin financiamiento crediticio y con el aporte
propio de las empresas, que creyeron en la importancia
de esa mejora tecnoldgica con vistas a futuro.

Por todo esto, el “Vamos con todo” es una invitaciéon

propicia para un sector como el nuestro que puede
construir en conjunto un horizonte mejor.

Hasta el préximo niimero,
iiiPor un prospero Asio Nuevo!!!

Lic. Mariano Saludjian
Director Ejecutivo CAFCCo

Cel

griara Argerin e, Fabricartes de Cartén Comugade
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LA IMPORTANCIA DE
LA LOGISTICAEN EL
COMERCIO ELECTRONICO



El mayor problema de las tiendas virtuales que trabajan con productos
tangibles es resolver adecuadamente el envio de los pedidos.

Los ciberclientes son exigentes e impacientes, asi que no estaran
dispuestos a esperar varios dias para recibir lo que han comprado jy,
sobre todo, pagado!

Si en dos o tres dias no tiene su pedido, el cliente em-
pieza a ponerse nervioso y puede solicitar a su banco que
anule la transaccién. Aunque todavia hay mucha gente que
no lo sabe, cuando se hace una compra en Internet la ley
autoriza para que, en cualquier momento y sin necesidad
de alegar ningiin motivo, se pueda solicitar que anulen la
transaccion que se cargé en la tarjeta de crédito, a lo cual
el banco tiene que acceder obligatoriamente.

La excepcién a esta regla aparece cuando la transaccion
de compra se ha efectuado bajo el protocolo SET, en cuyo
caso, al estar el comprador perfectamente identificado
con un certificado digital, no puede solicitar la cancela-
cién de la operacidn, ya que una de las caracteristicas del
protocolo SET es el “no repudio” de las operaciones.

Pero como, desgraciadamente, la mayoria de las tran-
sacciones que se realizan hoy dia en la red se efectian
bajo el protocolo SSL, el comprador de la tarjeta no estd
identificado en absoluto, lo cual, ademds de dar pie a que
se produzcan fraudes, permite que cualquiera pueda can-
celar la compra que hizo cuando lo desee.

En consecuencia, es evidente que si el pedido enviado al
comprador se retrasa mds de lo previsto (o simplemente él
lo considera asi), se puede anular la operacidn, lo cual nos
provocara al menos dos perjuicios:

. Perder la venta
. Asumir los costes de envio y devolucién

Por otra parte, cuando cerramos un pedido on-line es-
tamos haciendo una venta en firme, por lo que tenemos
que tener la absoluta certeza de que tenemos en stock el
producto que hemos vendido, ya que de no ser asi podria-

mos estar incurriendo en una estafa al vender algo que no
poseemos. Y no basta con decir que podemos fabricarlo o
pedirlo al proveedor después de haberlo vendido, porque
entonces los plazos de salida del producto hacia el com-
prador serian excesivamente largos.

Todo esto nos lleva a la necesidad de disponer de un
sofisticado sistema on-line de logistica y distribucién que
vamos a analizar a continuacién.

{COMO ORGANIZAR LA LOGISTICA?

La primera gran decisién que debemos tomar es si va-
mos a tener nuestros propios almacenes (manipulando
nosotros la mercancia y preparando los pedidos) o sub-
contrataremos un servicio externo.

Sin duda, la situacién cambia considerablemente cuando
se trata de una empresa creada expresamente para Inter-
net o cuando se estd trasladando una actividad preexisten-
te a la red. En el primer caso, es evidente que la empresa
no tiene ni almacenes, ni personal especializado en mani-
pular la mercancia ni experiencia en logistica, por lo que
parece evidente que la solucién idénea seria subcontratar
el servicio.

Distinto es el caso de la empresa que ya tiene sus alma-
cenes propios y lleva tiempo gestiondndolos con personal
experto, en cuyo caso no esti tan clara cudl seria la mejor
decisién.

Pero no es ese el Gnico aspecto que hay que tener en
cuenta para decidir si serfa més prictico y rentable ex-
ternalizar toda la logistica (lo que se denomina “outsou-
rcing”).



LoGisTiCcA

El otro factor que influye decisivamente es el hecho de
que el software de e-commerce que vamos a utilizar para
nuestra tienda virtual gestione o no el control de stock
on-line, ya que de no hacerlo no tendremos mas remedio
que apoyarnos en una empresa de logistica para que nos
preste ese servicio.

En ningtn caso hablamos de empresas de “transporte”
sino de empresas de “logistica”. Y la razén es muy simple:
la empresa de logistica ofrece un abanico de servicios més
amplio que el mero transporte del pedido, siendo los tres
mds importantes los siguientes:

Almacenamiento de la mercancia

Por un coste mucho mds bajo que el que supondria te-
ner los propios almacenes, y por supuesto dando muchos
menos quebraderos de cabeza, una empresa de logistica
especializada en Internet puede almacenar productos y
preparar envios de una forma rdpida y eficaz. Ademas de
transportarlos hasta el domicilio del cliente.

Control de stock on-line

Las empresas de logistica disponen de sistemas automa-
tizados de control de stock on-line, que conectados al sitio
web pueden aportarte una prestacién necesaria para po-
der cerrar las ventas en funcién del stock disponible.

Calculo on-line de los gastos de transporte

Otro de los aspectos fundamentales de la venta on-line
de un producto fisico es que se necesita calcular con exac-
titud los gastos de envio del pedido hasta el domicilio del
cliente, ya que tendrd que pagarlos junto con el importe
de la mercancia. Sin embargo, este cilculo no siempre es
facil hacerlo. El coste del transporte depende del peso del
paquete, de su volumen y del lugar de destino. Y que estos
tres factores, que hay que calcular de forma combinada,
pueden complicarse considerablemente cuando el pedido
consta de varios productos de diferentes pesos y tamafos.

Pero las empresas de logistica disponen de sus propias
tablas y programas de cilculo que pueden hacerlo por el

interesado, siempre y cuando esté conectado con ellas.

Por dltimo, el hecho de que la mercancia esté almace-
nada en la empresa de logistica permite que su prepara-
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ci6én y envio se realice de una forma mds rapida que si el
interesado es quien tiene que preparar el pedido, llamar
al transportista y esperar que éste venga a recogerlo para
su envio.

{COMO PLANTEARLO EN LA WEB?
Lo primero es indicar con toda claridad el plazo previs-
to para la entrega, aunque sea demasiado largo. Es prefe-

rible no hacer una venta a tener una devolucién.

Por otra parte, es absolutamente imprescindible incluir



el coste del transporte en el monto total del pedido. Nadie
estd dispuesto a pagar cantidades adicionales al recibir la
mercancia.

Cuando se seleccione la empresa de logistica hay que
considerar imprescindible que tenga experiencia en co-
mercio electrénico y que disponga, ademds de las pres-
taciones que ya hemos comentado, de un sistema de se-
guimiento (tracking) informatizado a disposiciéon de los
clientes. El sistema de tracking asigna a cada pedido que
se estd transportando un ndmero identificativo, mediante
el cual el cliente puede, a través de la web de la empresa de

Es importante explicar en la web a los
clientes como hacer el seguimiento de sus
pedidos a través del sistema de tracking del
transportista, porque hay muchas personas
que nunca lo han utilizado

logistica, consultar en qué situacién se encuentra el envio.
Por lo tanto, al cerrar la venta se deberfa proporcionar al
cliente el nimero de tracking de su pedido, que eviden-
temente tendrd que haber facilitado el transportista (otra
razén més que justifica estar conectado on-line con él).

Cuando el cliente recibe el nimero de tracking de su
pedido y el nombre de la empresa que se lo llevari a su
domicilio, se queda mucho mads tranquilo al saber que la
mercancia ya ha salido de la tienda virtual y estd en camino
en manos de un tercero, lo cual le da una gran confianza.

También es importante explicar en la web a los clien-
tes como hacer el seguimiento de sus pedidos a través del
sistema de tracking del transportista, porque hay muchas
personas que nunca lo han utilizado.

Por dltimo, en caso de no quedar satisfecho, los portes
de devolucién corren por cuenta del vendedor.

VENDER MAS NO ALCANZA ({AHORA
HAY QUE ENTREGAR MEJOR?

A un cliente sofisticado, que espera un servicio perso-
nalizado, podemos mimarlo con pequefios diferenciales
en el servicio de entrega. A una correcta planificacién de
transporte utilizando un ruteador que permita la confi-
guracién de reglas personalizadas por pedido, debemos
agregar que permita la colaboracién entre almacén, trans-
porte y cliente final, en asegurar esa personalizacién.

LA REVISTA DEL corrugado 1 3
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Una solucién tecnoldgica que no sélo nos permita pla-
nificar, sino recabar informacién del cliente final, conocer
sus preferencias, y mantener un didlogo fluido con él a
través de emails, redes sociales u otras herramientas de
comunicacién, permiten hacer notar que el cliente es im-
portante y sus preferencias aiin més.

Transparentando la informacién del estado de su pe-
dido, informédndole acerca de los tiempos de llegada, de
qué vehiculo lo estard entregando y hasta anticipando una
fotografia por mails con los datos de la persona que reali-
zard la entrega eleva el nivel de servicio y la sensacién del
cliente de que es tnico.

Un sistema de rendicién de entrega basado en dispo-
sitivos méviles de pantallas touch, como smartphones o
tables, donde el cliente puede dejar su conforme de en-
trega de manera digital, contagia una sensacién de que su
producto fue cuidado en todo el proceso de entrega hasta
dejarlo en sus manos, con la seguridad que le darfa un
transportador de caudales.

Seguimiento satelital al pedido, con rastreo por parte
del cliente para conocer “cudnto tiempo falta para que lle-
gue”, es darle sofisticacién extrema, pero no es tan dificil
de implementar con la tecnologia de hoy, incluso con el
smartphone mds bdsico.
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Seguimiento satelital al pedido, con rastreo
por parte del cliente para conocer “cuanto
tiempo falta para que llegue”, es darle
sofisticacion extrema, pero no es tan dificil

de implementar con la tecnologia de hoy

EL MANANA ES AUDAZ

Imposible predecir qué vamos a inventar mafana, pero
lo cierto es que ya se estin probando otras metodologias
de compra. En ciudades “early adopters” se han testea-
do experiencias de compra en la via ptblica: los clientes
veian en una pantalla enorme ubicada en el andén del me-
tro, los productos ofrecidos y realizan la compra a través
de sus smartphones

O casos mds reales de hoy: el volumen de compras
realizado desde smartphones se incrementa afio tras afio.
Imaginen el desafio que esto plantea a la logistica: a la
preparacién y entrega personalizada, se agrega que el
cliente no estd sentado en el sillén de su casa, destino fi-
nal de su compra, sino que estd en movimiento, camino
a su trabajo, a su hogar, de viaje, o donde sea. Obliga a
sincronizar sitios, lugares y momentos: incluso sugerirle
al cliente donde consideramos que es mejor entregarle,
0 c6mo presentar su producto de acuerdo al destino de
entrega, lo que incrementa los desafios para el almacén.

La complejidad se incrementa al ritmo de las innovacio-
nes tecnoldgicas y de como estas innovaciones modifican
los usos y costumbres de los consumidores. Hay una tni-
ca forma en la que los clientes superen sus expectativas
respecto a la experiencia de compra: que el e-commerce
entienda que esa experiencia termina con la logistica, y
que para lograr esa eficiencia y personalizacién deben im-
plementar soluciones de gestién lo suficientemente inno-
vadoras.

Fuentes: http://www.mecalux.com.ar/,http://pyme.net.uy/
documentos/importancia_logistica.htm
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EQuUIPOS Y MAQUINARIAS

MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

FACTOR CLAVE PARA LA
RENTABILIDAD DE LA EMPRESA

En el marco del Curso sobre Mantenimiento en la Linea Corrugadora, que se
realiz6 el jueves 30 y viernes 31 de octubre en Buenos Aires, entrevistamos a

Jorge Montiel y Guillermo Mistrorigo, ingenieros de Tecplanza.

Escribe: Alejandro Soriano

De acuerdo a la experiencia que han
desarrollado en las empresas que han
visitado, ¢Cual es la situacion del man-
tenimiento en las empresas del sector?

JM: Vemos dos grandes realidades.
Por un lado, las empresas grandes tie-
nen incorporado el mantenimiento
preventivo y predictivo dentro de su
plan de produccién mensual. Realizan
paradas de lineas en forma periddica,
en dias de semana, generalmente por
la manana, y alli ejecutan su plan de
mantenimiento preventivo ya elabora-
do junto con las reparaciones solicita-
das por produccién o mantenimiento.

GM: Por otro lado, en las Pymes,
generalmente, se trabaja “a la rotura”.
Esto significa que se para cuando la
maquina se rompe o se “estira” como
sea su funcionamiento hasta llegar al
fin de semana. Esta forma de trabajo
trae como consecuencia una serie de
roturas imprevistas y de mayor grave-

dad.

Sintéticamente ¢En qué consiste un
plan de mantenimiento integral? ¢Qué
aspectos deberian tomarse en cuenta
para su diagramacién?

JM: Un plan de mantenimiento in-
tegral consiste en un trabajo conjunto
entre produccién y mantenimiento.
Para esto es necesario que produccién
abandone la idea del “yo opero, tt re-
paras” y que mantenimiento cambie
el concepto de que su objetivo es so-

lamente “arreglar la miquina cuando
se rompe . Para lograr esto, el 4rea de
produccién debe asumir la responsabi-
lidad de una parte del mantenimiento
del equipo vy, de la misma manera, el
drea de mantenimiento debe desarro-
llar un plan que esté dirigido a lograr

LA REVISTA DEL corrugado 1 7
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que la maquina no falle y pueda fun-
cionar a un rendimiento 6ptimo du-
rante toda su vida atil.

¢Cuan complejo es para una Pyme im-
plementar un plan de mantenimiento?

GM: La gran mayoria de las Pymes
que hemos visitado estin de acuerdo
en la importancia del mantenimien-
to como fuente de rentabilidad para
su empresa. Muchas han tratado de
implementar algtin tipo de planifica-
cién del mantenimiento, pero una y
otra vez estos planes iniciales han sido
abandonados por falta de continuidad
y de resultados.

Por lo tanto, para una Pyme es muy
dificil realizar, por si sola, la imple-
mentacién de un plan de manteni-
miento exitoso, debido a que se en-
cuentran con una serie de obstdculos
que los obligan a volver a las viejas
practicas con un 4rea de produccién
que hace lo que puede y un drea de
mantenimiento que vive apagando in-
cendios.

El mayor obsticulo que se encuen-
tran es el de salir del circulo vicioso de

Curso de Mantenimiento en la linea corrugadora

Lo que vemos y lo que no vemos

— ST
IV e

hierido

ISLtas— Rayones

leiedatd — Polvo — Friccion=

Fugas

Fallas mayores

mm&mm_

Iliego

Piezas que faltan
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mientos

Viala'lubricacion

(e L

Fallas menores: Mo se ven si no se desarma, no se ven por su
posician, no se ven porgue estan tapadas por el polvo, etc.

las fallas (ver figura) y poder comen-
zar a realizar paradas programadas
para hacer mantenimiento.

JM: Muchas veces se cree que con
s6lo atacar las grandes fallas el pro-
blema se resuelve. Esto es un error ya
que si no se solucionan de fondo las

s«

s 1 1ePLANZA .Jf"“lcj 1 ()]

El cnrculo vicioso en un equipo que falla.

La maguina
falla por un
problema de

desgaste.

Se produce

desperdicio

durante las
pruebas.
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pequefas causas raices, las grandes
fallas nuca dejaran de aparecer. Gra-
ficamente, es como un iceberg (ver
figura) en el que esas pequefias cau-
sas son la parte oculta que no se ve y
hacen emerger las grandes fallas que
si vemos.

Si queremos quitar los problemas
visibles que estin en la superficie,
deberemos realizar un gran esfuerzo,
pero una y otra vez las pequefias cau-
sas sobre las que no hemos trabajado
haran que las grandes fallas aparezcan
nuevamente. La dnica forma de hacer
desaparecer el “iceberg de las fallas”
es eliminando esa multiplicidad de
pequefas causas que conforman la
parte oculta. S6lo asi desaparecerdan
las grandes fallas y crecera la perfor-
mance de las lineas. Esto inicamente
se logra con un trabajo minucioso,
que tenga profundidad y continuidad
en el tiempo.

Es fundamental encarar un proceso
de cambio exitoso en el drea mante-
nimiento para poder contar con una
ayuda externa que sume a la visién
propia de la empresa, una experiencia
diferente y que se encuentre fuera de
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la problematica del “dia a dia” de pro-
duccién y mantenimiento.

Para las empresas, muchas veces el
mantenimiento va en detrimento de la
produccién ¢Qué abordaje recomien-
dan darle al tema?

JM: Antes que nada, debemos te-
ner en cuenta, que un equipo mal
mantenido es un equipo inseguro que
produce con mala calidad, baja pro-
ductividad y alto desperdicio. Esto
incrementa los costos operativos de
materia prima y de mano de obra, re-
duciendo la rentabilidad de cada caja
fabricada.

Para abordar una solucién a este
tema sugerimos los siguientes pasos:
primero, se debe abandonar la idea de
que el mantenimiento es un mal nece-
sario, para empezar a verlo como una
fuente de ganancias para la empresa.
Segundo, hacer una evaluacién del es-
tado de cada equipo y comenzar por
solucionar las fallas que ocasionan las
mayores pérdidas econémicas. Terce-
ro, comenzar la implementacién de
un plan de mantenimiento, que rea-
lizando acciones sencillas en forma
metddica y ordenada, nos asegure que
se vayan eliminando las reales causas
raices que ocasionan los problemas
en el equipo. Cuarto, se debe incor-
porar el mantenimiento dentro del
plan mensual de produccién de cada
linea como si fuera una orden mds y
hacer todo lo posible para respetar
estas paradas. Quinto, es fundamental
la capacitacion del personal de ambas
dreas, produccién y mantenimiento,
para mantener en el tiempo los resul-
tados alcanzados.

¢Son cuantificables las diferencias
entre un plan de mantenimiento pre-
ventivo y un enfoque de “manteni-
miento a la rotura”?

GM: Definitivamente es posible
cuantificar las diferencias entre uno
y otro enfoque evaluando el desem-
pefio de cada linea a medida que se

Es fundamental encarar un proceso de cambio exitoso en el
area mantenimiento para poder contar con una ayuda externa
que sume a la visién propia de la empresa

implementa el plan de mantenimien-
to, pero es real que los indicadores
de gestién son un punto débil en las
Pymes.

Creemos que es importante de-
sarrollar un tablero de control que
permita realizar un seguimiento de la
productividad, las fallas de proceso,
las fallas de equipo, el setup y el scrap
de cada linea para evaluar la verda-
dera rentabilidad de la implementa-
cién del sistema de mantenimiento.
Lamentablemente, aqui no existen
milagros y las mejoras se alcanzardn
paulatinamente a medida que el sis-
tema se vaya implementando. Esto
requiere paciencia y constancia del
empresario, ya que los resultados sus-
tentables no se logran de un dia para
el otro.

¢{Coémo pueden las Pymes superar
la limitante de los recursos humanos
para el tema de mantenimiento?

JM: En las Pymes se da una situa-
cién particular ya que, debido a la
baja automatizacién, hay gran canti-
dad de colaboradores en produccién
y muy pocos técnicos en manteni-
miento. Esto se debe abordar como
una oportunidad para aprovechar el
potencial de produccién como parte
importante en la realizacién de las
tareas de limpieza, lubricacién e ins-
peccién y ser asi apoyo para el perso-
nal de mantenimiento.

Los operarios se transformardn, de
esta manera, en mano de obra capa-
citada que participard en la deteccién
temprana de las fallas y desvios en el
equipo y podran informar de esto al
personal de mantenimiento antes de
que se produzcan las averias.

Estamos convencidos de que de esta
manera se maximizan los recursos in-
vertidos en la implementacién de un
plan de mantenimiento integral.

LA REVISTA DEL corrugado 1 9
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PREMIOS AL
ENVASE DE CARTON




EL impacto medioambiental de los envases se determina ) ) .
principalmente por el tipo de material y por la cantidad que El envase Tetra Brik Aseptic es eficiente en

se utiliza para hacerlos. El criterio estindar indica que cuan- COstos y tiene cinco paneles planos ala vista

to mayor sea la proporcién d? f1bra§ de pulpa de madera en para imprimir mensaj es de publicidad, mientras
el material compuesto de cartén, mejor resulta para el medio

ambiente que el nuevo Tetra Brik Aseptic 250 Base
Crystal entrega dos paneles frontales adicionales

UN ENVASE INTELIGENTE para que la marca sea mas visible aun

El envase Tetra Brik® Aseptic resulté el envase de cartén
mas vendido del mundo para el envasado de bebidas liquidas.
No desperdicia material, peso ni espacio. Simplemente es un ROL DEL ENVASE
envase con forma de ladrillo, ficil de apilar y almacenar. Ya
sea en el hogar o fuera de él, el envase Tetra Brik Aseptic es el
envase perfecto para productos no refrigerados.

- Previene roturas (proteccion mecdnica).
- Previene deterioro (barrera contra la humedad, ga-
ses, luz, olores, sabores).

Estas caracteristicas fueron galardonadas de modo tal que el - Previene contaminacién, manipulacion y robo.
Tetra Brik Aseptic 1000 Edge LightCap™ 30, presente en mas - Aumenta la vida del producto en el anaquel.
de 25 mercados y adoptado por mas de 175 marcas, estuvo - Brinda una descripcion del producto.
en la “alfombra roja” el 13 de mayo, dia en que oficialmen- - Brinda una lista de ingredientes.
te recibi6 el prestigioso premio WorldStar 2014 en Interpack, - Informa acerca de los beneficios y las caracteristicas
Dusseldorf. del producto.

- Brinda mensajes promocionales y de imagen/posi-
Elogiado por 25 expertos de la industria por una mayor B
facilidad de manejo, vaciado, apertura y cierre para los con-
sumidores, sus credenciales medioambientales, el potencial de
diseno grafico y el ingenio de su construcciéon, WorldStar es el
ultimo de una serie de premios desde que el envase fue lanzado
en 2011. “Esto también pavimenta el camino del éxito para
toda la gama Tetra Brik Aseptic Edge que hoy incluye envases
individuales en los tamafios 200 y 250 ml”, sefial6 Ricardo - Brinda advertencias de seguridad.
Corradini, Tetra Pak Product Manager. - Brinda informacion de contactos.

- Permite identificacién del producto.

- Brinda informacién acerca de la preparacion y uso
del producto.

- Brinda informacién nutricional y de almacenamien-
to.

- Brinda instrucciones de apertura.

Entre sus ventajas, se enumeran: una produccién eficiente - Brinda informacién de vencimiento del producto.
en costos, la preferencia de los consumidores y una manera - Brinda informacién acerca de la preparacién y can-
simple de distribuir, apilar y almacenar. La amplia variedad de tidad del producto.
aperturas y cierres hacen que su manejo resulte comodo para - Permite almacenar el producto.

el consumidor altamente funcional. - Permite brindar unidades de productos.

) ) ; . - Permite unidades de transporte y comercializacion.
Se dice, ademas, que es el envase mas vendido en el mundo s s
) L ; . - Visibilidad en el punto de venta.
para alimentos liquidos y que su secreto reside en que es “in-

teligente para el planeta”. Es que, hecho con materiales reno-
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vables, el cartén es reciclable y no necesita refrigeracion al ser
distribuido y almacenado.

DISENO Y VERSIONES

El envase Tetra Brik Aseptic es eficiente en costos y tiene cinco
paneles planos a la vista para imprimir mensajes de publicidad,
mientras que el nuevo Tetra Brik Aseptic 250 Base Crystal en-
trega dos paneles frontales adicionales para que la marca sea
mads visible aun. El envase Tetra Brik Aseptic ofrece una gran
variedad de volimenes desde los 80 ml (bebidas de un sorbo)
hasta 2000 ml en su tamafo familiar. Asimismo tiene distintos

EL ENVASE PROTEGE LO QUE VENDE Y
VENDE LO QUE PROTEGE

El envase de un producto le brinda un factor de dife-
renciacion a las marcas, y se puede volver una ventaja
competitiva en el mercado de productos de consumo.
El empaque representa ademds un componente impor-
tante en la estructura de costos de los productos, tan-
to asi que a veces puede representar el 60% del costo
del producto. El poder de las marcas globales continiia
ejerciendo presion sobre los productores de envases por
conseguir los mejores costos y beneficios de diferencia-
cién de una manera sostenible para competir en el mer-
cado de consumo. Por ejemplo, la industria de bebidas
gaseosas estd dominada por dos marcas en el mundo,
y la industria de cervezas por 12 grupos que controlan
el 50% del mercado (Organizacién Mundial del Empa-
que & Pira International Ltd., 2009). Hoy se buscan
materiales y tecnologias mds econémicas vy flexibles,
sobre todo en la industria de alimentos.

Existe una tendencia muy fuerte a reemplazar enva-
ses y embalajes de madera por cartén corrugado, que
tiene mayor facilidad de reciclaje y mejores condicio-
nes medioambientales y sanitarias.

Las legislaciones del cuidado del medioambiente estdin
motivando a la industria del envase a utilizar menor
cantidad de empaque, utilizando materiales de bajo
peso para todos los tipos de envases. Esto ha sido posi-
ble debido a las nuevas tecnologias que permiten tener
un envase de bajo peso pero a la vez resistente. Los
envases de cartén son mds ecoldgicos que los de PET
o los HPDE.

|
|




CARACTERISTICAS DEL
ENVASE DE CARTON

- Costo poco elevado.

- Manejo fdcil.

- Transporte y almacenaje hori-
zontal.

- Liviano.

- Fdcil eliminacién vy reciclable.
- Facilidad de impresion.

- Versatilidad de formas y dimen-
siones.

- Estiba con cuidado.

- Poco sélido.

- Sensible a la humedad o a la
perforacion.

- Reutilizable en el corto tiempo.

formatos: Slim, Mid, Base, Square, Edge y el nuevo Crystal
dentro de los Baseline.

Aperturas y sorbetes: es posible elegir entre una apertura por
perforacién, un sorbete o cualquiera de las siguientes aperturas/
tapas: FlexiCap™, PullTab™, ReCap™, SlimCap™, LightCap™,
StreamCap™ o HeliCap™. Se adapta tanto a los sorbetes rec-
tos, en forma de U, telescOpicos como a los sensoriales.

RESERVA DEL VALLE GANO EL
PREMIO DE TECNOLOGIA DE BEBIDAS
ABRE 201 4

El 29 de octubre pasado, la marca Reserva del Valle, perte-
neciente al grupo Coca-Cola, gané el premio de Tecnologia
de Bebidas Packaging en los Premios 2014 ABRE por ser la
primera marca en utilizar envases de cartén Tetra Pak con po-
lietileno de baja densidad de base biolégica (LDPE): peliculas
derivadas de la cana de azidcar. “Tetra Pak se ha caracterizado
por su pericia y liderazgo en recursos renovables. El envase con
la tecnologia verde es parte de eso. Nuestra participacién en
este proceso innovador, con Del Valle, es también el resultado
de la visién del medio ambiente ya incorporado en el ADN de
la Coca-Cola. La asociacién con Tetra Pak nos pone, una vez
mas, frente a la mis moderna y sostenible en el sector de los en-
vases “, dijo Rino Abbondi, Técnica y Logistica, Vicepresidente
de Coca-Cola Brasil. El galardonado jugo Del Valle en Tetra

La competencia Premios ABRE hace foco
en la calidad, la tecnologia, el diseiio, la
funcionalidad y la innovacién dentro de la
industria del embalaje

Prisma Aseptic 1000 llega a mas de 200 millones de consumi-
dores brasilefios cada afio. “Estamos encantados de que Coca-
Cola haya ganado este premio, que se erige como testimonio
de su visién y su compromiso para impulsar la sostenibilidad
y el rendimiento de sus envases a través del uso de materiales
renovables”, dijo Charles Brand, Vicepresidente de Marketing
y Gestion de Producto en Tetra Pak.

Los Premios 2014 ABRE estin organizados por la Asociacién
Brasilefia de embalaje (ABRE) y est4 disefiado para reconocer
la calidad, la tecnologia, el disefio, la funcionalidad y la inno-
vacion dentro de la industria del embalaje.

Hoy, el jugo de Del Valle en Tetra Prisma Aseptic 1000 car-
tones llega a mas de 200 millones de consumidores brasilefios
cada afio. Tras la exitosa prueba piloto con la marca Del Valle
de Coca-Cola a principios de afo, Tetra Pak ha introducido
cartones con LDPE de base bioldgica a todos los 150 clientes
que fuente de Tetra Pak Brasil desde abril a un total de mas de
13 mil millones de paquetes cada afio. Combinado con car-
tén, el uso de LDPE de base bioldgica aumenta el contenido de
materiales renovables a 78% en el envase Tetra Prisma Aseptic
utilizado por Coca-Cola.

Coca-Cola es miembro desde 2008 de la Red Ibérica de
Comercio Forestal, que promueve un consumo responsable
y sostenible de productos forestales para ayudar a proteger
los bosques amenazados y acabar con la tala ilegal. También
promueve el uso de papel, cartén y madera con el sello FSC
(Forest Stewardship Council) para sus etiquetas, embalajes, en-
vases y material publicitario. Pero es también un compromiso
interno: asi, el mobiliario, carpinteria y papel de las oficinas de
Coca-Cola también cuenta con el sello FSC. Este sello garanti-
za un origen social y medioambientalmente responsable de los
productos certificados.

Producido por Braskem, el polietileno de baja densidad de
base bioldgica utilizado en envases de cartén Tetra Pak tiene
las mismas propiedades fisicas y quimicas como el polietile-
no derivado de los combustibles fosiles tradicionales, segtin las
afirmaciones de Tetra Pak.

La competencia Premios ABRE hace foco en la calidad, la

tecnologia, el disefio, la funcionalidad y la innovacién dentro
de la industria del embalaje.
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UN MUNDO DE OPORTUNIDADES

En FAVACOMEX somos especialistas en Industria Corrugadora
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LATAM PAPERS, un nuevo concepto
en la provision de papeles
para corrugar

Portfolio
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Los fabricantes de snacks necesitan empaques que les permitan proteger
su fragil producto a la vez que satisfacen las crecientes demandas de
promocion y comercio electrénico. Todas estas son buenas razones para
incrementar el uso del carton corrugado en el embalaje de snacks.

EL CARTON CORRUGADO
NO VA A DESAPARECER DEL
EMBALAJE DE SNACKS

Los fabricantes de snacks necesitan empaques que les permi-
tan proteger su fragil producto a la vez que satisfacen las cre-
cientes demandas de promocién y comercio electrénico. Todas
estas son buenas razones para incrementar el uso del cartén
corrugado en el embalaje de snacks.

Segtin un informe de PMMI, Embalaje Secundario, publicado
durante el mes de noviembre, desde el afio 2008, el 49% de los
fabricantes en el sector de alimentos y cuidado personal han re-
ducido en un 49% el uso del cartén corrugado para sus envases.
Sin embargo, el 21% ha incrementado su utilizacién. De este
porcentaje, 9% corresponde al sector de alimentos. Dona Rit-
son, presidente de DDRR Comunicaciones -firma encargada de
la investigacion-, afirmé recientemente en una conferencia de
prensa durante el Pack Expo - Chicago 2014-, que existen algu-
nas variables a considerar detris de esta situacion, “el comercio
electrénico es enorme y estd incrementando el uso del embalaje
secundario”. Las compras virtuales presentardn un aumento de
un 20% durante este afio, aseguro Ritson.

LA PROTECCION Y EMBALAJE DE
SNACKS

En declaraciones a BakeryandSnacks.com, Ritson afirmé que
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el mayor uso del cartén corrugado en el embalaje de snacks
respondia a cuestiones de practicidad. “Lo que es realmente
importante es la proteccion del embalaje secundario, porque la
mayoria de los snacks en envases flexibles se rompen con gran
facilidad. Es ahi donde se estd presentando el mayor uso de
carton corrugado”, enfatizé Dona Ritson.

Hay un interesante fenémeno, muchos estdn intentado redu-
cir el uso del cartén corrugado, pero hay momentos en que se
hace necesario el uso de las cajas de cartén, y sobre todo para
ciertos productos, como lo snacks. Las cajas de cartén corruga-
do no van a desaparecer para este segmento. Adicionalmente,
los fabricantes de snacks estan utilizando mas cart6n colnnova-
ci6n en el corrugadoran colocados en los pasillos de las tiendas
con sus productos. “Estos exhibidores son reutilizables por lo
que necesitan ser resistentes y atractivos para el ptblico”, enfa-
tiz6 Ritson.

INNOVACION EN EL CORRUGADO

Segtin palabras de Ritson, hay mucho por hacer para mejorar
la sustentabilidad del cartén corrugado. La industria cada vez
mdés se ve comprometida con la utilizacién de procedimientos
y elementos que garanticen su compromiso con el desarrollo
sustentable.



CAPACITACION

UN ANO EN EL QUE

PUDIMOS SEGUIR HACIENDO

“Todos nosotros sabemos algo. Todos nosotros ignoramos algo.
Por eso, aprendemos siempre”. Paulo Freire

Siempre se dice que cuando la acti-
vidad econdémica decrece, una de las
cuestiones que mds decae es la capaci-
tacién. Y muchas veces no es por una
razén econdmica, sino que las empresas
ante la caida de la actividad empiezan a
restringir los gastos no operativos. No
obstante, la incertidumbre que hubo a
lo largo de este afio, las empresas del
sector respondieron positivamente a la
oferta de capacitacién que hubo duran-
te el afo elaborada por CAFCCo.

Entre los puntos destacados, estuvo
la puesta en marcha de un nuevo curso
de capacitacién, como es el de “Man-
tenimiento en la Linea Corrugadora”.
La elaboracién de este curso se origi-
né en los comentarios formulados en
las “encuestas de satisfacciéon” que ha-
bitualmente hacemos al final de cada
uno de ellos. En las que surgia el pe-
dido de recibir capacitacién en temas
de mantenimiento. Por ello durante el
verano trabajamos en la diagramacién
del programa, junto con dos expertos
en el tema, como son Jorge Montiel
y Guillermo Mistrorigo. La respues-
ta que obtuvimos al nuevo curso fue
muy favorable. Contando con una gran
cantidad de inscriptos, tanto el dictado
en Rosario en el mes de Julio, como el
realizado a principios de Noviembre en
Buenos Aires. Las expresiones de reco-
nocimiento y las respuestas vertidas en
las encuestas, ademds nos confirmaron

Curso Mantenimiento en Buenos Aires (Noviembre)

la gran capacidad técnica y la calidad
humana de los dos capacitadores.
Tuvimos también una respuesta fa-
vorable con el curso de “Conversién e
Impresién Flexogréfica”, que ya hace
unos afios venimos realizando con el
soporte académico de la Fundacién
Gutenberg. Este afio, por pedido de las
empresas asociadas de Cérdoba, nos
trasladamos a esa provincia en el mes
de mayo. A los asistentes de empresas
de Coérdoba, se sumaron participantes
de Tucumin, de Coronel Suarez y de
Parand. Déndole un aspecto realmen-
te federal a esa presentacién. También
repetimos la capacitacién en la Ciudad

de Buenos Aires, donde los presentes
pudieron ver aspectos pricticos con
los equipos de las aulas de Dupont y
de Klabin que funcionan en la Funda-
cién Gutenberg. Los capacitadores de
este curso, Leandro Bruzzone y Vicente
Gironelli, cada uno con su estilo logran
captar la atencién y despertar el inte-
rés de los participantes con una com-
binacién de conocimiento teérico y de
mucha experiencia “al costado de la
maquina”, como suele decirse.

El resto de la agenda de cursos se vio

disminuida por diversas razones. Por
un lado, arrancado el afio decidimos no
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CAPACITACION

CAPACITACION

efectuar el Seminario Técnico de Car-
tén Corrugado. Este curso emblemati-
co de las capacitaciones de CAFCCo,
se venia dictando desde el afio 2005.
Sobre la base del mismo programa, si
bien con distintos capacitadores, se
habfa realizado casi en forma ininte-
rrumpida desde esa fecha. El afio pasa-
do completamos con este curso la pre-
sentacién en los puntos del pais donde

S
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Curso Mantenimiento en Rosario (Julio)

nunca se habia dictado, como en Cor-
doba, Mendoza e inclusive Jujuy con la
modalidad “In company”. En el 2012
también lo habiamos presentado en la
ciudad de Rosario. Nos parecia que era
momento de cambiar a otro programa,
en el que se siguiera el proceso de fabri-
cacién con mayor profundidad. Para el
afio préximo lo estaremos reformulan-
do con esas caracteristicas, para iniciar

Curso Conversion en Impresion Flexografica en Buenos Aires (Septiembre)
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ALGUNOS DATOS
DEL PROGRAMA:

4 Capacitaciones

2 Cursos

3 Ciudades visitadas: Buenos
Aires, Rosario y Cérdoba

62 Asistentes

una nueva etapa.

Otras de las cuestiones que afect6 en
forma importante el cronograma de
cursos fueron los conflictos gremiales
que tuvieron lugar en el INTI, princi-
palmente en el Parque Miguelete de
Buenos Aires. En més de una ocasién
se debieron suspender los cursos pro-
gramados, o reprogramar las fechas. Lo
que termino generando que en algunos
de ellos, no se alcancen los inscriptos
necesarios (por los cambios de fechas),
o que directamente se deban suspender
los cursos. Ello llevé a que este afio no
realizidramos ninguno de los cursos téc-
nicos que tenemos elaborados con el
INTI, como son el curso de “Disefio
y Desarrollo de Cajas” y el de “Cajas
de Cartén Corrugado y su Distribu-
cién Fisica”. Esperamos que para el



afio préximo puedan subsanarse estos
inconvenientes y poder contar con una
mayor previsibilidad de fechas.

En relacién a las fechas organizadas
dentro del Programa de Formacién
por CAFCCo, la que debimos suspen-
der fue la programada en Mendoza
para el mes de Octubre; debido a que
no se habfan registrado una cantidad
minima de asistentes. En la provincia
cuyana habfamos realizado en los dos
afios previos distintas capacitaciones,
que nos habfan permitido cubrir esa
plaza con una propuesta atractiva para
las empresas de la regién. Lamentable-
mente este afo la caida de algunas ac-
tividades econdémicas en la zona, como
la vinicultura, complicaron a las em-
presas del sector para poder cubrir las
vacantes necesarias. Que si bien cuenta
con menos empresas corrugadoras que
otras regiones del pais, brinda servicios
a usuarios orientados a la exportacién
y con alta exigencia de calidad. Espe-
ramos el afio préximo poder retomar
esta plaza, para lo que estamos traba-
jando también con organizaciones de
Chile para poder concretarlo.

Curso Conversion en Impresion Flexogréafica en Cérdoba (Mayo)

Cursos Realizados

i
(=]

Y Cursos

Y Ciudades

Para el afo préximo estamos diagra-
mando algunos nuevos cursos, procu-
rando principalmente profundizar en

O = B W s W o o~ D2 W
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CURSOS DISPONIBLES 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014
PARA EL ANO PROXIMO:

Asistentes
-Proceso de Fabricacion de Cartén
Corrugado 200
-Proceso de Conversion y Termina- 180
cion 160 -
-Impresion Flexogrdfica 140
-Mantenimiento en la Linea Corru- 120 -
gadora 100 -
- Disesio y Desarrollo de Cajas de
Cartén Corrugado
- Cajas de Cartén Corrugado y su
Distribucién Fisica
- Manejo de Efluentes y Cuidado
del Medio Ambiente

o8 888

el w

2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014
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los distintos aspectos de cada uno de
los temas que hacen al proceso de fa-
bricacién en una planta corrugadora.
Como menciondramos, la idea es seg-
mentar en la capacitaciéon las etapas

Concluyendo, en un afio que no ha
sido sencillo para que las empresas en-
foquen sus esfuerzos en la capacitacion,
la satisfaccion de los asistentes y la de-
volucién en el mismo sentido por parte

de aquellas firmas que enviaron gente
a los cursos nos alienta a seguir apor-
tando desde la Cdmara para una mejor
formacién de los recursos humanos del
sector.

productivas. Viendo por separado la
fase de fabricacién de corrugado, la de
terminacién y la de impresién.

Un punto importante que cabe sefia-
lar de la experiencia de los cursos es el
encuentro con colegas durante un par
de dias, permite ampliar la propia pers-
pectiva de los asistentes, segtin lo que
ellos mismos manifiestan. El intercam-
bio de opiniones ayuda a comprender
realidades similares y también dispares,
por parte de los participantes. Lo cual
facilita dimensionar qué es lo que estd
pasando en la industria, no solo en la
propia empresa. Ademds, los que han
participado de las capacitaciones nos
han expresado como luego han podido
pensar distinto su propio puesto de tra-
bajo. Dandoles un marco del contexto
de la industria que muchas veces no
tenian.

Curso Conversidn en Impresidn Flexografica en Buenos Aires (Septiembre)

INGREDION AQOMPAN O EL PROGRAMA
DE FORMACION 2014

4
Ingredion

mara en este sentido y brindar nuestro aporte técnico
en la materia”.

La empresa productora de almidén para la industria
corrugadora ha estado presente este ario como sponsor
principal del Programa de Formacion 2014. Ingredion
ha tomado la decision de apoyar las diversas activida-
des que organiza CAFCCo, como una manera de apor-
tar al desarrollo de la industria.

Para la Cdmara el respaldo de Ingredion en las activi-
dades de capacitacién es un factor muy importante que
le da sustentabilidad al programa y permite proyectar
actividades a futuro.

Mariano Saludjian, Director Ejecutivo de Cafcco:
“Resulta muy importante para nosotros contar con
la participacion de un empresa tan importante como

Javier Olari, asesor técnico comercial: “Entendemos
que la constante capacitacion y formacion técnica de
todos los actores de la Industria son pilares fundamen-
tales para el desarrollo sostenido del sector corrugador.
Nos resulta muy grato apoyar las iniciativas de la Cd-
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Ingredion. Ademds, nos da un respaldo para los pun-
tos de capacitacién en los que se trata el tema de los
adhbesivos en la produccién de corrugado. Su presencia
potencia e institucionaliza el programa de Formacion
de CAFCCo”.
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LA FILOSOFIA DE
LA MEJORA CONTINUA

La mejora de la calidad es uno de los 8 principios de la gestion de la calidad.
La norma UNE-EN-ISO 9000:2005 dice que “la mejora continua del desempeiio
global de la organizacién deberia ser un objetivo permanente de ésta”.
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El concepto de calidad ha evolucionado en el dltimo En la medidad en que cambiaba el

siglo a medida que evolucionaba la industria, los méto- . .
dgs de produccién y las relaciones con el cliente. Igual- concepto de Cahdad’ cambiaba el modo de
mente ha evolucionado el modo de gestionarla. En el gestionarla

siglo XX se hablé de calidad como “adecuacién al uso”,

“cumplimiento de los requisitos”, “satisfaccién de las

expectativas del cliente”), “satisfaccién del cliente” (De-

ming) o “minima pérdida a la sociedad”.

En la medida en que cambiaba el concepto de calidad,
cambiaba el modo de gestionarla. intenta optimizar y aumentar la calidad de un producto,
proceso o servicio. Es mayormente aplicada de forma
La calidad moderna nacié con la Inspeccidon, en la que  directa en empresas de manufactura, debido en gran
se verificaban los articulos producidos para asegurar que  parte a la necesidad constante de minimizar costos de
cumplian con los requisitos. Cuando se inici6 el control  produccién obteniendo la misma o mejor calidad del
estadistico de procesos el objetivo principal fue ahorrar  producto, porque como sabemos, los recursos econémi-
costes dado que ya no era necesario inspeccionar todos  cos son limitados y en un mundo cada vez mis compe-
los productos. A esta etapa sucedié el Aseguramiento
de la calidad, que conllevaba un enfoque preventivo y
estaba orientado a asegurar que los productos se produ-
cirfan de manera conforme a los requisitos estipulados.
Por tltimo, surgio6 la Gestion de la calidad segin la cual, ,l
la calidad deberia tratar de satisfacer los requisitos del
cliente y mejorar continuamente la eficacia y eficiencia I
de la organizacion. |

e

EL CRITERIO DE MEJUORA
CONTINUA:

La mejora continua, si se quiere, es una filosofia que




titivo a nivel de costos, es necesario para una empresa
manufacturera tener algin sistema que le permita mejo-
rar y optimizar continuamente.

La Mejora Continua no solo tiene sentido para una
empresa de produccién masiva, sino que también en
empresas que prestan servicios es perfectamente vilida
y ventajosa principalmente porque si ofrece un sistema
de Mejora Continua (al ser un sistema, quiere decir que
es algo establecido y conocido por todos en la empresa
donde se estd aplicando) por lo que tiene las siguientes
caracteristicas:

Un proceso documentado. Esto permite que todas las
personas que son participes de dicho proceso lo conoz-
can y todos lo apliquen de la misma manera cada vez.

Algun tipo de sistema de medicién que permita deter-
minar si los resultados esperados de cierto proceso se
estan logrando (indicadores de gestion).

Participacién de todas o algunas personas relacionadas
directamente con el proceso ya que son estas personas
las que dia a dia tienen que lidiar con las virtudes y de-
fectos del mismo.

Viéndolo desde este punto de vista, una de las princi-
pales ventajas de tener un sistema establecido de Mejora
Continua es que todas las personas que participan en el

La mejora continua tiene indudables ventajas para la
empresa, aplicando la mejora continua se logra ser mas
productivos y competitivos en el mercado puesto que:

Se consigue una mayor capacidad de adaptacion a las
necesidades del cliente y de cumplimiento de las mismas

Se reducen los errores, los desperdicios y los costes au-
mentando la eficiencia

Se previenen errores y fallos en todas las dreas de la orga-
nizacion mejorando los productos vy servicios entregados
al cliente y reduciendo asi las quejas y reclamaciones

La Mejora Continua no solo tiene
sentido para una empresa de produccion
masiva, sino que también en empresas que
prestan servicios es perfectamente valida y
ventajosa

proceso tienen capacidad de proponer mejoras lo que
hace que se identifiquen mds con su trabajo y ademas se
tiene la garantia que la fuente de informacién es de pri-
mera mano ya que quien plantea el problema y propone
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la mejora conoce el proceso y lo realiza todos los dias.

Los continuos y acelerados cambios en materia tec-
noldgica, asi como la reduccién en el ciclo de vida de
los productos, la evolucién en los hibitos de los consu-
midores y la implacable competencia a nivel global que
cada dia exige a las empresas mayor calidad y variedad
y menor coste y tiempo de respuesta, requiere la apli-
cacién de métodos que en forma arménica permita ha-
cer frente a todos estos desafios. Dentro de los métodos
para la Gestién de la Calidad Total y las Técnicas para
el Mejoramiento Continuo, se destacé por su sencillez
y sentido practico el Kaizen, método de mejoramiento
continuo que sobresale por ser aplicable a todo nivel,
tanto en la vida social, como en la vida personal y en el
mundo de los negocios.

Fue desarrollado por los japoneses tras la segun-
da guerra mundial.

La expresién Kaizen viene de las palabras ja-

34

Todo proceso de cambio debe comenzar
con una decisién y debe ser progresivo en
el tiempo, sin marcha atras

ponesas “kai” y “zen” (en la imagen) que en conjunto
significan la accién del cambio y el mejoramiento con-
tinuo, gradual y ordenado. Se centra en la eliminacién
de los desperdicios y en los despilfarros de los sistemas
productivos. Se trata de un reto continuo para mejo-
rar los estindares, y la frase: un largo camino comienza
con un pequefio paso, grafica el sentido del kaizen. Es
que todo proceso de cambio debe comenzar con una
decision y debe ser progresivo en el tiempo, sin marcha
atras. Este método se utiliza también en psicologia para
la obtencién de metas. El esfuerzo creciente y continuo
de cada dia permitirdn al deportista alcanzar el nivel
deseado.

El Kaizen retoma las tecnicas del Control de Calidad
disefiadas por Edgard Deming, pero incorpora la idea
de que nuestra forma de vida merece ser mejorada de
manera constante. El mensaje es
que no debe pasar un dia sin que se
haya hecho alguna clase de mejora-



Circulo de Deming

En el mismo se resume la manera
de pensar y resolver problemas que
debe tener alguien que sea parte de
un proceso ya que; Planea (Plan) lo
que va a hacer para optimizar, Eje-
cuta (Do) paso a paso su estrategia,
Verifica (Check) mediante indica-
dores de gestion o medicion de va-
riables que se estdn obteniendo los
resultados esperados, Actiia (Act)
de acuerdo a los valores de las me-
diciones que estd obteniendo para
corregir o continuar por el mismo
camino y empezar nuevamente el
ciclo ya sea para seguir mejorando
o lograr los objetivos planteados en
un principio.

En conclusion, la Mejora Continua
es una forma de trabajar para hacer
mds productivo y agradable nues-
tro sitio de trabajo. Ademds tiene la
gran ventaja que lo podemos hacer
en lo personal de una manera sim-

ple basindonos vinicamente en el circu-
lo de Deming o lo podemos llevar a gran
escala aplicando otras metodologias
ideadas para varios tipos de procesos.
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miento, sea a nivel social, laboral o familiar.

Se debe ser muy riguroso y encontrar la falla o proble-
ma y hacerse cargo de él. La complacencia es el enemigo
nimero uno del Kaizen. Y en su idea de mejoramiento
continuo se involucra en la gestién y el desarrollo de
los procesos, enfatizando las necesidades de los clientes
para reconocer y reducir los desperdicios y maximizar
el tiempo. Para el Kaizen, al igual que el Just in Time, el
factor tiempo tiene un importancia estratégica.

La gestion de la calidad tiene para las organizaciones
dos ventajas principales:

Ayuda a satisfacer a sus clientes con lo que se consigue,
la fidelizacion de los mismos.

Ayuda a mejorar la eficacia vy eficiencia de la organiza-
cién contribuyendo disminuir los costes de la misma.

En paralelo, el cumplimiento de determinadas normas o
estdndares y la obtencion de certificados de calidad per-
miten a las organizaciones dar confianza a los mercados
o acceder a determinados sectores de actividad.

El éxito que el kaizén ha adquirido en la actividad em-
presarial deviene justamente de la incitacién a mejorar
los estidndares, sean niveles de calidad, costes, producti-
vidad o tiempos de espera.

En el desarrollo y aplicacién del Kaizen se ven amalga-
mados conocimientos y técnicas vinculados con Admi-
nistracién de Operaciones, Ingenieria Industrial, Com-
portamiento Organizacional, Calidad, Costos, Mante-
nimiento, Productividad, Innovacién y Logistica, entre
otros. Por tal motivo se encuentran involucradas e inte-
rrelacionadas métodos y herramientas tales como: Con-
trol Total de Calidad, Circulos de Calidad, Sistemas de
Sugerencias, Automatizacién, Mantenimiento Producti-
vo Total, Kanban, Mejoramiento de la Calidad, Just in
Time, Cero Defectos, Actividades en Grupos Pequeiios,
Desarrollo de Nuevos Productos, Mejoramiento en la
productividad, Cooperacién Trabajadores-Administra-
cién y Disciplina en el lugar de trabajo, entre otros.

EL TIEMPO, UN RECURSO ESTRATE-
GICO Y ADMINISTRABLE:



El tiempo es uno de los recursos mas escasos den-
tro de cualquier organizacién y, a pesar de ello, uno de
los que se desperdicia con mas frecuencia. Solamente
ejerciendo control sobre este recurso valioso se pueden
poner en marcha las otras tareas administrativas y pres-
tarles el grado de atencién que merecen. El tiempo es el
Unico activo irrecuperable que es comin a todas las em-
presas independientemente de su tamafio. Es el recurso
mas critico y valioso de cualquier empresa.

Cuando se utiliza, se gasta, y nunca mds volver4 a es-
tar disponible. Muchos otros activos son recuperables
y pueden utilizarse en algtin propdésito alternativo si su
primer uso no resulta satisfactorio; pero con el tiempo
no se puede hacer lo mismo. A pesar de que este recurso
es extremadamente critico y valioso, es uno de los ac-
tivos que en la mayoria de las empresas se maneja con
menor cuidado y ello puede ser asi porque el tiempo
no aparece en el balance o en los estados de resultados,
dado que no es tangible y porque parece ser gratis. Pero
el tiempo es un activo administrable.

La utilizacién ineficiente del tiempo da como resulta-
do el estancamiento. Los materiales, los productos, la
informacién y los documentos permanecen en un lugar
sin agregar valor alguno. En el drea de produccién, el
desperdicio temporal toma la forma de inventario. En
el trabajo de oficina, esto sucede cuando un documento

Se debe ser muy riguroso y encontrar la

falla o problema y hacerse cargo de él. La

complacencia es el enemigo niimero uno
del Kaizen

o segmento de informacién permanece en un escritorio
o dentro de un computador esperando una decisién o
una firma. Todo estancamiento produce despilfarro. Los
desperdicios conducen invariablemente a la pérdida de
tiempo, por eso el lugar de trabajo debe estar siempre
ordenado.

El tiempo es un activo que con frecuencia se despre-
cia. Si se dilapida pone en peligro el mejor de los planes;
si se utiliza cuidadosamente hace que la administracién
sea mas efectiva y menos inquietante. El tiempo es irre-
cuperable. Al menos en teoria, siempre es posible obte-
ner més dinero o contratar otra persona, pero el tiempo
debe utilizarse con prudencia. Una vez que el tiempo se
ha gastado, nadie tiene una segunda oportunidad para
usarlo.

La eliminacién de los cuellos de botella de tiempo que
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El tiempo es un activo que con
frecuencia se desprecia. Si se dilapida
pone en peligro el mejor de los planes;
si se utiliza cuidadosamente hace que la
administracion sea mas efectiva y menos
inquietante

¢ TECPLANZA

Ingenieria & Gestion Industrial

Ingenieros con amplia
experiencia en Corrugado
al servicio de su Industria;

S —
© Layouts
© Montaje de lineas nuevas y usadas

i

> Automatizacion de equipos

. Mejoras en maquinaria existente

O Ejecucion y organizacion del Mantenimiento
© Nadionalizacién de repuestos

" Revision de Procesos de Produccion

Realizamos

www.tecplanza.com - info@tecplanza.com
Cel: 0111558 722 707 / 011 15 64 395 389
Castelar - Buenos Aires

no agregan valor favorece lograr incrementos sustancia-
les, tanto en eficiencia como en satisfaccion del cliente.
Por cuanto no tiene costo alguno, la eliminacién de los
desperdicios es una de las formas mas faciles que tiene
la empresa para mejorar sus operaciones. Todo lo que
tenemos que hacer es ir a los lugares de trabajo, ob-
servar lo que esta sucediendo alli, reconocer las accio-
nes superfluas y emprender los pasos necesarios para su
eliminacién. El tiempo también puede ser administrado
para darle un uso 6ptimo, en la misma forma que se
maneja cualquiera de los activos tangibles de la organi-
zacion.

En sintesis, la boda entre el mejoramiento continuo
y la gestién de calidad debe contemplar una visién sis-
témica de la empresa que participe activamente en los
procesos productivos, y en la planificacién comercial y
financiera. Esto implica apelar a diversas estrategias de
ingenierfa donde la gestion estadistica y el uso de las
herramientas informaticas permitar aumentar y dar fle-
xibilidad a la capacidad productiva.

La satisfaccion del cliente es la base de los sistemas de
gestion de la calidad. Los clientes necesitan productos y
servicios que satisfagan sus necesidades y expectativas.
Los requisitos del cliente pueden estar especificados por
el cliente de forma contractual o pueden ser determina-
dos por la propia organizacién, pero en cualquier caso,
es finalmente el cliente el que determina la aceptabili-
dad del producto.




ARTE

El humor es una de los rasgos
principales en la obra del artista
aleman Berni Valenta.

Sus composiciones son divertidas,
muy chistosas y llenas de
movimiento. Sus trabajos son
realizados con cartén y un poco de
color para mostrar diferentes estados
de animo de unos personajes muy
graciosos, entre ellos, reconocemos
a Frankenstein, Hello Kitty o un
Playmobil.
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GLUCOVIL

ARGENTINA S.A.

Desde 1983 acompanando a la industria con almidones nativos y modificados. ] :
) ! Sarmiento 459 5to piso
Productos para la industria del corrugado: Almidon nativo Uso Técnico e Hidrolizado. Buenos Aires, Argentina

Soluciones adaptables a empresas del sector del corrugado Tel: +54 11 43781750

www.glucovil.com.ar | info@glucovil.com.ar



>
Programa de Formacion 2014 g

Concluyo el Programa de
Formacion 2014 con el Curso
sobre Mantenimiento de
equipos de corrugado

¥ Cerrando el afio de capacitacion, se realizé en Buenos
Airesel Cursosobre MantenimientoenlaLineaCorrugadora
con una importante participacion de mas de una veintena
de personal de las empresas corrugadoras.

El gran interés ya puesto de manifiesto con la primera edicion
en Rosario en el mes de Julio, se repitié en esta oportunidad con
las empresas del gran Buenos Aires. El curso, apuntado a una
tematica no cubierta hasta el momento por las capacitaciones
técnicas, brinda a los asistentes una base teérica y conocimien-
tos practicos para el trabajo de mantenimiento en las plantas
de corrugado.

Este sector de soporte de la produccion es de relevancia para
un eficiente funcionamiento de las empresas y la planificacion
de sus tareas, que quedan muchas veces supeditadas a las
urgencias productivas. Las distintas modalidades sobre cémo
abordar esta tematica para un correcto desempefio, se repasa-
ron en el curso. Lo que despertd un abierto intercambio entre
los participantes para exponer sus experiencias.

La capacitacion estuvo a cargo de los ingenieros Jorge
Montiel y Guillermo Mistrorigo, que desarrollaron su conoci-
miento practico en una de las principales empresas del merca-
do nacional. Desde hace unos afios han formado TECPlanza,
que se especializa en soluciones en ingenieria y de gestion
industrial para el sector.

Dada la cantidad de inscriptos, el curso se realiz6 en el amplio
salon de la Camara Armenia, el 30 y 31 de Octubre. Y a pesar
de las dificultades que ocasion6 en alguno de los asistentes la
tormenta del dia anterior, todos pudieron completar la capacita-
cién y recibir debidamente su certificado de asistencia.

Este curso finaliza por este afio el Programa de Formacion
2014.Y como el mismo que respondi6 a los pedidos formulados
en las encuestas, esperamos el afio préximo renovar parte de la
oferta de capacitacion para seguir respondiendo a los intereses
y necesidades de los corrugadores.
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ﬂ\) . Lider mundial en soluciones para corrugado.
Ingredion  Mas de 85 aiios en el mercado.

NUESTROS PRODUCTOS

Almidén Regular de maiz ¢ Almidones Modificados de maiz
Renovada linea de aditivos de tecnologia internacional:
Resinas de RH / Acelerantes de Secado / Aditivos para
Resistencia - Penetrante

SOPORTE TECNICO

Asesoramiento y optimizacién de procesos
Cursos de capacitacion
Laboratorio de aplicaciones para el desarrollo de formulaciones

www.ingredion.com.ar

Complejo Empresarial URBANA Il - Cazadores de Coquimbo 2860, Piso 1, (B1605DXP)
Munro, Buenos Aires, Argentina. Tel: (+54.11) 5544.8500 - info.ar@ingredion.com

Grupo

LU AMOR

www.grupozucamor.com

Unico productor argentino de envases integrado con
produccion de papeles virgenes y reciclados.

Tone  PNTAPEL

Papel Misionero ZUucAMOoORrR

Central Administrativa - Av. Antartida Argentina y Calle 258 - Ranelagh - Buenos Aires - (5411) 4365-8100
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PRODUCTIVIDAD
Y SU MEDICION

Productividad es uno de los términos
mis difundidos tanto en la actividad in-
dustrial como en otras tareas elementa-
les de nuestra vida, pero si bien todos
tenemos el concepto, no todos saben
cémo medirla. Tiene relacién con la
“Eficiencia” y la “Eficacia”, y estas, a
su vez, con la “Mejora”; si entendemos
que ser mas productivo ser mejor.

{COMO SE QUE ESTOY
MEJORANDO?

El resultado del esfuerzo que reali-
zamos y/o las acciones correctivas que
tomamos es incierto si no lo podemos
medir. Si el mes pasado tardaba 30 mi-
nutos para sacar 100 litros de agua del
aljibe y hoy, ya més entrenado, tarda
solo 20 para la misma cantidad de agua,
sabrd que ha mejorado. Sin un reloj no
lo hubiera podido asegurar.

En la actividad industrial, podemos
decir que nuestra productividad mejo-
ra solo cuando disminuimos las causas
de pérdidas, es decir, cuando perdemos
menos tiempo o cuando hacemos mas
produccién “buena” (solo las aceptables
por el cliente). En el ejemplo del aljibe

| A A A

Desponibificlad ez

BO %

Cabcdard = H%

7O % B0 %

tenemos pérdidas por pinchaduras y de-
rrames por la boca del balde.

Entonces, partimos de las premisas:

* “No se puede mejorar lo que no se
puede medir”

* “Las perdidas estdn presentes en to-
dos los procesos”.

{QUE Es EL OEE?

El OEE (Overall Equipment Effecti-
veness o Eficiencia Global de los Equi-
pos) es un indicador porcentual que
sirve para medir la eficiencia productiva
de las maquinas.

La ventaja del OEE frente a otros in-
dices es que mide, con un tnico valor,
todos los pardmetros fundamentales en
la produccién industrial: la disponibili-
dad, la performance y la calidad.

Es el producto de los 3 pardmetros:

OEE del 50 % significa que de cada
100 piezas buenas que la maquina po-
dria haber producido, solo hizo 50...

Lo genial del indice es que permite
analizar ficilmente si lo que falta hasta
el 100 % se perdié por Disponibilidad
(la maquina estuvo cierto tiempo para-
da), por Performance (la maquina estu-
vo funcionando a velocidad reducida o
tuvo paradas menores) o por Calidad
(se han fabricado unidades defectuosas).

LA FABRICA OCULTA

Las maquinas son disefadas por los
fabricantes para cumplir con una cier-
ta capacidad de produccién. Es nor-
mal que el fabricante especifique una
velocidad nominal, por ejemplo, 1000
piezas (buenas)/hora, pero a la hora de
contar las piezas realmente producidas
nos damos cuenta que estamos muy por
debajo de esto. El problema obedece a
diferentes motivos y se conoce como
“fabrica oculta” cuando las maquinas
aun produciendo, no hacen lo que espe-
ramos de ellas. No producen la cantidad
que podrian porque tienen pérdidas.

Los japoneses, en particular, el JIPM
(Japan Institute for Plant Maintenan-
ce) son los que mds saben de esto y han
categorizado las perdidas en 16 causas
(ver tabla Definicién de los Distintos Ti-
pos de Pérdidas).

{CAHMO SE MIDE EL
OEE?

DISPONIBILIDAD: Cudnto tiempo
ha estado funcionando la maquina o
equipo respecto del tiempo que queria
que estuviera funcionando (quitando el
tiempo No Planificado).

PERFORMANCE: durante el tiempo
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que ha estado funcionando, cudnto
ha fabricado (bueno y malo) respecto
de lo que tenia que haber fabricado a
tiempo de ciclo ideal.

CALIDAD: Es el indicador més co-
nocido por todos. Cudnto he fabricado
bueno a la primera respecto del Total
de la Produccion realizada (Bueno +
Malo).

Cada una de las pérdidas listadas
mads abajo, van a parar a alguno de las
partes rojas del gréfico, disminuyendo

o afectando al total. Por ejemplo, un
“cambio de herramienta” disminuye o
resta del Tiempo Disponible.

MEDIR EL OEE, EL PUN-
TO DE PARTIDA PARA LA
MEJUORA CONTINUA

4En la préctica, el valor de OEE es
mucho mads bajo de lo esperado. La
diferencia entre lo ideal y la realidad
es igual a la suma de las pérdidas y, en
consecuencia, muestra exactamente
donde se encuentran las “posibilidades
de mejora”.

Usted no puede mejorar aquello que
no mida.

El éxito de la Fabricacién World
Class (de Clase Mundial, es decir, los
mejores) se basa en medir de manera
precisa y consistente el rendimiento de
las maquinas y de los procesos produc-
tivos.

Dado que el OEE es una herramienta
muy potente para determinar donde se
encuentran las pérdidas, el proceso de
mejora empieza siempre con la medi-
cién del OEE.

En este punto cabe destacar que nos
sentimos orgullosos de mencionar que
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Equipao

Fonuras
Esparas

C!!l

Causax de Perdidas

He Pregramade
Sin Orden ds Trabaje

Welecidad Reducidy
Parsdys mansres

Indicadores (K PI1)
OEE=
Dispomibalidad x Perfermumce x Cabidad

Inspombalidad =
AT Dispomble = Paradas) ! T Drispenalde

Cambles de producto

Perfomimqe =
AT Froduccson — Vel Eeducida) | T Froducoomn

Menor a 65 % |Inaceptable |Se producen importantes perdidas econémicas. Muy baja competitividad

- He Confermes Calidad =
;:::Inhs {Total Piczas = Rechazos) | Total Piczas
-t Ban
e o | -
C 1N g3 i Tel.: (BA11} 41158881 1 4
OEE PERDIDAS PR e
Valor OEE Nivel Comentario

65% a 75% |Regular

Aceptable sdlo si se esta en proceso de mejora. Pérdidas econdmicas, Baja competitividad,

75% a B5% |Aceptable

Ligeras pérdidas econémicas. Competitividad ligeramente baja.

85% a 95% |Bueno

Entra en Valores World Class. Buena competitividad.

Mayor a 95 % (Excelente

Valores World Class. Excelente competitividad.

TPM PRO es pionero en el mundo en
la medicién del OEE en tiempo real, ya
que desde 1997 nuestro sistema mide y
grafica este indice ademis del Arbol de
Perdidas.

RESUMEN

* El OEE es una herramienta fAcil-
mente entendible para el proceso de

mejora continua en su empresa.

* Es infalible al senalar claramente
donde est4 el problema (las pérdidas se
visualizan).

* Muestra las prioridades de un
modo muy claro.

* Usted sera capaz de seleccionar de
forma correcta las mejoras especificas
necesarias.

. Los resultados de las acciones
de mejora emprendidas se observan
rdpidamente.




Definicion de los Distintos Tipos de Pérdidas
TPM Analisis Estructural de Pérdidas

*-16 Principales Tipos de Pérdidas

** Estas pérdidas estan basadas en los estandares JIPM

5

4 |produccién

N°  |Titulo Descripcion Comentario
1 |Rotura El equipo para mas de 10 minutos sin previo aviso Sin importar el gue se hayan usado repueslos.
Es el tiempo total que toma (incluyendo los ajustes necesarios) [Recuerde que el tiempo en marcha y apagado esta
el realizar el cambio desde gque finalizd el ditimo producto de una |incluido en este subtitulo. La pérdida de materiales en la
(Cambio de Formato |tarea hasta que se produce el primero de la préxima, ambos a  |que se incurre durante proceso se incluye en el subtitulo
2 |o Product velocidad y calidad nominal normal. Irrecuperables.
(Cambio de Herra- [Se interrumpe el trabajo para realizar cambio de piezas tales
3 |mientas como cuchillas que se han desgastado. Tomar en cuenta sélo si se aplica a su situacién.
7 tipos de Puesta en marcha o encendido: el tiempo total que toma
pérdidas debi- (incluidos los ajustes necesarios) el alcanzar produccién a velo- |El tiempo de Puesta en Marcha o Encendido se mide
das al uso del cidad y calidad nominal. Apagado: el tiempo total apagar la después de la maquinaria haya sido parada en forma
Equipo Arranque y fin de  |maquinaria y dejarla en condiciones dptimas para volver a po-  |planificada. No se toma en cuenta el tiempo que tome el

nerla en marcha en un futuro.

cambio de tareas.

Paros Menores

Interrupcién inesperada de la maquinaria menor a 10 min.

Pérdida producida al realizar un trabajo a una velocidad menor a

Tiempo Standard de un Ciclo: velocidad de uso maxima
promedio para la cual la maguinaria fue disefiada o la
velocidad maxima alcanzada del Ciclo. Idealmente la
velocidad debe ser controlada en forma constante para
lograr alcanzar algunas de las dos opciones menciona-

6 |Velocidad Reducida|la considerada standard para producir un producto en particular. [das anteriormente.
Tiempo que se pierde en producir productos de inferior calidad o |El material y la energia utilizada en realizar tales cam-
Defectos y retraba- [defectuosos, mas el que se pierde en rehacerlos o mejorarlos,  |bios serd incluido bajo los subtitulos Irrecuperables y
7 _ljo deteniendo o retrasando la linea. Fuentes de Energia.
Este tipo de pérdida, gue no tiene incidencia directa en el rendi- [Debemos considerar dias no laborables (por ejemplo
miento, es la que se produce al parar totalmente la maquinaria |feriados, fines de semana) o tiempo muerto no planeado
para mantenimiento o para una inspeccion periddica o legal (por ejemplo por falta de érdenes de trabajo) y tiempo
durante la fase productiva. Afecta el tiempo de puesta en mar-  |muerto planeado (para realizar modificaciones progra-
cha e inicio de produccién. madas, mantenimiento, ensayos y revisiones).
Estas son pérdidas producidas por el tiempo de espera genera-
do por problemas administrativos tales como falta de suminis-
9 |Gerenciamiento tros, repuestos, materias primas, falta de instrumentos, etc. Faltas o Faltantes en general
Estas pérdidas surgen a raiz de distintos niveles de habilidades
Movimientos opera-|y/o la disposicion espacial ineficiente de las maquinarias (por
5 Tipos de 10 |cionales ejemplo distancias entre maquinas complementarias, etc). Problemas de Layout
Pérdidas Rela- Pérdidas debidas a cantidad insuficiente de personal (durante
cionadas con Organizacion de horarios de descanso) o por tener los mismos que trabajar en
los Recursos | 11 |Linea mas maquinarias que las planeadas. Falta de RRHH
Humanos Tiempo desperdiciado ya que las materias primas o material
para empaquetar o envasar son recibidas en forma tardia. Este
itern también incluye demoras en retirar las materias primas
12 |Logistica elaboradas. Demoras en la recepcidn o manejo de MP
Se incluye bajo este item el tiempo perdido en realizar medicio-
Ajustes y Medicio- |nes y ajustes para evitar que los problemas vuelvan a surgir o |Limpieza de rutina o no, cambio de peliculas, rotulacio-
13 |nes sucedan. nes, desinfeccién, ete.

Este Input de energia que no se usa efectivamente en el proce-
so0. Esa pérdida es un costo y NO afecta la OEE.

Incluye: electricidad, vapor, refrigeracién, agua, aire, etc.

Costo del consumo fisico de piezas de repuesto o puesta a
nuevo de partes de la linea. No impacta la OEE.

Se incluye a los materiales auxiliares, por ejemplo; acei-
tes. Destaca la efectividad del mantenimiento.

Pérdidas de materiales de empague y producto finito, como
sobrellenado y descartes. No afecta la OEE

Se debe usar la base cero (ZBW)
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Argencraft

Argenpack Corrugados
CM.G. SR.L.

Cartocan

Cartocor S.A.

Carto6n del Tucuman S.A.
Cartoneria Acevedo S.A.C.1.
Celcor S.A.

Cia. Argentina de Embalajes
Corrucart SR.L.
Corrucor S.R.L.
Corrugadora Centro S.A.
Corrugados SL S.A.
Corruonda S.A.

Corupel

Embalajes S.R.L.
Embalcorr
Empaquetecnia S.A.
Endeco S.A.L.C.
Entrecor S.A.

Fadecco

Fangala S.A.

Idesa S.A.

Incarcor Corrugado S.R.L.
Inducor S.R.L.

Inpaco S.A. — Cartones América
In.Pa.Cor S.R.L.

M. Birman y Cia. S.A.
Marpel S.A.

Maxipack S.A.
Packgroup S.A.

Papelera del NOA
Papelera Mediterranea
Papelera Santa Angela
Papirus y Cia. S.R.L.
Parquepel S.R.L.
Pilcomayo S.R.L.
Quilmes Corrugados
Quilmes Pack

Smurfit Kappa S.A.
Grupo Zucamor

Cémara Argentina de

Fabricantes de Cartdn Cormugado

CAEEO

ASOCIADOS PARA AGREGAR VALOR
ASOCIADOS A LA CAMARA ARGENTINA DE FABRICANTES DE CARTON CORRUGADO

SOCIOS

Laferrere

Lanus Oeste

Zona Industrial Guaymallén
Avellaneda

Capital Federal

San Miguel de Tucuman
Avellaneda

Santa Fe

Caseros

Valentin Alsina

Correa

Cérdoba - B® Ampliacion
San Lorenzo

Avellaneda - Villa Dominico
Villa Loma Hermosa
Rosario

Merlo

Munro

General Pacheco
Concepcion del Uruguay
Abasto

San Justo

Capital Federal

Valentin Alsina

Rosario

La Tablada

Rosario

San Martin

Lanus Oeste

Avellaneda

Arroyo Seco

Villa Tesei

Cafiada de Gomez
General Pacheco

San Justo

Bernal

Valentin Alsina

Quilmes

Quilmes

Bernal

Ranelagh

Buenos Aires
Buenos Aires
Mendoza
Buenos Aires
CABA
Tucuman
Buenos Aires
Santa Fe
Buenos Aires
Buenos Aires
Santa Fe
Coérdoba
Santa Fe
Buenos Aires
Buenos Aires
Santa Fe
Buenos Aires
Buenos Aires
Buenos Aires
Entre Rios
Buenos Aires
Buenos Aires
CABA
Buenos Aires
Santa Fe
Buenos Aires
Santa Fe
Buenos Aires
Buenos Aires
Buenos Aires
Santa Fe
Buenos Aires
Santa Fe
Buenos Aires
Buenos Aires
Buenos Aires
Buenos Aires
Buenos Aires
Buenos Aires
Buenos Aires
Buenos Aires

5225-9000

4241-6501 / 4225-0762
0261-4930-243 / 0261-4979-203
11-4208-0997
11-4310-9859
0381-433-0230
11-4208-2536
0342-4-900129
4759-3542

11-4208-7917
03471-492-200/414
0351-4750636
03476-434-323/470
4229-6886/4956-9090
11-4769-4724
0341-4-627800
0220-4941-246
11-4760-0606
11-6314-8000

03442 - 442557/9
0221-4915-419/20/22/5344
4651-6709/7651-7451/4441-2291/4484-9941
11-4301-3023
11-4208-6442
0341-4634-380
11-4454-2662/63
0341-4646502 / 4635832
11-4752-0055/0035
11-4208-2198/9385/3431
11-5281-8000
03402-426-412
11-4489-6150/4326-0184
03471-428-188/183
11-4736-1100
11-4487-7500 /1123
11-4252-2461
11-4208-9470
11-4257-4302/3195
11-4250-1112
11-5253-7000 / 4259-6990
11-4365-8100

www.argenpack.com

www.cartocan.com.ar
www.cartocor.com.ar

www.celulosa.com.ar
www.ciaargdeembalajes.com.ar

wWww.corrucor.com.ar
WWw. corrugadoracentro .com.ar

www.corruonda.com.ar
www.corupelsa.com
www.embalajesstl.com.ar
www.embalcorr.com
Wwww.empaquetecnia.com.ar
www.endeco.com.ar
Www.entrecor.com.ar
www.fadecco.com.ar
www.fangala.com.ar

www.incarcor.com.ar
Wwww.inpaco.com
Wwww.cajasmbirman.com.ar
www.marpel.com.ar
www.maxipack.com.ar
www.packgroup.com.ar
www.papeleramediterranea.com
www.parquepel.com.ar
www.pilcomayo-srl.com.ar
www.quilmespack.com

www.smurfitkappa.com
WWW.ZrupoZucamor.com

ADHERENTES

Adhetec - Claudio Brizzola
Calderas Fontanet S.R.L.
Comercio Digital
Cartones Yaguareté
Dupont Argentina S.A.
Esko Graphic INC
Glutal S.A.

Gravent

Iergat S.A.

Klabin Argentina S.A.
Lumpack S.A.

Norpapel S.A.LC.
Ingredion

Presencia Técnica

Punto Grafico

Quimad S.R.L.

Vendels

Pilar

Rafaela

Capital Federal

Luque

Capital Federal

Quilmes

Esperanza

Capital Federal

Capital Federal

Parque Industrial Pilar
Valentin Alsina

Villa Ocampo

Munro

Presidente Derqui - Pilar
Parana

San Andrés - San Martin
Olivos

Buenos Aires
Santa Fe
CABA
Paraguay
CABA
Buenos Aires
Santa Fe
CABA
CABA
Buenos Aires
Buenos Aires
Santa Fe
Buenos Aires
Buenos Aires
Entre Rios
Buenos Aires
Buenos Aires

0230-4471681
03492-504800
11-4545-4900

www.adhetec.com.ar
www.calderasfontanet.com.ar
www.comerciodigital.us

0595-216599-000 WWW.Cysa.com.py
4021-4800 www.dupont.com
11-4224-4539 www.esko.com
03496-420526 www.glutal.com.ar

11-4638-8800
11-4301-2274
02322-496383
11-4228-8887
11-4224-6162/6037
11-5544-8500
02304-540206
0343-4363-636
11-4878-6174/6366
11-5245-5526

www.gravent.com.ar
www.iergat.com.ar
www.klabin.com.br
www.lumpack.com
www.norpapel.com.ar
www.ar.ingredion.com

www.puntografico.com.ar
www.quimadsrl.com
www.vendelspackingtecnology.com

CO

Cimara Argertin do f f Fabricastss de Cartan Comugpde

MT. de Alvear 624 5to Piso Oficina 35 - Ciudad Auténoma de Buenos Aires ( C.P 1058)
Teléfonos: 054-11-50322060/61/62
www.cafcco.com.ar | info@cafcco.com.ar | administracion@cafcco.com.ar



@ emmepigroup

Excelencia hecho en Ralia
a servicio

roup es la seguridad

os de sucesos en la industria
rtén ondulado: el partner
tratégico ideal para elaborar
propuestas e idear soluciones eficaces.

Flejadoras - Envolvedoras - Sistemas
de movimentacion - Insertor de pallets
Por primera vez productos proyectados

y integrados por un solo Grupo que se
responsabiliza y cuida de vuestro

disene Y PrReEYeCL® embalaje.
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DEL LADO
DEAFUERA
PRESERVAMOS
ELPLANETA.

Si Ustedes tiene un producto que necesita ser protegido,
nosotros tenemos una solucion especifica en bolsas
industriales y carton corrugado, ademas de ofrecer una
amplia gama de papeles kraft y cartulina para diferentes
envases. Al escogera Klabin, Ustedes sabe que opta
por una marca que combina innovacion y sostenibilidad.

y

GRAVENTS -

~ -
y distribuidor de papeles ﬁ
y cartulinas de Argentina

GRAVENT GRAVENT

www.gravent.com.ar

El mayor importador




