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INTRODUCCION

El mejoramiento es una filosofia de direccion y contempla la mejora de productos y
procesos que juegan un papel fundamental en el ambito organizacional vy
especialmente en las plantas de produccién en donde tuvo su origen; éstas
representan un factor vital en la cadena de abastecimiento extendida. Su
orientacion basica es hacia como hacer mejor las cosas con la minima cantidad de
recursos, y por lo general existen muchas actividades o tareas que se pueden
mejorar sin necesidad de realizar ninguna inversion.

Aunque surgio en las empresas de Estados Unidos, esta filosofia ha sido la piedra
angular del enfoque japonés para las operaciones y muchas veces se contrasta
con el enfoque occidental tradicional de apoyarse en grandes innovaciones
tedricas o tecnoldgicas para obtener mejoras de “alto impacto”.

La planta Kimberly Colpapel Tocancipa en su funcion de manufactura para la
fabricacion de pafales y toallas absorbentes se monté como proyecto de negocio
hace 14 anos aproximadamente, en un area de planta de 213.664 metros
cuadrados, se encuentra ubicada en la zona industrial de Tocancipa,
Cundinamarca. Desde su origen la planta, perteneciente a la multinacional
Kimberly Clarck, es considerada como la de mayor volumen de produccién de
Latinoamérica. Sin embargo, el crecimiento acelerado de la demanda ha hecho
que las materias primas, como lo son la celulosa y los poli acrilatos, aumenten sus
volumenes de uso. Esto implica una gran posibilidad de generar mejoras en el
desempeno del proceso y del mismo modo, una oportunidad de controlar los
gastos y mejorar los resultados del negocio., agregando valor al producto final y
permitiendo ofrecer al cliente un producto de calidad y costo adecuado.

El objetivo general del proyecto es disefar estrategias de mejoramiento continuo
mediante la normalizacion de un proceso especifico de recuperacion de celulosa
y poli acrilato, en funcion de la aplicaciéon de herramientas corporativas de

Clase mundial. El proceso contempla acciones de reproceso por destruccion y
reutilizacion de componentes primarios en la fabricacién de panal y toalla sanitaria
en planta. El proyecto requiere de la participacién de todo el equipo de gerencia de
produccion, ingenieria, desarrollo e innovacion, control de pérdidas, programas
corporativos y la gerencia de planta. Todo esto en funcion del interés que
representa este proyecto para el negocio, no solo desde el punto de vista
financiero sino también desde el ambiental, ya que se cumple con politicas de la
corporacion dentro  del liderazgo de programas contemplados para una
produccion mas limpia.

Para la ejecucion del presente trabajo y por peticidn de la organizacion Kimberly
Tocancipa en relacién a los procesos de educacion continuada para personal de
operaciones ;se oriento el desarrollo del proyecto en cuatro etapas, en donde se
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pretendié enfocar al usuario del proyecto ;bien sea lector 6 lider de operaciones
de la planta de produccion en el control mediante el definicidn matricial de
variables criticas del proceso de produccion Fluff Reclaim y que representan
una oportunidad de mejora , hasta llegar al procedimiento de estandarizacion
mediante la aplicacién de la herramienta Centerlinig , lo que le aportaria
soluciones a problemas de variabilidad e inestabilidad en el control su trabajo ,
rediciendo la perdidas e incumplimiento de indicadores sobre la operacién
eficiente y eficaz de los equipos de manufactura.

En el Capitulo | se da una breve introduccién a lo que representa la multinacional
Kimberly para Colombia; su funcion de manufactura y la terminologia de base para
un producto especifico de absorbentes, pafal desechable. Al final se presentan
en forma breve las variables de entorno que afectan el desarrollo sostenible de la
organizacion para el cumplimiento de su mision.

En el Capitulo Il se presenta una descripcion real del proceso en forma
diagramada al disefio original como flujo actual , se describe la operacion
basados en la informacion recopilada y aplicada para tal fin; seguidamente se
define la parte conceptual de la herramienta Centerlining y su fase de
implementacion para poder desarrollar un plan de control en la operacion del
proceso especifico cdmo objetivo general de la mejora por aplicar en el afio 2010
en la planta de produccion Kimberly Tocancipa Colombia.

El Capitulo Ill, define la situacién actual del proceso de Fluff Reclaim en la planta
de produccién Kimberly Tocancipa, en este capitulo se pretende identificar los
resultados iniciales de produccion por recuperacion actual en relacion a la
capacidad de disefio ,se describe el problema como oportunidad de mejora y las
responsabilidades en la aplicacion y control dentro de la organizacién para un plan
de control estandar mediante el uso de la herramienta Centerlining , se definen
los pasos a seguir mediante la aplicacion de matrices que relaciona variables
criticas y acciones autonomas de mantenimiento que se abstraen las actividades
de operacion actual que puedan servir para desarrollar efectivamente el
procedimiento de estandarizacion para mejoramiento de un proceso especifico.

En la parte final, que corresponde al Capitulos IV se enuncian las conclusiones y
recomendaciones obtenidas con respecto a la experiencia y analisis, basados en
el desarrollo del presente trabajo, al igual se adicionan anexos que ayudarian en
el control mediante el analisis de indicadores para un procedimiento que inicia
aplicaciéon en planta desde el mes de enero del afio 2010 y que sirve de modelo
sencillo de implementacion de mejoras a procesos operativos de la planta.



1. INFORMACION GENERAL

1.1 KIMBERLY CLARK PLANTA TOCANCIPA

1.1.1 Breve Historia Kimberley Colpapel S.A es una multinacional con 40 anos
de presencia en el pais y con una Filosofia de Liderazgo en innovacion para
diferentes lineas de producto orientada a todos los negocios en funcion de su
Mision de mejorar la salud, higiene y bienestar de las personas en cada dia y en
cada lugar y en todas partes ;ademas de profesar su Vision corporativa de ser
reconocidos como el lider global del mercado en proveer las mejores ideas para
limpieza, cuidado y proteccion de las personas y su medio ambiente .

Kimberly- cuenta con mas de 57000 empleados en todo el mundo con
operaciones en 37 paises, las marcas globales de Kimberly se venden en mas de
150 paises donde la confianza cada dia crece mas para el cliente y se ve
reflejada en el alto volumen de mercados a través de sus marcas como Kleenex ,
Scott , Huggies , kotex y Depend entre otras.

La sostenibilidad como resultado del mejoramiento continuo nos ayuda a lograr
nuestra Misién y alcanzar un entendimiento mas profundo de nuestro impacto en
el mundo; el rendimiento econdmico y, medioambiental, social y de seguridad
durante los afios da como resultado que nuestras empresas en Colombia y el
mundo entero se estructure el pensamiento sistémico sobre la idea del control total
que se manifiestan en retos de nuestra actuacion.

Mi roll como Jefe de Produccién y mantenimiento para una linea especifica de
productos y especialmente como lider de mejoras para el procesos de
recuperacion de absorbentes en planta Fluff Reclaim ; es el papel de facilitador lo
que consiste en la administracién del proceso, partiendo de la planeacion de
requerimientos de mano de obra, materias primas, insumos y pedidos de acuerdo
a la proyeccion de produccién y demanda del mercado, control de la produccion
en ordenes de trabajo y facilitar los medios para cumplimiento de los
requerimientos de los clientes. Mi objetivo mas que animar a las personas en
alcanzar los objetivos esta en generar conciencia en aspectos que comprenden
entre otros la operacion en un mundo con limites de agua, carbén, la proteccion
del ecosistema y la biodiversidad, y el fomento de la produccién y el consumo de
sostenibles como el de mejoras en procesos de incidencia ambiental.

Estas consideraciones consisten en convertir “no lo sé “en una demostracion de
fuerza, en lugar de un reconocimiento de debilidad; consideraciones tan
importantes afectan nuestros negocios en un numero de frentes: desde la
utilizacién nuestra de recursos energéticos y naturales como son la pulpa vy el
petroleo, a los métodos que empleamos para innovar y mejorar tanto productos
COMO procesos.



Nuestro liderazgo NO cosiste en hacer mejor las cosas, para comprometer a
otros y ponerlos de acuerdo; es una estrategia tratar factores tan decisivos y
significativos en todos los procesos que afectan nuestros negocios, también
nosotros reformamos nuestra forma de operar a medida que se sigue un plan
global de negocios. El plan estratégico nos da la vision de crecimiento sostenible
del negocio con grandes posibilidades de triunfo en el cumplimiento de nuestros
objetivos e invertir en nuestras competencias troncales con miras a apoyar las
ideas que nuestros clientes, compradores y usuarios tienen en relacién con un
crecimiento sostenible y rentable.

La idea de desarrollo de talento como funcion de desarrollo sostenible nos permite
conseguir la expansion de nuestras marcas globales a nuevas categorias y
redisefiar nuestros esfuerzos de innovacion con el objeto de introducir en el
mercado mundial mas productos nuevos, gracias a ello aceleramos el crecimiento
personal que se liga al desarrollo de un pais donde la renta por habitante esta
aumentando.

Somos lideres Visionarios y “mecanicos del beneficio “con destreza en la parte
numeérica que entendemos que para logar nuestros fines comerciales, es esencial
que entendamos los principales puntos sociales y de sostenibilidad con los que
se encara nuestra empresa y la comunidad donde operamos, y que enfrentamos
cara a cara.

Lo anterior nos permite avanzar en el campo econémico, medioambiental, social y
de seguridad; que nos ubican entre las mejores empresas del medio para trabajar
y nos dan reconocimiento de indice mundial de sostenibilidad de Dow Jones, que
incluye el 10% de la primeras 2500 empresas mas importantes del mundo. La
seleccion se basa en criterios econdmicos, sociales y medioambientales.

Nuestro liderazgo lo entendemos como que todo depende del balance econémico
y de felicidad en cada puesto de trabajo para nuestros colaboradores adicional al
trabajo social tanto de la empresa como de sus empleados a organizaciones
benéficas. Todos los empleados se benefician del proceso de gestion del
desempefo que es parte importante de nuestra estrategia de gestion de talento
para lograr una cultura de alto rendimiento.

Nuestra empresa fundamentada en ir demasiado lejos con una tradicion de
fuertes controles internos, reforzados por todas y cada una de las partes de
nuestra organizacion, el compromiso de comportamiento ético mediante el
cumplimiento del cédigo de conducta nos permiten estar mas cerca de la vision
global y nos abre el camino para ir en contrasentido con fines de evaluar el plan
de crecimiento sostenible como un componente critico del desarrollo de nuestras
actividades comerciales.

Como profesionales vy lideres de lo que hacemos nos gusta enfrentarnos al caos
para hacer cosas que nos preparen para el fututo y descubrir en los momentos de
crisis que la sostenibilidad se manifiesta en todas nuestras operaciones cuando
actuamos o tratamos de hacer algo para mantener viva nuestra misién de



mejorar la salud, la higiene y el bienestar de la gente, dia tras dia en cualquier
parte del mundo donde se encuentre.

Cada dia la primicia esta en hacer las cosas de formas diferentes teniendo claro
cuando expandirnos o cuando plegarnos con el entendimiento de los muchos
retos con que nos enfrentamos a medida que implementamos un plan global de
negocios.

1.2 ELEMENTOS BASICOS DE PRODUCCION PLANTA TOCANCIPA

1.2.1 Introduccién a celulosas y poli acrilatos de sodio

1.2.1.1 La celulosa. En términos generales se puede definir como un
polisacarido constituido por moléculas de D—glucosa unidas por enlaces B(1->4)
glucosidicos. Es el compuesto organico mas difundido en la naturaleza;
componente principal de las paredes celulares vegetales (p.Ej en las maderas, en
las fibras de algoddn) en las cuales se encuentra junto con hemicelulosa, pectina,
extensina (que actuan como aglutinante entre las fibras celuldsicas) y lignina. La
hidrolisis completa de la celulosa con &cidos rinde glucosa, pero la hidrdlisis
parcial produce el disacarido celobiosa. La nitrocelulosa, el acetato de celulosa, y
el xantato de celulosa (rayén) son ésteres de la celulosa que tienen una gran
aplicacién técnica; la que se obtiene de la madera es la pasta de celulosa.

Los arboles producen mas del 90% de la celulosa a nivel mundial; el resto de las
fibras son aportadas por otras fibras como pastos, bambues, bagazos, algodones,
linos, cahamos...etc.

La celulosa como componente primario es usada en la construccion del pad, o
cuerpo absorbente de un panal 6 una toalla sanitaria; es lo que le da integridad y
capacidad de absorbencia al panal. Se fabrica a partir de la pulpa de los pinos
principalmente y por lo mismo se le considera un material biodegradable. Los
liquidos son absorbidos debido al fendmeno de capilaridad que existe entre las
fibras, los espacios vacios y el angulo de tension superficial con respecto al
agua.

1.2.1.2 El Poliacrilato de Sodio. También conocido como Super Absorbente o
SAP (super absorbent polymer), se utiliza tipicamente en forma granular parecida
a la arena de mar. Ayuda a mejorar la capacidad y aporta retencion de los
liquidos en el pafial desechable, esto permite que los panales puedan ser mas
delgados sin sacrificar su absorbencia. El Hidrogeno en el agua (H-O-H) es
atrapado por las terminales de acrilato gracias a las cargas polares producidas
entre los atomos. Las configuraciones lineales tienen una menor capacidad de
absorbencia que las configuraciones no lineales, pero en contraparte las



estructuras lineales tienen una mayor retencién de los liquidos que las no lineales,
debido a la mayor fuerza polar (menor distancia entre las cargas polares).

1.2.1.3 Paial Desechable. Es un producto absorbente y desechable que se
fabrica con celulosa y poliacrilato de sodio; su nucleo absorbente constituido por
celulosa fluff desfibrada y polimero super absorbente (“gel”), y que esta contenido
por dos hojas de papel tissue. Un paial es como una prenda absorbente usada
para higienizar y evitar la contaminacion del entorno a causa de los desperdicios
de un organismo.

El pafial desechable usado es dificiimente reciclable, por lo que su destino habitual
es como residuo domiciliario y en vertederos. En todo caso, el impacto de
desechar pafiales es muy inferior a lo que habitualmente se piensa.

En paises de alto consumo de panales éstos no constituyen mas del 2% de los
residuos domiciliarios. Por otra parte, mas del 65% del panal esta constituido por
elementos biodegradables, como son la celulosa y el papel tissue, por lo que estos
a la larga se transforman organicamente en los vertederos; adicional al control en
sitio de produccion sobre la recuperacion de muchos de sus componentes
(Celulosas y Poliacrilatos) y que son objeto de ser repotenciados dentro del
mismo proceso de manufactura en procesos controlados denominados sistemas
de Fluff reclaim.

1.3 KIMBERLY CLARK PLANTA TOCANCIPA VARIABLES DE ENTORNO

1.3.1 Variables del entorno que afectan la organizacion Nuestro esfuerzo de
sostenibilidad, fomentando la innovaciéon, mejorando las eficiencias y
perfeccionando el rendimiento tanto medioambiental como social agudizan
nuestro entendimiento de los muchos retos con que nos enfrentamos a medida
que mantenemos un plan de negocios, ademas de mantener al dia en temas
relacionados con variables vitales de permanecia como participantes en el grupo
de trabajo de la industrial de productos forestales sostenibles, es por ello que
estamos trabajando a nivel mundial en practicas de silvicultura forestal sostenible
y proteccion del medioambiente. Nuestros proyecto en kimberly Colombia estan
enfocados en la mejora continua con un propésito de ir reduciendo el consumo
de recursos como el de celulosas en procesos; ademas de ir reduciendo el
porcentaje de entierro de basuras, que a su vez representan ahorros en costos y
que se pueden transferir a nuestros clientes en relacion al valor de
apalancamiento en la sostenibilidad bajo el desarrollo de productos nuevos tanto
en relaciéon con Kimberly-Clark como con el mundo.

Sin embargo la integracion de estas consideraciones por todo el ciclo de vida de
un material o producto presenta muchos retos, como es el desarrollo de nuevos
materiales alternativos, celulosas y poli acrilatos de recuperacién lo mismo que
ocurre con los cambios en los procesos de tecnologia y de fabricacion.



La innovacién de procesos como variable del entorno nos ubica en infundir
consideraciones de sostenibilidad y que se soportan en estudios de asesoria del
ciclo de vida realizados y fomentan el analisis medioambiental y la concientizacion
de nuestros consumidores.

1.3.2 Mision y Vision de Kimberly Colpapel

Misién: Mejorar la salud, higiene y bienestar de las personas en cada dia y en
cada lugar y en todas partes.

Vision: Ser reconocidos en el 2015 como el lider global del mercado en proveer
las mejores ideas para limpieza, cuidado y proteccién de las personas y su medio
ambiente.

1.3.3 Distribucion Fisica Planta Kimberly Tocancipa.

Figura 1. Distribucion Fisica planta Kimberly Colpapel.

Total area 213,664 m2




1.3.4 Estructura administrativa Planta Kimberly Colpapel.

Figura 2. Organigrama General Planta Kimberly Colpapel Tocancipa.
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2. ANALISIS SITUACION ACTUAL PROCESO FLUFF RECLAIM Y ANALISIS
FUNDAMENTAL DE LA HERRAMIENTA CENTERLINING PARA LA
APLICACION

2.1 SISTEMA DE RECUPERACION FLUFF RECLAIM DESCRIPCION Y
ANALISIS DEL PROCESO ACTUAL

2.1.1 Descripcién del proceso Fluff Reclaim, el sistema de recuperacion de
celulosa ya desfibrada en procesos de produccidén de pafales y toalla absorbente
y poliacrilato de sodio; es fabricado y montado en la planta de produccion de
absorbentes Kimberly Tocancipa ,como un proceso adicional por la companhia
americana Osprey Coporation bajo serial de disefio FS150 unico bajo derecho de
proteccion Kimberly Corporation , su finalidad es la recuperacion de celulosa de
pulpa virgen y poliacrilato de sodio. El sistema esta compuesto de tres fases o
unidades cada una de las cuales opera individualmente o como parte de un
sistema interconectado. En Colpapel Tocancipa se ha instalado como un sistema
completo segun la necesidad y caracteristicas de la operacion. En la fase o
unidad I, se remueve la pulpa del pafal rechazado en maquina en proceso normal
de produccion, la separacion genera como resultado tres subproductos: pulpa
virgen, poliacrilato SAM y scrap o residuo no utilizable. Para la fase o unidad I, la
pulpa virgen recuperada se reintroduce en el proceso de produccion normal de
maquinas. La fase o unidad lll, es un complemento de la fase | y es necesaria ya
que implica recuperacién de poliacrilatos 6 absorbentes que también como
subproducto entra a ser parte del proceso normal controlando tanto para pulpa y
poliacrilatos las cantidades de consumo.

La capacidad de procesamiento del sistema actual en disefio es de 300 Kg/Hora a
una eficiencia de recuperacion del 81% en el subproducto de pulpa virgen y del
63% para el subproducto de poliacrilatos.

La calidad de los subproductos tanto para la pulpa y el poliacrilato estan
relacionadas al proceso de operacion del equipo.

La caracteristica fundamental de funcionamiento esta relacionada al manejo de
flujos de aire que de manera forzada se inducen en el proceso por medio de
ventiladores de disefio centrifugo y que al final el flujo total de trabajo en
movimiento de aire no es mayor de 22000 CFM.( Pies Cubicos Minuto, caudal
flujo)

El balance de manejo de aire es proporcional a la calidad de desempefio del
sistema y es por ello que de la operacion controlada depende en gran parte la
calidad del subproducto y el nivel de produccién a una eficiencia de disefio del
95%.( “EFFICIENCIES Phase | - The efficiency of the system is based on the
weight of available fluff that is in each product compared to the weight of the

reusable fluff that is presented at the outlet of the condenser. The FS-150 system
is 85% to 95% efficient depending on the product mix and the amount of available
11



fluff. (*Typically, 10% of the fluff is considered "not available" due to adhesives or
other product construction barriers.) Reject product is removed by quality control

for a purpose, i.e. low pad weight.”) Steve Smith
Osprey Corporation
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2.1.2 Secuencia Operacional proceso Fluff Reclaim

2.1.2.1 Fase | separacion de pulpa: los pafales rechazados desde las lineas de
produccion maquinas, se cargan manualmente sobre trasportador tipo tolva o en
su defecto la carga se realiza mediante un elevador de contenedor hidraulico. La
carga es dosificada para el proceso mediante manejo de velocidades de
desplazamiento bandas de carga por cangilones de arrastre .La carga controlada
se entrega por caida libre a un segundo transportador tipo banda plana, adicional
a que la carga es sometida a un proceso de detencién por control de existencia de
trazas metalicas .La anterior manera de prevencion contra fallos de equipos
involucrados asegura la calidad del proceso para la pureza de los subproductos
pulpa y poliacrilatos.

Ya controlada y verificada la calidad de la carga de pafal se inicia el proceso de
transporte de carga en corriente forzada de aire en movimiento, ya el primer
ventilador al inducir el aire y arrastrar el pafial genera ruptura o desgarre de pafial.
El proceso ya mezclando particulas en la corriente de aire inducida; es
condicionado a un filtrado multi etapa que tiene lugar en la zona de conos (tres
conos perforados) cada uno de las cuales trae continuamente la pulpa y el
poliacrilato a medida que los ventiladores rompedores asociados a cada etapa
atrapan los restos del pafial y los entregan a la siguiente etapa. EI tercer
subproducto que son unos residuos desechables (scrap) los recoge el ventilador
de la 3% etapa y los entrega a un colector y este a una embaladora de residuos.

Toda la pulpa y Poliacrilato reutilizables son extraidos de los separadores por la
succion del ventilador principal del filtro de tambor y conducidos a un
condensador colector de pulpa y poliacrilatos mezclados. La corriente de aire es
limpiada desde los filtros de pulpa y poliacrilatos en sistema de filtracién fino vy
luego el aire de proceso una vez limpio es descargado a la atmésfera.

Como nuestra mezcla resultante  contiene pulpa y poliacrilato mezclados, es
necesario un proceso de separacion en subproductos independientes de Pulpa y
Poliacrilatos , es la fase mecanica mediante vibracion mecanica (FASE lll) la que
se encarga de esta funcion, ya la pulpa separada y controlada en su
caracterizacion pasa al proceso final de compactacion ; y el poliacrilato sometido a
un proceso de silo que limpia la corriente de aire final y descarga al recuperacion
de los granos de poliacrilato , estos ultimo son recibidos en sacos de embalaje
para ser un subproducto mas del proceso al que se controla la calidad del tamafio
de grano y grado de contaminacion.

En la fase |l, las pacas de pulpa recuperadas se colocan en el transportador de la
desembaladora BE4242. El accionamiento de trasportador es controlado
mediante sefiales de demanda por consumo en maquinas de produccién y su
carga es depositada a tolvas de alimentacidn vertical VH2448, antes de
ejecutarse el control de alimentacion volumétrico de alimentacion final a la
maquina seleccionada en el proceso. El trasportador de la desembaladora
deshace la paca y suministra pulpa a través de un ventilador y una valvula dual, a

13



las tolvas verticales hasta el nivel indicado por los sensores de estas tolvas. Los
dosificadores volumétricos por medio de su sensor de nivel piden el material que
se requiera de las tolvas verticales. EIl sistema preciso de dosificacion esta
enclavado con la maquina de produccién, es decir, cuando ésta arranca,
automaticamente comienza la dosificacion exacta de pulpa que se haya prefijado y
cuando la maquina de produccion se detiene produccion cesa también
automaticamente la alimentacién de pulpa. En la fase lll, toda la pulpa y SAM
recuperados en la etapa | son inducidos mediante un ventilador centrifugo y
conducidos al separador de Poliacrilatos SE-100 a través de un separador MS-4
que los descarga a la apertura de los rodillos batidores, los que separan la pulpa
del Poliacrilato, descargando la pulpa limpia recuperada en la embaladora que
forma las pacas de pulpa. El poliacrilato por su parte cae por su peso sobre el
transportador y es descargado a una tolva de carga.
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Figura 3. Proceso esquematico sistema actual de recuperacion Fluff Reclaim.
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ceso actual de recuperacién sistema Osprey FS150
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Figura 5. Diagrama de proceso actual sistema Fluff Reclaim FS150

Gj DIAGRAMA DE PROCESOS FLUFF RECLAIM _#
ZONA 1: ALIMENTACION ZONA 2: SEPARACION ZONA 2: PRODUCTO FINAL ZOMNA 4: ALIMENTACION MAGUINAS
SRR s
SN e
=-|
1. Talva de Descarga 4. Separader FE-150 1. Embaladara di SCRAP . Dezembaladors de Pulpa
2. Debector de Matalez 5. Separador SCRAP M3-4 12, Bolza de TAM 15, Separador Pulpa ME-4 CB4
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1.Filtro de Polvos 54 17. Tolva Vertical CE4
&, Separador SAK E-100 18, Tolva Vertical GBS
3. Conjunta de Azpirada 13, Alimentador Yolumentrico CB4
10. Torre de 3AM 20, Alimentader Yolumentrico B3
21.Filtre de Palvez 62
22, Maquinaz CB4
23 Maquinas CB3

Figura 6. Diagrama flujo por zonas actual sistema Fluff Reclaim FS150

ZONA1 ZONAZ ZONA3
ALMENTACION SEPARACION
TOLVA VENTILADOR FILTRO DE COLECTOR |EMBALADORAS| SEPARADOR | CONJUNTO
DEDESCARGA| DESTROZADOR F5-150 CONDENSADOR | POLVOS84 ([RESIDUOS MS5-4| DE SCRAF SE-100 ASPIRADOR
SCRAF Y PULPA
DOSIFICACION —
DESEMBALADORA | COLECTOR TOLVAS  |ALIMENTADORES| FILTRO DE
BE-4242 RESIDUOS MS<4 VERTICALES |VOLUMETRICOS| POLVOS
PULPA VH-2445 VF-12
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Figura 7. Diagrama esquematico de proceso
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2.2 GENERALIDADES DEL PROCESO CENTERLING, ANALISIS
HERRAMIENTA PARA NORMALIZACION DEL PROCESO

2.2.1 Control de procesos

Todas las industrias de proceso continuo, ya sean quimicas de procesamiento,
tratamiento de aguas residuales, generacion y distribucion de electricidad, se
enfrentan con la garantia de que las lineas funcionan a una velocidad 6ptima al
tratar de predecir las alarmas para evitar los sucesos del tiempo de inactividad no
planificados. Estos retos también se aplican a las operaciones con archivos de
Internet automatizados de manipulacién de procesos en los que interviene la
accion los ingenieros de control y los operadores; la optimizacion implica control
documentado de su proceso para asi evitar costosas interrupciones. Este
entrelazamiento de maquinas y de manipulacion a nivel industrial, implica a veces
en los distintos niveles de tecnologia y capacidad, sistemas de control para
operaciones de conversion con el manejo de procesos suelen correr a altas
velocidades dentro de limites conocidos y faciimente de monitorear por uso de
herramientas de control y que garantizan el mejor método de la operacion para
asegurar eventos costosos, que contribuyen significativamente en la reduccion de
gastos de funcionamiento sin afectar los compromisos de entrega al cliente. El
control implica gestion de los puntos claves y el ajuste del funcionamiento es
esencial para reducir el tiempo de inactividad, mientras se mantiene un
mantenimiento efectivo sobre la linea de produccion.

Estas herramientas de control moderno examinan el valor de las operaciones,
que en relacion a registros historicos previenen fallos en los procesos bajo el uso
de informacion esencial y debidamente estructurada en matrices de control para
optimizar el control de la maquina y reducir al minimo el tiempo de inactividad.

2.2.2 Centerlining herramienta de control de procesos

2.2.2.1 Definicion Centerlining
Es una herramienta de propiedad de Kimberly Clark, donde el objetivo es la
utilizacion de los seteos “CLAVES” del proceso y del conocimiento para minimizar
desperdicio, tiempo perdido y mejorar la calidad de los productos.
Para la industria manufacturera Centerlining se refiere a una nueva generacion de
aplicaciones de recopilacion de datos claves de operacion; en las llamadas
operaciones de gestion, la administracion de procesos esta ahora en condiciones
de reunir, sincronizar y correlacionar los datos histéricos de una variedad de
procesos y operaciones de fuentes de datos. Los usuarios ahora pueden
administrar mas eficientemente la recoleccion de datos y cumplir efectivamente,
ejecutar la cartografia y el analisis de la situacion de mejora de la informacion
precisa. La herramienta de control ofrece esta potencia y flexibilidad para ayudar a
permitir a las empresas a trabajar mas rapido, mejor, mas econdmica, y lo mas
importante, el trabajo mas inteligente.
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2.2.2.2 Beneficios

Proveer un ambiente de trabajo mas seguro.

Mejora las actividades de prevencion.

Reduce la frustracion del operario.

Mejora los procedimientos de solucion de problemas.

Hace que el trabajo sea mas facil.

Estimula mejores habitos de trabajo.

Refleja un lugar de trabajo agradable y bien administrado.

Las personas trabajan mas comodas y rinden mas en su trabajo.
Se mantiene la superioridad de nuestros productos.

Se evitaran sobre costos por desperdicio, tiempo perdido y mala calidad.
Se garantizara el buen posicionamiento de nuestros productos en el
mercado.

Se tendra un proceso estandarizado.

Se aumentara la productividad, se disminuira el desperdicio.

Se evitaran problemas de calidad.

Reduccion de rechazos y de retrasos.

Reduce la variabilidad del producto.

Mas producto dentro del objetivo.

Reduccién de reclamos de consumidores.

Mejoras en el costo de fabricacion.

Ahorros en materia Prima.

Menos re-trabajos.

2.2.2.3 conceptos claves

2.2.2.3.1 indice objetivo
El Indice Objetivo es un promedio de las medidas del producto comparadas con el
objetivo.

Figura 9. Diagrama indice de objetivo distribucion normal procesos
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2.2.2.3.2 indice capacidad

El indice Capacidad mide la variabilidad total comparada con el rango de
especificacion.

Figura. 10. Indicador de capacidad de procesos.

Indice
Capacidad
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2.2.2.3.3 °V° estadistico
V-Estadistico es una herramienta Gerencial, un nimero que combina el valor
objetivo y variabilidad.

Figura 11. Analisis de varianza en procesos
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Variabilidad
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2.2.2.4 Definiendo los objetivos
2.2.2.4.1 Objetivos del producto

Los targets (objetivos) de nuestros productos provienen de nuestros clientes y
consumidores, los cuales son analizados a través de:

e Investigacion de Mercados: Es un estudio donde se analiza a través de
encuestas, datos histéricos, tendencias de consumo los requerimientos y
expectativas de nuestros consumidores.

e Desarrollo de Producto: Para este caso se usan herramientas como CUT’s,
(Cunsumer Unit Test); MSR’s, (Machine Special Run), etc; las cuales
pueden ser redefinidas mediante un estudio de capacidad de proceso.

2.2.2.4.2 Objetivos del proceso

Los targets (objetivos) de nuestro proceso provienen de estudios de capacidades
de nuestras maquinas los cuales son realizados mediante:

Datos de buenas corridas de maquina.
Seminarios de Centerlining.

Disefo de experimentos.

Capacidad de proceso.

Conocimiento de la gente.

Modelos de Proceso.

De esta manera nuestros objetivos son tan importantes que nuestro deber es
administrarlos adecuadamente.

2.3 VISION CORRECTIVA VS VISION PREVENTIVA

Figura 12. Diagrama de comparacién acciones correctivas y preventivas

PREVENGION i
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Se debe encontrar un balance entre la visidn correctiva y preventiva, ya que no
debemos acostumbrarnos de apagar incendios sino a prevenirlos. Empecemos
con una combinacion de ambos.

2.3.1 Visién correctiva

Estas son las caracteristicas en las cuales se basa una vision correctiva:

El equipo reacciona a los Cualquier progreso es desechado por el

eventos otro turno
El equipo se pregunta qué No se pueden repetir los éxitos o prevenir
paso

los mismos problemas
Ningun estandar de

€ La gente hace las cosas de manera
operacion

diferente
La gente tiene sus propios

ajustes Aumenta la variabilidad

\AAAA

Combatiendo fuegos Atencién a lo negativo

2.3.2 Vision preventiva

Estas son las caracteristicas en las cuales se basa una vision preventiva:

Operacién experimental

X o . Mejora continua
Para identificar nuevos ajustes

Analisis proactivo del proceso El equipo se centra en lo positivo

Los “éxitos” son documentados

y compartidos con todo el equipo Mayor estima de grupo

Todos pueden alcanzar buenos
resultados

Documentacion de actividades

Standares son conocidos y Mayor probabilidad de éxito.

constantemente seguidos

YV VYVy

Al tener un conocimiento a fondo del proceso, el control del proceso se centrara en
la materia prima y en la verificacion de las condiciones del proceso.
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2.4 Fase de implementacién de Centerlining en procesos

La primera fase de estudiar nuestro proceso debe consistir en evaluar las
condiciones de nuestra maquina, definiendo qué lecturas pueden ser tomadas y
cuantificadas. Luego se define la calidad del producto y se observa si estamos en
el objetivo y con minima variabilidad. Después debemos cuantificar y definir los
tiempos perdidos de maquina y desperdicio de la misma.

Luego de analizar los elementos cuantificables de la maquina al implementar
CENTERLINING, debe haber un involucramiento del equipo, proveer Ilas
herramientas adecuadas con el fin de alcanzar las metas propuestas y por ultimo
auditar para garantizar la retroalimentacion adecuada. Se debe empezar por un
enfoque estructurado y para ello se debera desarrollar

2.4.1 localizaciones de proceso

Una localizacién del proceso es un enfoque organizado de trabajo en equipo para
determinar y documentar los puntos de control para cada caracteristica
seleccionada.
Es importante desarrollar una localizacién de proceso, para:
e Entender las diferencias de opiniéon
e Hacer que los operadores clave y el equipo administrativo concuerden
sobre ajustes y su rango de operacion
« Entender la relacion que un ajuste pueda tener con otra caracteristica
» Establecer los puntos de control apropiados y las acciones que deberian de
realizarse
Una localizacién de proceso esta compuesta por dos componentes:

Figura 13. Matriz de Localizacién de Proceso
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Figura 14. Conocimiento Técnico Documentado / DTK

Secciones del proceso y
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que wsted pheda hacer para resolver un problema con
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7 ¢ Tlene ung reigcion fuerte, moderada, o

Para realizar una buena localizacion del proceso es necesario realizar los
siguientes pasos:

24.2

Diagramas de flujo del proceso.
Listado de materias primas.
Listado de caracteristicas.
Localizacién del proceso.

Plan de condiciones de maquina.
Desarrollo del plan de control.
Auditar e Interpretar la informacion.

Implementando un formato de localizacién de proceso

2.4.2.1 Como definir una localizacién de proceso:

Dividir el proceso en zonas légicas o administrables (Formacion, ensamble,
secado, empaque, etc.)
Identificar todas las materias primas (pulpa, polimeros , cinta prenda, cinta
siliconas ,etc)
Identificar las caracteristicas claves (Sellados finales, sellados laterales,
peso total, adhesividades)
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2.4.2.2  Definir laimportancia
Figura 15.Matriz de localizacidon de procesos.

a'tu'i NUFACTURING SECCIO

(0 MardsrirClarh

CARACTERISTICAS

e 2
@rﬁ {@#&J (@&& égg'ﬁ &
&g e

Sellados Finales

Sellados Laterales

Tiempo de absorcion

Esponje

Adhesividad

2.4.2.3 Tipo de simbolos

Figura 16. Simbologia de Centerlining en matriz de procesos.

Impacto moderado

Impacto debil

Alto impacto
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2.4.2.4 Localizar el control de las caracteristicas

Figura 17.Matriz de valoracion factores claves.

MANUFACTURING SECCIO
|:_:_\ Hapd ek )
CARACTERISTICAS
& o 4
& @ﬁ 4
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Sellados Finales & @ O {
Sellados Laterales & @ O i
Tiempo de absorcion @ O O
Esponje O O &
Adhesividad @ @

25 DTK - CONOCIMIENTO TECNICO DOCUMENTADO

Luego de haber realizado la localizacion de proceso, defina el DTK por seccion.
Pero antes es necesario que se defina y se tenga conocimiento de que estrategia
usar y qué tipo de prioridad dar. Los Settings de Centerlining deben administrarse
teniendo en cuenta dos puntos

La estrategia es el tener cada Centerlining designado ya sea como setting Fijo o
Movil.

La prioridad de cada setting Centerlining es definida como “A” o0 “B”

2.5.1 Definiciéon de Fijo y Movil

e FIJO
— NO deben ajustarse, excepto en cambios de grado
— Considerados FIJOS después de un cambio de grado
— Tienen un Target o rango definido
— Verificados a la frecuencia apropiada.
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MOVIL
— Pueden ser ajustados para administrar el Proceso
— Los cambios siempre se deben documentar
— Se ajustan dentro de limites superior e Inferior
— Verificados a la frecuencia apropiada

Una estrategia clave en el centerlining es el “FIJAR” la mayor cantidad posible de
settings. Tenga en cuenta las siguientes preguntas:

¢ El setting afecta multiples caracteristicas?

¢, Cambiar este setting genera problemas de seguridad, calidad, costo o
productividad?

¢, Cambiar el setting es la mejor forma de controlar la caracteristica?

¢ Se tiene la habilidad de “FIJAR” el setting?

¢, Se puede acordar el “FIJAR” un target para este setting?

¢, Porque creemos que debemos “MOVER este setting?

No asuma que si un setting es declarado fijo no se mueve

2.5.2

¢ Qué tan seguros estamos de que no es ajustado por alguien?

¢, Cudles son los riesgos de que se mueva debido a factores externos
(atorones, desgastes, etc.)?

;. Se tienen datos que prueben que un setting es FIJO o que ha sido
MODIFICADO?

Prioridades de los centerlines

Algunas veces el proceso nos “obliga” a correr fuera del Objetivo o Rango.
Esto puede ser causado por:

— Problemas de Maquina.

— Variabilidad de Materia Prima.

— Medio Ambiente.

Las respuestas a settings Fuera de Target o Fuera de Rango son guiadas por las
prioridades de los valores Ay B.

Valor/Setting A

Siempre deben correr en Target o en el Rango definido
Se le asigna un valor A a un Centerlining si hay una alta probabilidad de
problemas en areas como:
e Seguridad.
= Especificacion del producto.
- Estabilidad/desempefio/consistencia de maquina y dafio en
equipos
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e Value/Setting B

— Deberian correr en Target o en el Rango definido

— Pueden salirse del rango, pero se debe tomar accién para llevar el
proceso dentro del rango especificado.

Figura 18. Matriz de valoracion en procesos Vs Variable proceso

Requerimientos Criterio de Decision Prioridad
Seguridad Seguridad del empleado
Seguridad de Producto
Regulatorio.

Seleccionar Ao B
para asegurar que

Especificacion de Unico del producto / marca los requerimientos
Producto Funcionalidad o calidad se curqn |
plen
Patentes
Publicitado
Regulatorio
Proceso / Critico para operacién
Equipos Riesgo de dafo

Regulatorio / Medio Ambiente

2.5.2.1 Reglas para valores A

Si un setting A se encuentra fuera de rango / objetivo, inmediatamente se debe
corregir, esto se puede requerir para una maquina.

e Las acciones correctivas para solucionar problemas NO PUEDEN incluir el
permitir correr fuera de rango / objetivo
— Si las acciones en linea fallan, lo mas probable es que la maquina
deba pararse para solucionar el problema
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= Valores “A” relacionados con especificaciones de producto

— Lo producido mientras un centerlining “A” este fuera de rango /
objetivo debe ser revisado para asegurar conformidad con Calidad.

— Si la maquina estaba corriendo durante la accidén correctiva, lo
producido debe ser retenido para revisiéon de calidad

— Cuando se retiene para revisién de calidad, documente y administre
de acuerdo a los procedimientos de planta

— Las razones de los ajustes y los resultados de los mismos deben ser
registradas y explicadas.

2.5.2.2 Reglas para Valores B
Siempre trate de correr en Objetivo o dentro del Rango

e Las razones de los ajustes y los resultados de los mismos deben ser
registradas y explicadas.
= Si es necesario correr fuera del rango, se debe tomar accion para llevar el
proceso al rango establecido
— El tiempo requerido para llevar el proceso a rango puede variar de
acuerdo a la situacion
e Para una situacion a corto plazo, proceda con un sistema
formal para la administracion de autorizaciones o concesiones
e Para una situacion a largo plazo, proceda con un sistema
formal para actualizar el Plan de Control.

2.5.2.3 Estableciendo Valores A - B

Una respuesta “SI” en alguna de las siguientes preguntas indica que un valor “A”
puede ser necesitado:

- ;Este setting tiene algun impacto en seguridad?

- ;Este setting afecta algo que es unico en el producto?

e ;Se tienen datos que demuestren que hay una alta probabilidad de
resultados de mala calidad si corro fuera del objetivo o rango?

e Es critico este setting para la estabilidad/desempefio del proceso o
equipo?

« . Este setting afecta alguna patente o caracteristica publicitada?

» . Este setting afecta algun asunto regulatorio?

» ¢ Cambiar este setting puede ocasionar dafios en maquina?
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2.5.2.4 Documentacion de las actividades de control y estrategia

Luego Determine qué, donde, cuando y como medir el proceso a través de los
ajustes identificados durante la localizacién del proceso. Después defina qué
medir y como medirlo, lo importante es que sea lo mas grafico posible para que
sea mas practico su implementacion.

Esta informacién debe ser canalizada por los formatos de mantenimiento
auténomo, definiendo frecuencia y responsable.

2.5.25 condiciones substandar

Es aquella condicion que no es normal en el proceso, ya sea mecanica, eléctrica,
de procesos, de calidad, de seguridad o cualquier otra en la que se pueda ver
afectada la integridad fisica del operador de la maquina.

2.5.2.5.1 Designacion.

Estas condiciones se han designado con una tarjeta roja, con el fin de tener
un mejor control visual.

2.5.25.2 Formade uso

La forma adecuada de usar una ficha de condicion substandar es la siguiente:

e Se debe detectar primero la ubicacién y el tipo de condicion substandar
que se esta presentando.

e Luego, es necesario llenar la ficha correspondiente. En esta ficha se
debe llenar: la fecha y hora en la cual se presenté la condicién, el ID
del equipo, el equipo, el responsable (persona quien detecta la
condicion substandar), el numero de OT (orden de trabajo) que se le
designo a esta condicién y por ultimo se debe describir brevemente
dicha condicion en el espacio establecido como “Tipo de condicion
Substandar”.

e A continuacion, se debe desprender la ficha y dejar la identificacion de
la condicion en el lugar donde se presente y el resto ubicarlo en el
buzén de condiciones substandar; esto con el fin de tener un control
visual.

e El supervisor debera estar pendiente de estas condiciones, con el fin
de que sean solucionadas lo mas pronto posible.

e La persona que realice el trabajo (solucion de la condicidon substandar)
debe retirar la identificacién de la condicién y reportar verbalmente al
supervisor de maquina.
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e El supervisor debe retirar la ficha del buzén y archivarla en un libro en
donde aparezcan todas las condiciones substandar presentadas.

3. PROCEDIMIENTO GENERAL DE PARAMETRIZACION EN PROCESO

3.1 GENERALIDADES AL CASO DE ESTUDIO

La produccion de absorbentes pafiales y toallas sanitarias mediante la utilizacion
de materiales de elevado costo y dificil manejo, implican estrategias empresariales
que abarquen un aprovechamiento eficiente del recurso y control sobre el medio
ambiente. Para Colombiana Kimberly Colpapel S.A el destacarse dentro de los
consumidores como una de las empresas de preferencia a nivel nacional e
internacional, no solo desde el punto de vista de calidad sino como conservadora
del medio sostenible, le implica mejoramientos continuos de sus procesos
productivo, ademas de inversiones tecnoldgicas en recuperacion y re-potenciacion
de los subproductos derivados de su procesos de fabricacion. Esta situacion no
s6lo genera para la empresa una ventaja competitiva a nivel financiero, sino que la
llevan a ocupar un prestigioso y reconocido posicionamiento dentro del mercado
de absorbentes.

Teniendo en cuenta que la produccion de absorbentes es un factor productivo
significativo dentro de la corporacién, se seleccion6 para el caso de estudio el
analisis de productividad y mejoramiento continuo de un sistema de recuperacion
para absorbentes que implican beneficios econdmicos y sostenibilidad ambiental.
Para el estudio de productividad se analizan indicadores de gestion actual sobre el
proceso y que muestran un nivel de aprovechamiento no mayor al cincuenta por
ciento (50%), al igual que se evaluan estandares de operacion que tratandose de
un proceso que en actualidad es de manejo por empresas contratistas, la idea es
levantar indicadores mediante la normalizacién de la operacidn del proceso al
igual que se fijan los procedimientos de control autbnomo que evidencian el
proceso de planeacion estratégica dentro de la efectividad del sistema a
indicadores de nivel mundial para procesos similares.

A continuacion en la figura 17. Distribucion eficiencia de recuperacion Fluff
Reclaim, se identifica el porcentaje de cada componente recuperado donde el
porcentaje de scrap (desperdicio) es mayor 147.87 % al de de pulpa y
poliacrilatos, generando desviaciones relevantes respecto a la capacidad tedrica
del sistema, cuando el porcentaje de pulpa recuperada deberia ser del 81% vy del
poliacrilato del 51%.( Benchmark sistemas similares)
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Figura 19. Distribucion de la eficiencia de recuperacion Fluff reclaim.
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Lo anterior muestra que aunque se tengan identificados los porcentajes de
recuperaciéon para los componentes primarios de pulpa y poliacrilato; se hace
necesario un plan de mejoramiento en el proceso que garantice el uso optimo del
recurso.
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A continuacion se expone la situacion actual para el manejo del sistema de
recuperacion de pulpa y poliacrilato Fluff Reclaim y la identificacion de la
oportunidad de mejorar propuesta.

3.1.2 Estado del arte actual sistema

En la actualidad el sistema de recuperacion de celulosas y poliacrilatos para la
planta de produccion Kimberly Tocancipa presenta muchos problemas, existe
basicamente la necesidad de aplicar procedimientos estandares en funcién de
herramientas corporativas que puedan guiar en forma adecuada la operacién de
equipos bajo procedimientos estandares definidos. Lo anterior bajo el fundamento
de educar, capacitar y entrenar al personal en todo el contexto que rodea la
herramienta para normalizacién del proceso, asi como ayudar en el momento de
tomar decisiones durante la operacidn, apoyandose en manuales de operacion
estdandar que no alteren el normal desempefio y mantenga un nivel alto de
confiabilidad en el cumplimiento de objetivos.

Se desarrollara una investigacion aplicada de cémo se realiza la operacion, al
igual que un analisis de la confiabilidad de los equipos y las necesidades que se
deben cubrir para alcanzar indicadores de clase mundial. Lo anterior justifica la
importancia de aplicar herramientas corporativas de normalizacién de procesos
con base en el analisis de la informacién encontrada, que soporte el objetivo de
productividad intrinseco y a su vez impulse la cultura del mejoramiento continuo.

3.1.3 Problema de investigacion

En el Procesos de recuperacion mediante la destruccion de absorbentes, paial y
toalla sanitaria, Fluff Reclaim en planta de Kimberly Colpapel Tocancipa se ha
visto la necesidad de implementar un procedimiento estandar de operacion que
esté dentro de los regimenes de la herramienta corporativa. Lo anterior en funcion
de realizar mejoras a la situacion actual, donde se pierden oportunidades de tomar
acciones preventivas de forma auténoma por parte de la operacion, ya que ésta no
se encuentra normalizada. La normalizacién implica un plan de control de las
variables criticas en el flujo del proceso y adicionalmente debe existir una
transparencia total dentro de los regimenes corporativos que ademas sea
facilmente auditable. En la actualidad la funcionabilidad del proceso de
recuperacion tiene un indicador de eficiencia por debajo del que se reporta para
procesos similares a nivel de la corporacion, esto debido a errores graves durante
la operacion a nivel de empresas de servicios subcontratadas, que con debilidades
de operacion no calificada asi como especificaciones técnicas y de procedimiento
que no son claras, tienden a generar pedidas en tiempos de entrega y de la misma
manera informacion de control poco confiable. El desarrollo de este procedimiento
normalizado beneficiara el control del proceso que garantizara la eficiencia y
evitara reproceso innecesario.
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Por las razones mencionadas anteriormente, se planea implementar un
procedimiento de operacidn estandar bajo la aplicacion de diferentes
herramientas a nivel corporativo, permitiendo de esta manera alcanzar objetivos
econdmicos y ambientales relacionados con el proceso de recuperacion de
materiales mediante la destruccion de absorbentes dentro de la planta.

3.1.4 OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION
3.1.4.1 Objetivo General

Realizar e implementar el Plan de control para el mejoramiento y normalizacion del
proceso de recuperacion de celulosas y Poliacrilatos de los absorbentes en el area
de Fluff Reclaim de la planta de produccién de pafales y toalla sanitaria de
Kimberly Colpapel Tocancipa, de manera que genere una reduccion en los costos
y una mejora en la operacion que se pueda apreciar en una mayor eficiencia y
competitividad del proceso.

3.1.4.2 Objetivos Especificos

e Analizar la operacion actual, realizar una descripcion del proceso y del
diagrama de flujo.

e Proponer mejoras, mediante la aplicacion de matrices relacionadas en el
plan de control ‘para cada una de variables claves de operacion en cada
etapa del proceso, lo anterior bajo el uso de la herramienta corporativa
Ceterlining. CL_01

e Disminuir los tiempos perdidos en la operacién en un veinticinco por ciento
(25%) mediante la implementacion de un plan de control para
mantenimiento autébnomo y mantenimiento preventivo sistematico que
garantice la confiabilidad de la operacion integral.

e Lograr un manejo ordenado y controlado de la operacion bajo parametros
controlados e indicadores locales que aumenten la eficiencia de
aprovechamiento del proceso integral en un ochenta y cinco por ciento
(85%), al mediano plazo de aplicacion del proyecto.

e Aplicar de la mejor manera las Buenas Practicas de Manufactura ya
definidas.

e Aplicar la practica de la Gerencia Visible.

3.1.4.3. Alcance

La propuesta de mejora es mediante la utilizacién de una herramienta corporativa
que se aplica inicialmente para el proceso de Fluff Reclaim de la planta de
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Produccion Kimberly Colpapel Tocancipa. Posteriormente podra ser extendida a
las demas lineas de productos de la empresa.

3.1.4.4. Justificacién

Al no existir un procedimiento normalizado para la realizacién de la operacion de
recuperacién de subproductos, celulosas y poliacrilatos, mediante la destruccidn
de absorbentes y ante una demanda creciente de materias primas por parte de
otros procesos en la planta que hacen uso de estos subproductos, se ve la
necesidad de trabajar por obtener una operacion de manejo eficiente de los
procesos en planta.

En la actualidad los procesos de recuperacion cumplen con la demanda interna y
un porcentaje muy controlado de subproducto para plantas de la misma linea de
produccion. Lo anterior implica que para el cumplimiento de las metas de
recuperaciéon en los volumenes actuales se deba programar la linea por tres turnos
de produccion, sin que esto logre ofrecer unos margenes de productividad e
indicadores de gestion al nivel de procesos con las mismas caracteristicas. Del
mismo modo los rendimientos alcanzados se encuentran muy por debajo de los
rendimientos nominales de disefio de la tecnologia comprometida.

El proceso que se maneja en la actualidad se ejecuta por operacion subcontratada
lo que genera dependencia, ya que toda decision de cambio debe ser consultada y
en muchos casos no se genera ningun registro de las mismas. Adicionalmente la
operacion esta sujeta a cambios por rotacion del personal, lo que implica posibles
pérdidas dentro del proceso que implica manejo de subprocesos semiautomaticos
y el no tener una normalizacién definida y un plan de seguimiento autonomo por
parte de los operarios y directrices, podra hacer que la empresa incurra en gastos
innecesarios.

Con el proyecto se desea lograr especificamente la creacién e implementacion de
un manual de control normalizado de la operacion haciendo uso de herramientas
corporativas que ayuden a proporcionar un orden logico, control y transparencia
en el manejo de variables propias del proceso, de tal forma que las personas que
operan o llegan al procesos se rijan por un estandar de trabajo.

El uso de la herramienta para la normalizacion estara al alcance de todas las

partes comprometidas con el proceso de produccién, ya que es importante el
trabajo en equipo para el logro de las metas y objetivos propuestos.
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3.2 PROCEDIMIENTO GENERAL DE NORNALIZACION DE UN PROCESO EN
FUNCION DE UNA HERRAMIENTA CORPORATIVA.

3.2.1 Objetivo de la herramienta Centerlining

Dar a conocer la informacion necesaria para entender el funcionamiento del
sistema Centerlining en la Planta Tocancipa y su aplicacién practica en el proyecto
de mejoramiento de un proceso especifico.

3.2.2 Alcance de la aplicacion plan de control

Este documento involucra y estara al alcance de todas las partes comprometidas
con el proceso de produccion, sistema de recuperacion Fluff Reclaim , resaltando
la importancia del trabajo en equipo para el logro de las metas y objetivos
propuestos con el programa.

3.3 RESPONSABLES

Las responsabilidades de aplicacién y control de la herramienta Centerlining y en
su efecto su aplicacion mediante el plan de control para el mejoramiento de un
proceso, estan relacionados en funcion a los roles de cargas ejercidos por lideres
de procesos misionales asi:

3.3.1 Gerente de planta

Aprobar el Manual de Centerlining y su aplicacién en un plan de control,
como documento explicativo del funcionamiento de Centerlining como
Sistema para la Planta Tocancipa.

3.3.2 Coordinador centerlining

Elaborar el Manual de Centerlining, y facilitar la aplicacion como plan de
control para mejoramiento de procesos, adicional de hacerle modificaciones
tan pronto se considere necesario. Es el encargado de mantener actualizado
el Manual mediante una revision anual.

3.3.3 Jefe de area

Conocer el Manual de Centerlining en detalle, y procurar porque el personal a
cargo lo conozca. Igualmente, estar pendiente de cualquier actualizacion
que afecte el manual como su aplicacion en plan de control para un proceso
especifico.
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3.3.4 Ingeniero de proceso y mantenimiento
Conocer el Manual de Centerlining en detalle, y aplicar con el resto de los
miembros del equipo la metodologia de la herramienta de Centerlining.

3.3.5 Supervisor turno

Leer el Manual de Centerlining, y resolver inquietudes del personal de
operaciones en los turnos de operacion proceso de recuperacion Fluff
Reclaim.

3.3.6 Técnico / operario

Leer el Manual de Centerlining, y consultarlo continuamente para informarse
sobre el funcionamiento de Centerlining como sistema de orientacion por
proceso con enfoque en mejora continua.

3.4 RESPONSABILIDADES

El manual establece la forma adecuada de diligenciar las listas de chequeo y la
forma como se administraran los reportes generados.

Este documento es una herramienta que puede usar cualquier persona de forma
practica y facil con el fin de asegurar la actividad.

La Gerencia de Planta ha definidko un equipo basico para la
implementacion del Programa dentro de la Planta, sin embargo, es de aclarar que
todas aquellas personas que estén involucradas en cualquier proceso clave del
negocio de Colombiana Kimberly Colpapel tendran la responsabilidad de ayudar a
la exitosa implementacion del Programa.

3.5. DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD / PLAN DE CONTROL

3.5.1 Definicién: Centerlining es la utilizacién de los settings claves del proceso,
y del conocimiento para minimizar desperdicio, tiempo perdido y mejorar la calidad
de nuestros productos. Es la herramienta de control de proceso utilizada por
Kimberly Clark en nuestras Plantas para asegurar que una maquina que esta
corriendo un producto en particular, es operado de la misma manera por todos los
turnos, todos los dias, todas las semanas, y todos los meses.

Centerlining como proceso debe ayudar a disminuir la variabilidad del proceso y
por ende del producto al igual que a mantenernos mas en objetivo, logrando crear
una cultura interna de trabajo en la que todos sintamos como propio el desarrollo
del programa.
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Es importante conocer el concepto de variabilidad y de objetivo:
Existen dos indices para medir ambos conceptos, a saber:
 Indice Capacidad o Ci, que es el indice que mide la variabilidad total de un
proceso 0 un setting comparada con el rango de especificacion (maximo
rango permisible para correr el proceso o el setting).
« Indice Objetivo o Ti, que es el indice que es el promedio de las medidas del
proceso o de los settings comparado con el objetivo.
La variabilidad y el valor objetivo se pueden combinar y medir mediante el “V”
estadistico, que se constituye en la herramienta por la cual sabemos el
comportamiento de una variable o de un proceso.

3.5.2 Misién de Centerlining

Para la Planta Tocancipa hemos elaborado la siguiente Mision:

“Fortalecer una misma cultura de trabajo en Planta Tocancipa basados en
herramientas de gestidn que garanticen la estabilidad y el mejoramiento continuo
de nuestros procesos productivos”.

3.5.3 Vision de Centerlining

Para la Planta Tocancipa hemos elaborado la siguiente Vision:

“Ser lideres mundiales en indicadores de gestion de Centerlining y productividad
en el afio 2015”.

3.5.4 Factores claves de éxito
En la siguiente tabla se encuentran los aspectos que consideramos factores
“apalancadores” del éxito de Centerlining en nuestra Planta:

Tabla 1. Factores Claves de Exito plan de control.
FACTORES CLAVES DEL EXITO

Compromiso de la gente (actitud)

Buena comunicacion

Capacitacion (conocimiento)

Hacer las cosas sencillas

Respeto

Definicion de roles y responsabilidades

Claridad de objetivos

Recursos

Motivacion (con reconocimientos)

Generar oportunidades

Fuente. Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All Rights Reserved,
aplication Kimberly Clark Corp CL_02 traduction.
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3.6 FORMATO DEL PLAN DE CONTROL

Se requiere contar con un formato estandarizado para el Plan de Control de todas
las maquinas de la Planta. Este formato debe cumplir con el objetivo de informar
a los interesados de manera clara acerca de los aspectos mas importantes para
cada una de las maquinas.

El formato estandarizado para el Plan de Control de las maquinas de la Planta
Tocancipa asegura que el contenido del mismo sea el requerido por la
Corporacion.

El Formato se estandarizé teniendo en cuenta las guias regionales LAO QG 9.1.2.

3.6.1 Contenido del plan de control

El Plan de Control es el documento que contiene la estrategia de control para un
proceso 0 maquina.

Sirve como “documento maestro” para conocer todas las actividades que impactan
directamente el buen funcionamiento del proceso.

El Plan de Control de nuestras maquinas cuenta con la informacion necesaria para
administrar completamente cada activo en todas las referencias de producto que
se tienen.

El Plan de Control contiene 8 elementos, a saber:

3.6.1.1 Descripcion del Activo y grados producidos

En este elemento se tiene la informacion del proceso en estudio y de sus
productos. Incluye: Informacion basica, Configuracion del activo, Especificaciones
basicas de producto y Grados de producto.

3.6.1.2 Settings Centerline

En este elemento se tienen los settings claves o Centerlines identificados para el
proceso. Para cada centerlining se incluye: Unidad de medida, Frecuencia,
Estrategia.

3.6.1.3 Rutinas de Housekeeping

En este elemento se tienen las principales actividades de housekeeping que se
realizan en maquina por parte de los operarios. Incluye: Actividad, Frecuencia,
Encargado y SOP’s. (Procedimientos de operacion estandar)

3.6.1. 4. Chequeos Preventivos

En este elemento se relacionan los principales chequeos preventivos que se
realizan en la maquina por parte de los operarios. Incluye: Actividad,
Frecuencia, Encargado y Procedimiento.
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3.6.1.5 Frecuencia de Paradas Mayores de Mantenimiento

En este elemento se relacionan las Actividades Mayores de Mantenimiento
Preventivo que se realizan en la maquina por parte del area de Mantenimiento.
Incluye: Actividad, Frecuencia, Encargado y Procedimiento.

3.6.1.6 Actividades de Mantenimiento Predictivo
En este elemento se relacionan las principales Actividades de Mantenimiento
Predictivo que se realizan en la maquina por el area de Mantenimiento. Incluye:
Actividad, Frecuencia, Encargado y Procedimiento.

3.6.1.7 Chequeos de Inspeccion de Producto

En este elemento se relacionan los chequeos de inspeccion realizados al producto
por el operario en la maquina. Incluye: Unidades de medida, Frecuencia,
Estrategia Centerlining, Prioridad Centerlining, Objetivos y Limites.

3.6.1.8 Control Estadistico de Proceso

En este elemento se relacionan las estrategias definidas para el analisis y control
de proceso estadistico de la maquina. Incluye: Actividad, Frecuencia y
Responsable.

Para encontrar los settings Centerlining, las rutinas de housekeeping y los
chequeos preventivos que se consideran clave para el proceso se utiliza la
Localizacién de Procesos.

3.7 DEFINICIONES BREVES PARA LA APLICACION

3.7.1 Setting

Variable de proceso, parametro o elemento medible que puede fluctuar en el
tiempo.

En Centerlining se trata de identificar los settings claves del proceso, que también
se les conoce como Centerlines.

3.7.2 Estrategia

Es el modo como se va a usar el setting. Esto es acordado entre todo el equipo.
Puede ser Fija y Movil.

Por definicion, estas son las reglas basicas que definen un setting de acuerdo a su
estrategia:
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Tabla 2. Diferenciacion de setting Fijo/Movil Ceneterlining

FIJO MOVIL
NO deben ajustarse. Excepto en | Pueden ser ajustados para administrar
cambios de grado el proceso
Considerados FIJOS después de un |Los cambios siempre se deben
cambio de grado documentar
Tienen un Target o rango definido Se ajustan dentro de limites superior e

inferior

Verificados a la frecuencia apropiada Verificados a la frecuencia apropiada

Fuente. Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All Rights Reserved,
aplication Kimberly Clark Corp CL_02 traduction.

3.7.3 Prioridad

Es el grado de afectacion que un setting Centerlining tiene sobre una
caracteristica determinada. Puede clasificarse como Ay como B.

Por definicion, estas son las reglas basicas que definen un setting de acuerdo a su

prioridad:
Tabla3. Diferenciacion de Prioridad Plan de Control.
A B
Siempre deben correr en Target o en | Deberian correr en Target o en el
el rango definido Rango definido

Se le asigna un valor A a un |Pueden salirse del rango, pero se
Centerline si hay una alta probabilidad | debe tomar acciéon para llevar al
de problemas en areas como: proceso dentro del rango
e Seguridad especificado.
e Especificaciones de producto
e Estabilidad, desempefio,
Consistencia de maquina y/o
dafo en equipos.

Fuente. Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All Rights Reserved,
application Kimberly Clark Corp CL_02 traduction.

3.7.4 Diagrama de flujo
Esquema secuencial que describe un proceso, ilustrando cdmo se interrelacionan
los diversas partes para la elaboracion de un producto.

3.7.5 Localizacién de procesos

Es un método utilizado para identificar tanto los settings claves, como las
actividades de housekeeping y preventivas requeridas. Esta compuesto de dos
partes, a saber:

1. Matriz de Localizaciéon de Procesos

2. D.T.K. (Documented Technical Knowledge)
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En otras palabras es un mecanismo de analisis de causa y efecto.
3.7.6 Matriz de localizacién de procesos

Esta herramienta es utilizada para:

1.

Entender las diferencias de opinion

2. Hacer que los operadores clave y el equipo administrativo concuerden
sobre ajustes y su rango de operacion.

3. Entender la relacidén que un ajuste pueda tener con otra caracteristica.

4. Establecer los puntos de control apropiados y las acciones que deberian
realizarse

3.7.6.1 D.T.K

Es el mismo Conocimiento Técnico Documentado. En el se consignan todas las
actividades relacionadas con revision de Centerlines, rutinas de housekeeping y
actividades preventivas que se determinan en consenso de acuerdo a la
experiencia y el conocimiento.
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3.8 EJECUCION PLAN DE CONTROL DESARROLLO PRACTICO

Tabla 4. Descripcién del activo y del producto recuperado.
| 1. Descripcién del Activo y Producto Recuperado |

En este elemento del Plan de Control se relaciona informacion del
Activoen estudio, y sus productos recuperados.

Se incluye: Informacién Basica, Configuracion Activo, producto
recuperado

INFORMACION BASICA

Activo: Maquina Fluff Reclaim
Region

KC: LAO
Subregion: E&{_V
Planta: Tocancipa

Fabricante: [ONd(=Y
Tipo: FS 150
Modelo: 2006

CONFIGURACION
ACTIVO

Conveyor de alimentacion #1 —

Conveyor alimentacion a (0lva | ey
Contenedor hidraulico de carga | sy

Tolva receptora de paiial —
Banda reversible —
Ventilador destrozador —
Polipasto alimentacion —

Separador de fluff F5-150 —
Wentilador separador pulpa # 1,2,3| s

ALIMAENTACION
w |ea || |t 4= (oo [ra | =

= 10 Condensador —-
E 11 Tambor filtro 84 —
(&) 12 Ventilador principal filtro 84 —
g 13 Ventilador boquillas filto 84 —
&i 14 damper boquillas filtro 84 —
] 15 M54 scrap —

16 Compactadora de polvos m—

17 Embaladora de scraE _
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ESPECIFICACIONES DE MATERIALES

PANAL DE PLANTA
PANAL DE TECNOSUR
TOALLA FEMENINA
PANAL DE ECUADOR

o (L | b=

FPRODUCTO RECUPERADO

PULPA /A CELULOSA RECUPERADA
SAM MIA SUPER ABSORBENTE
SCRAP MIA, RETAL DEL PANAL

Fuente. Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All Rights Reserved,
application Kimberly Clark Corp CL_02
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Tabla 5. Settings Centerline

2.Settings centerline

En este elemento del plan de control se relacionan
los settings " claves " identificados para el producto
recuperado. Se incluye: unidades de medida,
frecuencia, estrategia, prioridad, objetivos y limites
superior e inferior para el producto recuperado.

= | Ventilador Posicion del
_ 1 - mm
< | destrozador telescépico

8Dias |F|A| NA | 16 '\/i/

mM | 4Dia Al g3 | 95 | o7

mm A 11

1Dia s | wp | 7

mm A 1

1Dia s | we | 7

mm A 10

1Dia 98 | ## | 2

mM | 4Dia Al gg | 90 |92

MM | 4Dia Al 63 | 65 |67

19

mm 1Dia A| #it H#Ht 2

mm A 17

1Dia s | w2

mm A 15

1Dia s | w2

PSi | 4pia [FIB| 1 | 1 |2

PSi | 4Dia Bl 1 |15 2
PSi | 4pia |F|B
PSi | 4pia |F|B
PSl | 4Dia B

mm B 28

1Dia s | w8 | 5

mm B 27

1Dia s | w5

- 26

1Dia I

mm 1Dia H#Hit ## | 20
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mm MP 4 N/

N/A A

mm MP 2 N/

N/A A

mm MP 1 N/

N/A A

- 32/ | N/

9| 1Dia NA| 21 | A

p 01, 0/ |02

P 1Dia 2 15,0

psi 1Dia 1 1 11,9

seg. 55 | N/

1Dia N/A A

se 12 N/

9| 1Dia N/A A

. it

psi 1Dia ## | ## #
MM 1 4Dia

psi 1Dia 18 | 22 | 26

mts 1 1.1 11,2
1Dia

psi 1Dia 3 4 6

PM | 1Dia il

mm s | 255
1Dia

. H

PSi | 4D | |y
MM 1 1Dia

psi 1Dia 10 | 12 | 14

mts 1 1.1 11,2
1Dia

mm I 171
1Dia

N/

"M | 4Dia NA | T A
MM 1 4Dia
1Dia

47



rom | 1Dia |F|A

% 1Dia |M|A

mm 1Dia |F|B

mm 1Dia |F|B

Posicion valvula 10
; > mm .
alimentacion 1Dia

Tolva vertical Velocidad de

CB4 descarga de _
48 |pulpa a 1Dia |F|B
dosificador
volumétrico

Velocidad malla
de transferencia

49 rom | 1Dia |F|A

% pulpa aplica a
50 | maquina

% 1Dia |[M|A

Posicion valvula

Dosificador de t . 15
volumétrico | 51 |S€ransiclon = | 1Dia |F|B| ## | ##
CB4 Succlion superior

de la malla

Posicion valvula
de transicion
succion inferior
de la malla

52 mm 1Dia |F|B| ## | ##

tambor filtro
62

53 | Presion del filtro psi 1Dia FIA|l 1 1 11,2

dependiendo la cantidad de gramos
aplicados, varia la velocidad

Fuente. Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All Rights Reserved,
application Kimberly Clark Corp CL_02



Tabla 6. Rutinas Housekeeping
3. Rutinas Housekeeping

En este elemento del Plan de Control se relacionan las principales rufinas de Housekeeping gue se
realizan en la maquina por parte de los operarios.
En el cuadro se incluye: Actividad, Frecuencia, Encargado y SOP.

SuUB

SECCION

CONVEYOR

RUTINAS DE HOUSEKEPING

ENCARGADO

1 ||LIMPIAR MOTOR 1Dia | Operarios Turno
ALIMENTACION
#1 2
CONVEYOR -~ || 1 || |MPIAR MOTOR 1Dia_| Operarios Turno
ALIMENTACION A :
TOLVA 2 || LIMPIAR ESTRUCTURA 1Dia || Operarios Turno
CONTENEDOR || 1 || MPIAR ESTRUCTURA 1Dia_| Operarios Turno
HIDRAULICO DE :
CARGA 2 | LIMPIAR MOTOR HIDRAULICO 1Dja || Operarios Turno
TOLVA 1 LIMPIAR BANDAS MP Operarios Turno
& | RECEPTORADE LIMPIAR GUARDA Y AREAS .
g PANAL 2 ALREDEDOR 1Dia Operarios Turno
% 1 |ILIMPIAR INTERIOR DE LA BANDA | 1Dia | Operarios Turno
= BANDA LIMPIAR DETECTOR DE .
= REVERCBLE | 2 |METALES 1Dia || OPerarios Turno
VENTILADOR LIMPIAR MOTOR 1Dia | Operarios Turno
DESTROZADOR LIMPIAR GUARDAS 1Dia | Operarios Turno
3 ||LIMPIAR ESTRUCTURA DEL Operarios Turmo
VENTILADOR 1Dia | P
POLIPASTO 1 |[LIMPIAR ESTRUCTURA 1Dia | Operarios Turno
ALIMENTACION 2 [IRUIDOS EXTRANOS 1Dia || Operarios Turno
SRR R 1 | LIMPIAR ESTRUCTURA 1Dia | Operarios Turno
LIMPIAR PUERTAS DE LOS .
FLUFF 3 ETAPAS | 2 CONOS SEPARADORES 1Dia Operarios Turno
o FS 150
+H
= .
8 1 ||LIMPIAR MOTOR 1Dia | Operarios Turno
= || VENTILADOR 'l > |\ \piAR GUARDAS Y SEGUR 1Dia_| Operarios Turno
= ey GuU S Y SEGUROS ia p |
% PULPA#1-2-3 | 3 [LIMPIAR DUCTERIA 1Dia || Operarios Turno
1 Operarios Turno
CONEEEARER LIMPIAR MALLA MP P |
2 | LIMPIAR GUARDAS Y SEGUROS | 1Dia | Operarios Turno
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LIMPIAR ESTRUCTURA MP | Operarios Turno
LIMPIAR ESTRUCTURA PARTE .
SUPERIOR MP Operarios Turno
LIMPIAR VACUOMETRO DE .
PRESION 1Dia Operarios Turno
LIMPIAR MOTOR 1Dia || Operarios Turno
LIMPIAR GUARDAS Y Operarios Turno
SEGUROS 1Dia || P
LIMPIAR ESTRUCTURA Operarios Turno
DEL VENTILADOR 1Dia | ~P
LIMPIAR MOTOR 1Dia || Operarios Turno
LIMPIAR GUARDAS Y Operarios Turno
SEGUROS IDia P
LIMPIAR ESTRUCTURA Operarios Turno
DEL VENTILADOR 1Dia P
LIMPIAR MOTOR 1Dia Operarios Turno
LIMPIAR ALREDEDORES 1Dia || Operarios Turno
LIMPIAR MOTOR 1Dia | Operarios Turno
LIMPIAR AREA Operarios Turno
ALREDEDOR 1Dia || °P
LIMPIAR MOTOR 1Dia || Operarios Turno
1Sema .
LIMPIAR PANEL ELECTRICO na | Operarios Tumo
LIMPIAR SISTEMA HIDRAULICO 1Dia || Operarios Turno
LIMPIR AREA ALREDEDOR 1Dia || Operarios Turno
LIMPIAR MOTOR 1Dia | Operarios Turno
LIMPIAR AREA ALREDEDOR 1Dia | Operarios Turno
LIMPIAR MOTOR 1Dia | Operarios Turno
LIMPIAR ALREDEDORES 1Dia Operarios Turno
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LIMPIAR MOTOR 1Dia | Operarios Turno
LIMPIAR AREA Operarios Turno
ALREDEDOR 1Dia | P
LIMPIAR MOTOR 1Dia | Operarios Turno
LIMPIAR GUARDAS Y Oberarios Turmo
SEGUROS 1Dia || P
LIMPIAR DUCTERIA 1Dia || Operarios Turno
LIMPIAR MOTOR 1Dia || Operarios Turno
LIMPIAR GUARDAS Y .
SEGUROS 1Dia Operarios Turno
LIMPIAR ALREDEDORES 1Dia Operarios Turno
LIMPIAR MOTOR 1Dia || Operarios Turno
LIMPIAR PANEL 18ema || 3 oo Turmno
ELECTRICO na P
LIMPIAR SISTEMA Operarios TUrMo
HIDRAULICO 1Dia || =P
LIMPIAR ALREDEDORES 1Dia || Operarios Turno
LIMPIAR ALREDEDORES 1Dia || Operarios Turno
LIMPIAR ESTRUCTURA 1Dia || Operarios Turno
LIMPIAR MOTORES 1Dia || Operarios Turno
LIMPIAR GUARDAS Y SEGUROS | 1Dia | Operarios Turno
1Sema .
LIMPIAR PANEL ELECTRICO na | Operarios Tumo
Operarios Turno
LIMPIAR ESTRUCTURA 1Dia | Operarios Turno
RUIDOS EXTRANOS 1Dia | Operarios Turno
LIMPIAR MOTOR 1Dia | Operarios Turno
LIMPIAR GUARDAS Y SEGUROS | 1Dia | Operarios Turno
LIMPIAR MOTOR 1Dia | Operarios Turno
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2 | LIMPIAR AREA ALREDEDOR 1Dia | Operarios Turno
1 | LIMPIAR MOTORES (2) 1Dia_| Operarios Turno
LIMPIAR ESTRUCTURA Y .
2 | ALREDEDORES 1Dia || OPerarios Turno
4 | LIMPIAR PANEL ELECTRICO 1Semana | Operarios Turno
1| LIMPIAR MOTOR 1Dia | Operarios Tumo
2 | LIMPIAR GUARDAS Y SEGUROS | 1Dia | Operarios Turno
3 | LIMPIAR AREA ALREDEDOR 1Dia | Operarios Turno
1 |LIMPIAR MOTORES (2) 1Dia_| Operarios Turno
2 | LIMPIAR GUARDAS Y SEGUROS | 1Dia | Operarios Turno
4 1Sema Operarios Turno
LIMPIAR PANEL ELECTRICO na P
1 [[LIMPIAR MOTOR 1Dia | Operarios Turno
2 | LIMPIAR GUARDAS Y SEGUROS | 1Dia | Operarios Turno
LIMPIAR ESTRUCTURA PARTE .
1 SUPERIOR 1Mes Operarios Turno
3 ||LIMPIAR VACUOMETRO DE Operarios Turno
PRESION 1Dia || ~P
1 |LIMPIAR MOTOR 1Dia | Operarios Turno
2 | LIMPIAR GUARDAS Y SEGUROS | 1Dia | Operarios Turno
1 [LIMPIAR MOTOR 1Dia | Operarios Turno
2 | LIMPIAR GUARDAS Y SEGUROS | 1Dia | Operarios Turno
3 [ LIMPIAR PANEL ELECTRICO 1semana | Operarios Turno

Fuente. Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All Rights Reserved,

application Kimberly Clark Corp CL_02
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Tabla 7. Chequeos Preventivos

2
G

4. Cheqgueos Preventivos

En este eleamento del plan de control se relaciona los principales chequeos
prewventivos gue se realizan en la maguina por parte de los operarios. En el
cuadro se icluye: Actividad, frecuencia .,

encargado y SOP.

CONVEYOR 1| Revisar estado de la banda | 1Dia | Operario turno
ALIMENTACION # 1 | 2 | Revisar motor (ruidos, tem.) | 1Dia | Operario turno
CONVEYOR 1 | Revisar estado de la banda | 1Dia | Operario turno
ALIMENTACION A 5 1Di
TOLVA Revisar motor (ruidos, tem.) 18| Operario turno
CONTENEDOR 1 | Revisar sistema hidraulico | 1Dia | Operario turno
HIDRAULICO DE 5 1Di
CARGA Revisar guardas y seguros 1a Operario turno
Revisar estado de las .
1 1Dia .
bandas Operario turno
= | VORVAREGERTORA 2 | Revisar transmisién 1Dia | Operario turno
) DE PARAL AL ISt perario tu
O 3 Revisar estado del motor 1Dia
|<£ (ruidos, tem.) Operario turno
5 1 | Revisar estado de la banda | 1Dia | Operario turno
= BANDA 2 | Revisar motor (ruidos, tem.) | 1Dia | Operario turno
z REBERCIBLE Revisar sensibilidad del .
1Dia .
detector de metales Operario turno
Revisar posicion del
1 - MP .
telescépico Operario turno
Revi .
VENTILADOR o | Revisar estado de guardas 1Dia _
DESTROZADOR y seguros Operario turno
3 | Revisar motor (ruidos, tem.) | 1Dia | Operario turno
4 Revisar estado de la 1Dia
ducteria (fugas) Operario turno
POLIPASTO 1| Revisar estructura 1Dia | Operario turno
ALIMENTACION | 2 | Revisar motor (ruidos, tem.) | 1Dia | Operario turno
Revisar posicion y estado .
1 . 1Dia .
de las valvulas Operario turno
SFElf)l'JAIE\;:AIE g?5[())E > Revisar estado malla de los 1Dia
- conos Operario turno
> 3 | Revisar estructura y fugas | 1Dia | Operario turno
; VENTILADOR ; Eev?sar guatrdas Ydsegl:ros ;Ig?a gperar?o :urno
S |sEPARADOR DE evisar motor (ruidos, tem.) ia | Operario turno
&() PULPA # 1-2-3 3 ReV|sar estado de la 1Dia _
& ducteria (fugas) Operario turno
E 1| Revisar estado de la malla | 1Dia | Operario turno
i :
7 2 ReV|§’ar vacuometro de 1Dia .
presion Operario turno
CONDENSADOR | 3 | Revisar motor (ruidos, tem.) | 1Dia | Operario turno
4 Revisar estado de los s
em. .
cauchos y sellos Operario turno
5 | Revisar transmision 1Dia | Operario turno
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6 | Revisar iluminacion interna | 1Dia | Operario turno

1 | Revisar y tensionar felpa 1Dia | Operario turno
Revisar estado de las .

2 ; 1Dia .
boquillas Operario turno

3 | Revisar iluminacion interna | 1Dia | Operario turno

4 | Revisar motor (ruidos, tem.) | 1Dia | Operario turno

5 | Revisar transmision 1Dia | Operario turno
Revisar vacuometro de .

6 e 1Dia .
presion Operario turno
Revisar estado de guardas .

1 1Dia .

y seguros Operario turno

2 | Revisar motor (ruidos, tem.) | 1Dia | Operario turno

3 Revisar estado de la 1Dia
ducteria (fugas) Operario turno
Revisar estado de guardas .

1 1Dia .

y seguros Operario turno

2 | Revisar motor (ruidos, tem.) | 1Dia | Operario turno

3 Revisar estado de la 1Dia
ducteria (fugas) Operario turno

1| Revisar motor (ruidos, tem.) | 1Dia | Operario turno

> Revisar estado de la 1Dia
ducteria (fugas) Operario turno
Revisar estado de la malla y .

1 1Dia .
sellos Operario turno

2 | Revisar motor (ruidos, tem.) | 1Dia | Operario turno

3 | Revisar guardas y seguros | 1Dia | Operario turno
Revisar sistema hidraulico .

1 1Dia .
(fugas) Operario turno
Revisar estado de las .

2 L 1Dia .
mangueras hidraulicas Operario turno

3 | Revisar nivel de aceite 1Dia | Operario turno
Revisar mandémetro de .

4 e ; 1Dia .
presion y filtro Operario turno

5 | Revisar guardas y seguros | 1Dia | Operario turno
Revisar manémetro de .

1 o ; 1Dia .
presion vy filtro Operario turno
Revisar sistema hidraulico .

2 1Dia .
(fugas) Operario turno
Revisar estado de la malla y .

1 1Dia .
sellos Operario turno

2 | Revisar motor (ruidos, tem.) | 1Dia | Operario turno

3 | Revisar guardas y seguros | 1Dia | Operario turno

1 | Revisar motor (ruidos, tem.) | 1Dia | Operario turno
Revisar estado de .

2 1Dia .
mangueras (fugas) Operario turno
Revisar estado de los 1Dia
rodillos sacudidores Operario turno

4 | Revisar transmisién 1Dia | Operario turno

5 | Revisar estado de guardas | 1Dia | Operario turno
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y seguros

1| Revisar motor (ruidos, tem.) | 1Dia | Operario turno

2 | Revisar estado de la banda | 1Dia | Operario turno

3 | Revisar guardas y seguros | 1Dia | Operario turno
Revisar estado de guardas .

1 1Dia .

y seguros Operario turno

2 | Revisar motor (ruidos, tem.) | 1Dia | Operario turno

3 Revisar estado de la 1Dia
ducteria (fugas) Operario turno
Revisar estado de guardas .

1 1Dia .

y seguros Operario turno

2 | Revisar motor (ruidos, tem.) | 1Dia | Operario turno

3 Revisar estado de la 1Dia
ducteria (fugas) Operario turno
Revisar sistema hidraulico .

1 1Dia .
(fugas) Operario turno
Revisar estado de las .

2 L 1Dia .
mangueras hidraulicas Operario turno

3 | Revisar nivel de aceite 1Dia | Operario turno
Revisar manémetro de .

4 o ; 1Dia .
presion y filtro Operario turno

5 | Revisar guardas y seguros | 1Dia | Operario turno

1 | Revisar estructura 1Dia | Operario turno
Revisar posicion y estado .

AR . 1Dia .
valvula de salida Operario turno
Revisar motores (ruidos, .

1 1Dia .
tem.) Operario turno
Revisar estado de .

2 1Dia .
mangueras (fugas) Operario turno

3 | Revisar estructura 1Dia | Operario turno
Revisar motores (ruidos, .

1 1Dia .
tem.) Operario turno
Revisar estado de guardas .

2 1Dia .

y seguros Operario turno
Revisar estado de la banda .

3 1Dia .
transportadora Operario turno

4 | Revisar transmision 1Dia | Operario turno

5 Revisar rodillos 1Dia
desfibradores ( ruidos) Operario turno

1 | Revisar estructura 1Dia | Operario turno

2 | Revisar motor (ruidos, tem.) | 1Dia | Operario turno
Revisar estado de guardas .

1 1Dia .

y Seguros Operario turno

2 | Revisar motor (ruidos, tem.) | 1Dia | Operario turno

3 Revisar estado de la 1Dia
ducteria (fugas) Operario turno
Revisar estado de la malla y .

1 1Dia .
sellos Operario turno

2 | Revisar motor ( ruidos, tem.) | 1Dia | Operario turno
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3 | Revisar guardas y seguros | 1Dia | Operario turno
Revisar motores (ruidos, .

1 1Dia .
tem.) Operario turno
Revisar estado de guardas y .

2 seguros 1Dia Operario turno

3 Revisar estado de la 1Dia
ducteria (fugas) Operario turno
Revisar posicion de valvula .

4 1Dia .

y sensores Operario turno
Revisar estado de guardas .

1 1Dia .

y seguros Operario turno

2 | Revisar motor (ruidos, tem.) | 1Dia | Operario turno

3 Revisar estado de la 1Dia
ducteria (fugas) Operario turno

1 | Revisar estado de la malla | 1Dia | Operario turno
Revisar motores (ruidos, .

2 1Dia .
tem.) Operario turno
Revisar estado de guardas .

3 1Dia .

y seguros Operario turno

4 Revisar estado de la 1Dia
ducteria (fugas) Operario turno
Revisar actuador de la guia .

5| 1Dia .
fife Operario turno
Revisar posicién de valvula .

6 1Dia .

y sensores Operario turno
Revisar estado de guardas .

1 1Dia .

y seguros Operario turno

2 | Revisar motor (ruidos, tem.) | 1Dia | Operario turno

3 Revisar estado de la 1Dia
ducteria (fugas) Operario turno

1 | Revisar y tensionar felpa 1Dia | Operario turno

2 | Revisar motor (ruidos, tem.) | 1Dia | Operario turno
Revisar vacuometro de .

3 o 1Dia .
presion Operario turno
Revisar estado de las .

4 ! 1Dia .
boquillas Operario turno

5 | Revisar transmision 1Dia | Operario turno

6 | Revisar iluminacion interna | 1Dia | Operario turno
Revisar estado de guardas .

1 1Dia .

y Seguros Operario turno

2 | Revisar motor (ruidos, tem.) | 1Dia | Operario turno

3 Revisar estado de la 1Dia
ducteria (fugas) Operario turno
Revisar estado de guardas .

1 1Dia .

y seguros Operario turno

2 | Revisar motor (ruidos, tem.) | 1Dia | Operario turno

3 Revisar estado de la 1Dia
ducteria (fugas) Operario turno

Fuente. Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All Rights Reserved
application Kimberly Clark Corp CL_02



Tabla 8. Paradas mayores de mantenimiento

| 5. Paradas mayores de mantenimiento

-

En este elemento del plan de control se relacionan las principales actividades
mayares de mantenimiento preventivo que se realizan por parte del area de
mantenimiento. Incluye: Actividades, frecuencia, encargado y tarea MMS.

MP Conyevor de
CONVEYOR ALIMENTACION # 1 allmentgmon #1.MP Tec. Mecanico 11
Preventivo chequeo
eléctrico
CONVEYOR ALIMENTACION A MP Conveyor alimentacion
a tolva. MP Preventivo Tec. Mecanico 11

TOLVA e
chequeo eléctrico

(23 CONTENEDOR HIDRAULICO DE MP Contenedor hidraulico
O CARGA de carga. MP Preventivo Tec. Mecanico 11
a Chequeo eléctrico
zZ P
W | TOLVA RECEPTORA DE PANAL MP Contenedor hidraulico Tec. Mecanico 11
= de carga
3:' MP Banda reversible.
BANDA REVERCIBLE Callibrar sensibilidad del Tec. Mecanico | 400
detector
VENTILADOR DESTROZADOR | MP Ventilador destrozador Tec. Mecanico 11
POLIPASTO ALIMENTACION | MP Polipasto alimentacion Tec. Mecanico 11
MP Separador de -
SEPARADOR DE FLUFF FS-150 fluff . FS-150. Tec. Mecanico 11
VENTILADOR SEPARADOR DE MP Ventiladores
PULPA #1-2-3 separadores de Tec. Mecanico 11
- fluff # 1-2-3
H*
= CONDENSADOR MP Condensador Tec. Mecanico 11
o
3) . »
é TAMBOR FILTRO 84 MP Tambor filtro Tec. Mecanico 11
<
o VENTILADOR PRINCIPAL MP Ventilador principal L
(u,J) FILTRO 84 filtro 84 Tec. Mecanico 11
VENTILADOR BOQUILLAS MP Ventilador de boquillas -
FILTRO 84 filtro 84 Tec. Mecanico 11
DAMPER BOQUILLAS FILTRO 84 | MP Damper boquillas Tec. Mecanico 11
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MP MS-4 scrap. Tec. Mecanico 11
MP compactadora de Tec. Mecanico 11
polvos

MP Embaladora de scrap Tec. Mecanico 11
MP MS-4 pulpa Tec. Mecanico 11
MP Rodillos sacudidores Tec. Mecanico 11
MP Banda transportadora Tec. Mecanico 11
de sam

MP Ventilador

transferencia de samy Tec. Mecanico 11
pulpa

MP Ventllaclior Tec. Mecanico 11
transferencia de sam

MP Embaladora de pulpa Tec. Mecanico 11
MP Ciclén Tec. Mecanico 11
MP Tornamesas Tec. Mecanico 11
MP Desembaladora Tec. Mecanico 11
de fluff

MP Polipasto de fluff Tec. Mecanico 11
MP Ventilador alimentador .

de fluff Tec. Mecanico 11
MP MS-4 cb1/cb4 Tec. Mecanico 1
MP Tolva vertical cb1 / cb4 Tec. Mecanico 11
MP Ventilador vacio criva L.

cb1 / cba Tec. Mecanico 11
MP Dqsmcador Tec. Mecanico 11
volumétrico

MP \_/gntilador de Tec. Mecanico 11
suministro

MP Tambor filtro 62 Tec. Mecanico 11
MP Ventilador boquillas Tec. Mecanico 11
filtro 62

MP Ventilador principal Tec. Mecanico 11

filtro 62
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PANEL ELECTRICO BALER | Chequeo eléctrico Tec. Eléctrico | 400
PANEL ELEscl;F-QIEiAO RECLAIM Chequeo eléctrico Tec. Eléctrico 400
PANEL ELECTRICO o f
EMBALADORA DE SRAP Chequeo eléctrico Tec. Eléctrico 400
PANEL ELECTRICO o .
< Chequeo eléctrico Tec. Eléctrico 400
Z EMBALADORA DE PULPA
8, PANEL ELCTRICO SE-100 Chequeo eléctrico Tec. Eléctrico | 400
<§f BASCULA FLUFF RECLAIM Chequeo eléctrico Tec. Eléctrico 400
"{'QJ PANEL ELECTRICO Chequeo eléctrico Tec. Eléctrico 400
i DESEMBALADORA
<
ad PANEL ELECTRICO Chequeo eléctrico Tec. Eléctrico 400
% DOSIFICADOR FLUFF CB4
w
PANEL ELECTRICO TOLVA o f
o VERTICAL CB4 Chequeo eléctrico Tec. Eléctrico | 400
PANEL ELECTRICO Chequeo eléctrico Tec. Eléctrico 400
DOSIFICADOR FLUFF CB3
PANEL ELECTRICO TOLVA o f
VERTICC:Z AL CCOB3O Chequeo eléctrico Tec. Eléctrico 400
PANEL ELECTRICO FILTRO 62 | Chequeo eléctrico Tec. Eléctrico 400

Fuente. Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All Rights Reserved,
application Kimberly Clark Corp CL_02



Tabla 9. Actividades de mantenimiento predictivo

2=

| 6. Actividades de mantenimiento predictivo |

Encargado y Procedimiento.

En este elemento se relacionan las principales actividades de mantenimiento predictive que
se realizan en la maquina por el area de mantenimiento. Icluye: Actividades, Frecuencia,

CONVEYOR

LIMPIEZA SISTEMA /BANDAS

TECNICO

2
ALIMENTACION # 1 _RODAMIENTOS 1.0 M| mecanico | 19
CONVEYOR
CAMBIO BANDA PLAN 6| TECNICO
ALIMERTACION A ARRASTRE PARAL M| mMeEcanico | 20
z CONTENEDOR | pFv/|SION SISTE.TRASNMISA | 6 | TECNICO
T BANDA PLAN /EJ M| MECANICO | 30
< TOLVA
< CAMBIO SISTEMA RODANTE | 12| TECNICO
2 | RECEPICRADE BANDA /EJES M| MECANICO | 40
= BANDA REVISION SISTE.TRASNMISA | 2 | TECNICO 20
< REVERCIBLE BANDA PLAN /EJ1 M | MECANICO
VENTILADOR REVISAR SISTEMA DE 2 TECNICO 30
DESTROZADOR TRANSMISION M | MECANICO
POLIPASTO
ALIMENTACION
SEPARADOR DE REVISION GENERAL DEL 2 TECNICO 20
FLUFF FS-150 SISTEMA M | MECANICO
VENTILADOR
3| TECNICO
SEPARADOR DE CAMBIAR CORREAS 60
PULPA # 1-2-3 M | MECANICO
CAMBIO MALLA CONDESADOR | 6 TECNICO
CONDENSADOR 50
MESH40/FIJACION M | MECANICO
% | TAMBORFLTRO | CAMBIOPANO/NSPCLUBR |2 | TECNICO 20
z 84 SISTEM RODANTE M | MECANICO
= VENTILADOR
S INSPECCION SEGURIDAD | 2 | TECNICO
g | PRNaRE FLTRO /INSPEC-SISTEMA M| MEcanico | 1°
< VENTILADOR
REVISAR SISTEMA DE 2 | TECNICO
o .
i BOQUILLAS TRANSMISION/ALINEAR | M | MECANICO | 20
DAMPER
BOQUILLAS
FILTRO 84
REVISION GENERALDEL | 2 | TECNICO
MS-4 SCRAP SISTEMA M| mecanico | 10
EMBALADORA DE REVISION DEL SISTEMA 2 | TECNICO
SCRAP FUGAS / ABERIAS. M | MECANICO
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GENERAL
DE

MAQUINA

REVISION GENERAL DEL

TECNICO

2 10
SISTEMA M | MECANICO
REVISION GENERALDEL | 2 | TECNICO 20
SISTEMA/LUBRICACION | M | MECANICO
LIMPIEZA GENERAL DEL | 2 | TECNICO 0
SISTEMA/LUBRICACION | M | MECANICO
CAMBIAR CORREAS 3| TECNICO 60
TRANSM/ALINEAR M| MECANICO
CAMBIAR CORREAS 3| TECNICO 60
TRANSM/ALINEAR M | MECANICO
REVISION DEL SISTEMA | 2 | TECNICO 0
FUGAS / ABERIAS. M| MECANICO
REVISAR SISTEMA 2 | TECNICO 20
INTERNO/ASEO AREA M | MECANICO
MMTO/LIMPIEZA BANDA | 2 | TECNICO o
PLANA/GUIA LATERAL M | MECANICO
REVISAR CORREAS TECNICO 20
TRASM/ALIANEAR POLEAS MECANICO
REVISION GENERAL DEL TECNICO o
SISTEMA MECANICO
CAMBIO /RELACION DE 3| TECNICO 40
TRASNMSION/RODAMIENTOS | M | MECANICO
CAMBIAR CORREAS 3| TECNICO 60
TRANSM/ALINEAR M | MECANICO
REVISION BANDA PLANDE | 2 | TECNICO 20
ALIMETACION/CAMBIO M| MECANICO
CAMBIAR CORREAS 3| TECNICO 60
TRANSM/ALINEAR M | MECANICO
2 | TECNICO
CAMBIAR FIELTRO OSPREY | & | \[ESNEO | 10
REVISAR SISTEMA DE 2 | TECNICO 20
TRANSMISION/ALINEAR | M | MECANICO
REVISION TRANSMSION | 2 | TECNICO 20
SISTEM/CAMBIO M | MECANICO

PANEL ELECTRICO
BALER

PANEL ELECTRICO
RECLAIM SISTEM

PANEL ELECTRICO
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EMBALADORA DE
SRAP

PANEL ELECTRICO
EMBALADORA DE
PULPA

PANEL ELECTRICO
SE-100

BASCULA FLUFF
RECLAIM

PANEL ELECTRICO
DESEMBALADORA

PANEL ELECTRICO
DOSIFICADOR
FLUFF CB4

PANEL ELECTRICO
TOLVA VERTICAL
CB4

PANEL ELECTRICO
DOSIFICADOR
FLUFF CB3

PANEL ELECTRICO
TOLVA VERTICAL
CB3

PANEL ELECTRICO
FILTRO 62

Fuente. Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All Rights Reserved,
application Kimberly Clark Corp CL_02



Tabla 10. Chaqueo de inspeccion de productos

VARIABLES

7. Chequeo de inspeccion de productos

En este elemento del plan de contral se relacionan los chequeos de inspeccion realizados al producto
por parte de los operarios y el auxiliar de calidad. Incluye:
caracteristicas.frecuencia.encargado,cantidad de la muestra y resultado

CANTIDAD DE PULPA EN EL , .

SCRAP 8 Dias | Aux. calidad 1Kg

CANTIDAD DE SAM EN LA PULPA | 8 Dias | Aux. calidad 1Kg
CANTIDAD DE SAM Y PULPA EN , .

POLVO DE LA BALER 8 Dias | Aux. calidad 1Kg

HUMEDAD EN LA PULPA 8 Dias | Aux. calidad 1Kg

application Kimberly Clark Corp CL_02
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Tabla 11. Actividades de control de proceso estadistico

@ Colombiana Kimberly
Colpapel S.A.

8. Actividades de Control de Proceso Estadistico

— En este elemento del Plan de Control se relacionan las estrategias
- definidas para el analisis y control de proceso estadistico del
Activo.
Incluye Actividad, Frecuencia, Responsable.
ACTIVIDAD RESPONSABLE

Banda Transportadora Maquinas
Paiial

Banda de Transicion

Tolva suministro de Paal

Contenedor de Pafial

Banda Transportadora y Detector de
Metales

Separador de Pulpa y Sam

Ventiladores Separadores
7 L]
Embladora de Skraap 7| a 1
] ]
Condensador

Ventilador limpieza filtro 84

Filtro 84

Separador pulpa y Sam Ropdillos
Secundarios

Fuente. Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All Rights Reserved,
application Kimberly Clark Corp CL_02



3.8.1 DIAGRAMA DE FLUJO FLUFF RECLAIM

Figura 21. Diagrama de flujo Fluff Reclaim.
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3.8.2 FORMATO DTK

Tabla 12. Formato DTK, zona 1-alimentacion, conyevor alimentacién # 1
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Fuente. Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All Rights Reserved,

application Kimberly Clark Corp CL_02
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Tabla 13. Formato DTK, zona 1-alimentacion, conveyor alimentacion a tolva
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Fuente. Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All Rights Reserved,
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Tabla 14. Formato DTK, zona 1-alimentacién, Contenedor hidraulico de carga
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Tabla 15. Formato DTK, zona 1-alimentacién, tolva receptora de pafial
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Tabla 16. Formato DTK, zona 1-alimentacion, banda reversible
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Tabla 17. Formato DTK, zona 1-alimentacion, ventilador destrozador
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Tabla 18. Formato DTK, zona 2-separacion #1 (pulpa y scrap), SF-150
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Tabla 19. Formato DTK, zona 2-separacion #1 (pulpa y scrap), MS-4 SCRAP
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Tabla 20. Formato DTK, zona 2-separacion #1 (pulpa y scrap),

Embaladora de scrap
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Tabla 21. Formato DTK, zona 2-separacion #1 (pulpa y scrap), Condensador
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Tabla 23. Formato DTK, zona 2-separacion #1 (pulpa y scrap), ventilador principal

Filtro 84
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Tabla 24. Formato DTK, zona 2-separacion #1 (pulpa y scrap), ventilador de

Boquillas filtro 84
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Tabla 25. Formato DTK, zona 2-separacion #1 (pulpa y scrap), compactadora
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Tabla 26. Formato DTK, zona 3-separacion #2 (pulpa y sam), MS-4 Pulpa
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SE-100 (rodillos sacudidores)
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Tabla 28. Formato DTK, zona 3-separacion #2 (pulpa y sam), embaladora de
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SAM-pulpa
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Transferencia de SAM
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Tabla 31. Formato DTK, zona 3-separacion #2 (pulpa y sam), torre de SAM
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Tabla 32. Formato DTK, zona 4-dosificacion de fluff, Desembaladora de fluff
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Tabla 33. Formato DTK, zona 4-dosificacion de fluff, MS-4 CB3
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Tabla 34. Formato DTK, zona 4-dosificacion de fluff, MS-4 CB4
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Tabla 35. Formato DTK, zona 4-dosificacion de fluff, Tolva vertical CB3
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Tabla 36. Formato DTK, zona 4-dosificacion de fluff, Tolva vertical CB4
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Tabla 40. Formato DTK, zona 4-dosificacion de fluff, Ventilador vacio criva CB4
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Tabla 41. Formato DTK, zona 4-dosificacion de fluff, Ventilador suministro CB3
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Tabla 42. Formato DTK, zona 4-dosificacion de fluff, Ventilador suministro CB4
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Fuente. Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All Rights Reserved,

application Kimberly Clark Corp CL_02
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Tabla 43. Formato DTK, zona 4-dosificacion de fluff, Filtro 62
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Fuente. Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All Rights Reserved,

application Kimberly Clark Corp CL_02
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3.8.3 FORMATO MATRICES FLUFF RECLAIM

Tabla 44. Formato matriz de localizacion, zona 1- alimentacion

oty AREA: PEOGROMAS CORPORATIVES OEPENDENCIA: | GERENCIAPLANTATOCANCIEA | PAGINAL/L
sl J— FORMATD WIATRIZ OF LOCALIZALICH FECHA ACTUALITACION DOCUMENTD
T e ' T0KA 1: ALIMENTACION FECHA REVISION AHTERIOR
ELARDRADD POR: REVISADD POR: APROBADG: (OHTROL INTERRD
@ CENTERLINIG SN |
FREGUNTAS CLAVES SUBSECCIONES MATERIALES
Para subsecciones: Hayalpan tal
HEHHIEF gk vo pued hades pary ; 5
rasobvir un problama con fal . g E
carpCtangicy * w | g E i‘ g
0
THEHRE
Para materias primadz Hay alpuna E|E & " ﬁ . §
caractavisticn especifica de pal Ak 3 3 2 E E E §
mataria grima qua afecte al ngéﬂg ;HEE
i AR 411 I r
e {HHEH R EHHE
THHEHHEREHEHEHE
CARACTERISTICAS A HHHE R HHLE
CALIDAD DELSAM /\ ORI
EALICHA DE PULPA A\ [
HUMEDAD /\ iy
PAIAL CONTAMINADO A A A D
PRESENCIA DE PULR EN SCRAD i A A @ A
7. FERDID0 POR METALES ENCOHTRADOS A A A DA
RESLIMEN
ALTO IMPACTO [VALOR 3) @ o(oj|o 1
IMPACTOMODERADO (vaLORY) () 1|0 12
IMPACTO DEEIL (VALOR 1) A lojol3f1[1]1 3l4]0]3
TOTALES plofsf1(1]1 319713

application Kimberly Clark Corp CL_02

Fuente. Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All Rights Reserved,
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Tabla 45. Formato matriz de localizacidén, zona 2- separacién #1 (pulpa y scrap)

Eretu iy AREA PROGRONAS CORFORATIVOS DEPEMDENCIA: |  CERINCIAPLANTATOCANCIRA | PAGINAL/L
i r— FORMATD MATRLZ O LOCALIZACION FECHA ACTUALZACION | DOCUMENTD
P i s TONATTEPARACION 11 [6ulo y serap] FECHA REVISION ANTERIOR
FLABORADO POR: REVISAD POR: APROBADC: CONTROL INTERNG
@ centenunis T
PREGUNTAS CLAVES SUBSECCIONES MATERIALES
Fara subseccionas: Hay alpo an al z
bubagsion que o pueda hacer paa <2
riesoivier un probiema con tal E K
H'lﬂt"l'ﬂl‘ ; ; ﬁ
& il =
Paramaterias primas: Hay alpera 5 'E é S g 3 E
carpstenaticn eapesificada gl E E E E
materia prima que afecte fal § E 8 a g E
garanaripicy® E ﬁ § § z E
A THEIEE LIETHE:
ANHHEHEHERHHHE
CARACTERISTICAS AHHHHHEHHHHE
[presencia D puLoA L scaap A /\ UNORE
TEMPOFERDIODPORPERDIDADEVACID. [\ [ | | g 0
TAPOHAMIENTOS AN DR AW
[psesencin e sant vpuuon potvos D 9]
|lmnmm.unmm i \
[pesoacasescase A\
CALIDAD DEPULPA L A A
CALIDAD DESAM L) A
[FeLa samumaa 9
RESUMEN
arompacrofvators)  ® [olololof2]0]0]1 ol1]0]0
[weactomooeraoo vaorzy O Jojojoja]1]ofof1 0fofo]1
[ meeacro peen vao 1 A T3l3]2]olefo]2]1 il2(3]0
| TOTALES [s]s]2]s]alo]ale] [3ls]3]2]

Fuente. Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All Rights Reserved,
application Kimberly Clark Corp CL_02



Tabla 46. Formato matriz de localizacidn, zona 3- separacion #2 (pulpa y SAM)

Cobembany Kby AREA: PROGROMAS CORPORATIVES DEPENDENCIA: GERENCIA PLANTA TOCANCIPA RAGINA 11
an — FORMATO MATRIZ OE LOCALIZACION FECHA ACTUALIZACION DOCUMENTD
T — " | ZONA3:SEPARACION®Zlpulpayaam| | FECHA REVISION ANTERIOR
@ CENTERUINIG ELABORADO POR: REVISADD POR: APRDEADD: TONTROL INTERHO
JHON PERED .
PREGUNTAS CLAVES SUBSECCIONES MATERIALES
| Para ubseccionss: Hay alge anial 5
QI8 o pueda hacer pars < E
resalver um prablema {Eﬂﬂ! e E
“fﬂlinplli ? 4
1F
AHI
Pars materies primas: Hay Blpuna E E E i
LIfIE!FH!iEIHﬂHI‘-’ItIdlm E E E I 3
materia prima que sfeese fal 1HHE E 3
Caractefistica’ : § § ﬁ “a E §
TN EIETELL: ilg
E SISIE|EEl |%]s
CARACTERISTICAS AHEHE HHE
PRESENCIA DESAM EN PULPA M DD \
TEMPOPERDIDOPORPERDIDADEVACD. AAD iy
TABONAMIENTOS A DA D /A
LONGITUDPACAS DEPULPA I A
PESQ PACAS DE PULPA P \
CALIDAD PULPA i A
CAUDADSAM ] 9 /\
CANTIDAD SAM L) ) A A
RESUMEN
ALTO IMPACTO (VALOR 3) ® |o|ofo]o]o]o olo]|o
IMPACTOMODERADOVALORY) (O [0 |4 [0]o0f2]4 0|00
||MPmDEBIL[1.'ALon1] A 2(0)5(1]1]1 41213
| TOTALES [2]8]s]a]s]s] [a]2]3] |

Fuente. Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All Rights Reserved,
application Kimberly Clark Corp CL_02
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Tabla 47. Formato matriz de localizacién, zona 4- dosificacion

Loty by ARER: FROGROMAS CORPORATIVS DEPENDENCIA: |  GERENCIAPLANTATOCANCIA | PAGINALfL
- TG FORMATO MATRIE DELOCALIZACION FECHA ACTUALIZACION DOCLMEHTD
g T iy 20HA 4 DOSIFICACION FECHA REVISION ANTERIOR
@J ELABORAD POR: REVISADG POR: APROBADO: CONTROL INTERID
CENTERLINIG JHON FEREZ
PREGUNTAS CLAVES SUBSECCIONES MATERIALES
Para subsecciones: Hay algoen tal E . E
|subgacsion gue yo pusds hacer para] =0 =
resalver un problema con 3l 2 ; =
[T] LY
Crctyrigticg ? . . v| g
1REHHLE
g +»|E|E|Z
Para materias primas: Hay 3lgues ] n % E z <
canacteriniica eipecifica da gl -] . a § o ﬁ 2
FENERAB DS que afecte tal ﬁ a ; =249 g
{5zica? 5 > E E
CAMRCIRN TN : E g ;| E g g H
s|v|«|8|2|2 p <
HHHEHE Rt
CARACTERISTICAS AHMHEE g
r
TAPONAMIEHTOS A YDA I\
CALIDAD DE PULPA AN AR A
TIEMPO PERDHDN POR PERDIDA DEVACID J t!} & ﬁ ﬂ @
RESUMEN
ALTO IMPACTO [VALOR 3) ® o 2 ool o o1
weacromonenaporvaiors) O | 1 o] 1) of of of 0 0
Y EREEERE !
TOTALES EREEEERE

Fuente. Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All Rights Reserved,
application Kimberly Clark Corp CL_02
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4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. CONCLUSIONES

e La administracion de procesos para la multinacional Kimberly Colpapel
Tocancipa ocupa una posicion estratégica dentro de la compafia, ya que
mediante estas se logra tener una eficacia econdémica del sistema de
produccion de la empresa y que se refleja en objetivos fundamentales que se
ven reflejados en los costos ,capacidad ,flexibilidad y utilidad del sistema
productivo que le permiten a la empresa interactuar con fuentes externas para
estar en constante actualizacion de las condiciones de mercados que la
rodean.

e Para la organizacion Kimberly Colpapel Tocancipa en donde se requiere ser
lideres del mercado, mediante la produccion de bienes y servicios es necesario
el estandarizar procesos y especialmente mediante uso de herramientas de
control para variables criticas, ya que permite que ésta sea una actividad clara
y transparente dentro de la compaifiia.

e El proceso de mejoramiento continio y normalizacion del proceso de
recuperacion de celulosa y poli acrilato para el area de Fluff Reclaim de la
planta de Kimberly Colpapel Tocancipa mediante el uso inteligente de la
herramienta corporativa de Centerlining, permite que las decisiones operativas
en la administracion de variables sean mas eficaces y eficientes ya que el
resultado final es la de un proceso controlado en el tiempo y con un costos
menor como respuesta a cambios en la programacion y control de la
produccion.

e Es responsabilidad de cada integrante del equipo de produccion baja la
orientacion de la gerencia de produccion, no solo esta en gestionar un proceso
de produccion, sino en encausar el mejor funcionamiento diario del sistema
alineados con los objetivos corporativos que se reflejan en la satisfaccion en el
coste de la produccion al menor precio posible, con maxima calidad y que el
servicio dado sea realmente satisfactorio para el cliente con el mayor valor
agregado.

e El proceso de mejora continua para un proceso de produccion, recuperacion de
pulpas y poliacrilatos, bajo un proceso estandar mediante el uso de
herramientas operativas de facil aplicacion a la operacion con bajo costo para
la corporacién, segura el flujo continuo de las actividades propias de la
operacion, para poder tomar decisiones de forma inteligente con la
disponibilidad de recurso, evitar costos injustificados y originar perdidas.
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Con la normalizacion del proceso de recuperacion de pulpas y poliacrilatos en
la planta de Kimberly Colpapel Tocancia; se pretende crear y conservar una
disciplina con todos los socios estratégicos del proceso que le permitan a la
corporacion obtener ventaja competitiva mediante beneficios econémicos para
todos.

El cambio en la forma tradicional de produccién de los equipos requiere no
Solo el cambio en la estructura de los procesos, sino también un cambio en la
estructura de las personas y de su mentalidad, para lograr que el cambio sea lo
mas efectivo.

Es necesario capacitar y entrenar en el uso de herramientas de control de
procesos a todos los socios, empleados en la gestion de la produccion para la
planta Kimberly Colpapel Tocancipa; con el objetivo que conozcan y
administren de forma eficaz y eficiente operaciones de produccion vy asi lograr
su buen uso y desarrollo.

En un proceso estandarizado de produccion en donde la mayor parte de
variables se pueden identificar y controlar, es necesario identificar, clasificar y
calificarlas analizarlas de forma estadistica con el fin de poder contar con la
buena calidad dentro de cada una de las actividades que se manejan y al final
poder resaltar la efectividad en la aplicacién de una herramienta de control.

La creacion de los niveles de calificacion de variables en un proceso productivo
en la planta de Kimberly Colpapel Tocancipa, contribuye a que la
administracién del proceso estandarizado sea mas agil y a que cada socio de
la operacion tenga el punto de referencia para que con la confianza del caso
sugiera y mejore continuamente su proceso de produccion.

4.2. RECOMENDACIONES

Es necesario mantener y generar la cultura de gestion de procesos mediante
la administracidon de variables criticas de operacion, ya que con esto se podrian
aplicar disciplinas de apoyo que ademas de garantizar una operacién segura y
de calidad; se lograra tener una mejora continua en el proceso especifico de
Fluff reclaim en la planta Kimberly Colpapel Tocancipa para al final poderlo
extender a otros procesos internos de produccion dentro de la organizacion y
asi mejorar el funcionamiento global del proceso .

La estandarizacién mediante el uso de herramientas como Centerlining en la
estandarizacion de variables de control para procesos productivos es una
estrategia de la gerencia y que debe contar con el apoyo de todo su equipo de
produccion, quienes con la operacién diaria son los responsables de manejar
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las operaciones de forma inteligente que les permitira planificar y programar
su trabajo de forma eficiente.

El poseer informacion efectiva y confiable es muy importante en la toma

De decisiones y en el disefio de nuevas estrategias que mejoren el
funcionamiento de la organizacién, por eso se debe dar especial importancia al
tipo de informacion que se puede obtener con la aplicacién de la herramienta
Centerlining; lo que implica administracién a un nivel de autoridad controlado
por la gerencia.

Es necesario que el plan de mejoramiento y control estandar de proceso de
recuperacion de celulosa y poliacrilato sea revisado periédicamente para poder
verificar su funcionalidad y contribucion en el éxito de las operaciones dentro
de la planta de Kimberly Colpapel Tocancipa.

Es importante dentro de un programa de mejora continua en operaciones
especificas como es el proceso de recuperacion Fluff Reclaim en la planta de
Kimberly Tocancipa; que esta soportada con el desarrollo de indicadores
locales y muestra el avance positivo de la operacién dentro de los estandares
de disefio asignado con esta actividad. Lo anterior aplica a que se
recomiendan cuadros con indicadores de control sobre la capacidad del
sistema y el balance en el uso racional de la pulpa y el poliacrialto recuperado
en el proceso de produccion de pafales. ( Anexos 1y 2)

Para mantener una cultura de mejora continua que se mida a través de
indicadores locales de planta; es necesario seguir trabajando en la eliminacion
de la variabilidad de los procesos productivos, principalmente en las variables
calves de proceso y que limitan la estabilidad dentro del proceso y que se
traducen en pérdidas del desempefio.

El aumentar la certidumbre sobre la estandarizacién en variables de un
proceso de produccion le permite a la organizacion un mejor ajuste de las
estrategias de produccion mejorando su desempefio, aumentado los ingresos a
través de una menor inversion, ya que solo se produce lo necesario y un mayor
ingreso; garantizando la satisfaccion del cliente interno y externo.

En un proceso tan complejo como la recuperacion de celulosas y poliacrilatos
es posible encontrar diferentes limitaciones al flujo del material dentro de una
fijacion estandar de variables, por lo que se tendra que evaluar el desempefio y
subordinarse a cambios que son evaluados en el analisis histérico propuesto
en la aplicacion de control estadistico propuesto en la parte final del plan de
control; de esta manera poder entre todo los integrantes del equipo de gestidn
de produccion todos lograr el objetivo comun y elevar las limitaciones a fin de
mejorar el desempefio del proceso.
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Anexo 1 Indicadores de capacidad balance en uso recuperado Vs materia
Prima de base

VERIFICACION CAPACIDAD FLUFF RECLAIM FECHA 10/14/2009
1002 a6 | 388 135 7 % | 304% | 4248% | 2738% | 13445% | SL14% | 49,21%
TIEMPO 21 8 PESO:KG| 30196 | 4570 | 27434 | 406 388 13
8
TON/HORA 0477 g )
- ' Bl
CAP/DISENO E 7’29£
(TN/H) 03 8
PESDS TOTAL PANAL BALANCE DINAMICO MASA SISTEMA FLUFF RECLAIM
B1 B2 83 | (B4 ENTRADA SISTEMA SALIDA SISTEMA
HNCL| HNCM  |HASGDE HULXGDEPromedio SCRAP  |PULPA  [5AM SCRAP  [PULPA  [SAM
812 31,66(N/A 36,14 35,3066667| 0% 2% 7% 131% 91% 9%
PESQ SAM POR ETAPA Promedio 1% 45700 A 406000 38800 135,00
11\ 9|N!A | 9 9.6666667| INTERPRETACION GRAFICA FLUFF RECLAIM/BALANCE
PESO PULPA PORETAP Promedio SISTEMA KCC-TOCANCIPA COLOMBIA
1f uva | 16| 15000000 - -
388,00
COMPONENTES ABSORBENTES CARGA 30196 o
PESO  PESO  PESOOBJETIVO ‘
PRODUCTO OBJETIVO
OBJETVO. PULPA SAM 50
0 42 7 134 0] 49
SCRAP  PULPA  SAM | SCRAP  PULPA  SAM
ENTRADA STEMA SALIDASISTEMA

HUBPEQ | 2286 | 100 500
HUBMED | 309 | 1375 17
CB¢ | HUBGDE | 3644 | 1600 900
HUBXGDE | 3948 | 175 10,00
HUBXXGDE | 4032 | 1780 10,00
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Anexo 2. Indicadores de capacidad balance en uso recuperado Vs materia
Prima de base.

INDICADORES DE CAPACIDAD BALANCE EN USO RECUPERADO VS MATERIA PRIMA DE BASE

VENTA,
MES DE CONTROL BALANCE A PLANTA 0PR
T= Tonelada PULPA SAM SCRAP
P= pulpa virgen
5= Sam 0PR of 0
FR= Pulpa recuperada
05k
0 PRY y 0 3R
P
— CB1
0s
10T
_DP.. CB2
05 | |
- _U.Fgl —0e| 1P Lp fop ap
0 1Sy 0 05 0 05 05
Nb':ﬂgg'“ PULPA (T) 0p B3 up PRODUCTOS
i SAM (T) 0s g5 | TERMINADOS PLANTA FLUFFRECLAIM | 0
s TOCANCIPA
I _0F By _0P UL I
05 0s 0s 0s 0s 0s
0§
0T
0P, .'
CB5
05 |
TOTAL  FULPAEMFT 0T #omvin
PULPAENFR 0T #owm
IDICADORES DE RECUPERACION PULPA PLANT! PERDIDAPULE 0T "#oivim 0T 0T 0T
PERDIDA REAL| RECUPERADA SAMENPT 0T Twomwin PANAL TOALLA EXTERND
PULPA 30 $0 SAMENFR 0T wowm PLANTA PLANTA
SAM 30 $0 PERDDASAN 0T womwm
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Anexo 3. Indicadores de capacidad balance en uso recuperado Vs materia
Prima de base. Balance Diciembre de 2009

INDICADORES DE CAPACIDAD BALANCE EN USO RECUPERADO VS MATERIA PRIMA DE BASE

VENTA
DICIVEBRE 2000 PULPA SAM SCRAP
T= Tonelada T2PR 10 52
P= pulpa virgen
S=Sam
PR= Pulparecuperada 51 PR 0SR
TS CBL
1347
159P
I CB2
H7P_|147P 6P| 4p
1009 89S 489S 43 25
PULPA (T 22P 268P
AL’C‘A:EigEDE SAM ('F)) ’ 120S B3 1328 PRODUCTO FLUFF RECLAIM
TERMINADO
4778
R 201 e f €P
1295 | 39S 6S| 8S | 2S
212P
1318 B4
137
154 P
S CB5
TOTAL  PULPAENPT 94T 91%
PULPAENFR 45T 4%
PULPAENPI 50T 5% 1207 18T 5T
POLVO RECUPERADA SAMENPT — 477T 1000% PANAL TOALLA PANAL
PuLPA $0 $132.332400 SAMENFR 22T 46% TOCANCIPA PLANTA EXTERNO
SAM $0 $45.767.800 SAMENPI 22T  -46%
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Anexo 4 .Matriz de control consumo al balance produccion.

MATRIZ DE CONTROL BALANCE CONSUMO PRODUCCION.
PLAN DE PRODUCCION PLANTA SEMESTRAL

ANOD:2009 CB3 CB4  [OTRA mAQ]
CORTES REAL [ORTES REA|ORTES REAL
ENERO
FEBRERO
MARZO
ABRIL
MAYO
JUNIO
MES ENTRA A FLUFF| PULPA % SAM % PERDIDA | SCRAP %
RECLAIM (T) [RECUPERA RECUPERA REAL |GEMERADO
DAT) Do () (M M
ENERO #HOIV/O! #HOIVI! #HOIVIO!
FEBRERO #HOIV/O! #HOIVI! #HOIVIO!
MARZO #DIV/0! #HDIV/O! #DIVIO!
ABRIL #OIV/0! #DIVID! #DIVID!
MAYO #OIV/! #OIVI! #HOIVID!
Xbar #OIVIN! #HOIVIOL | #DIVIOL | #DIVIO! #HOIVIO! #HOIVID! #HOV/! #OIVID!
Proyeccion #DIVI0! #DIVI0! 36% #DIVI0! | #DIVID! #DIVI0! 25%
PROYECCION CONSUMOP.R
MES glpaiial MAQ 1 MAQ 2 MAQ 3
ENERO 0 0 0 0
FEBRERO 0 0 0 0
MARZ( 0 0 0 0
ABRIL 0 0 0 0
MAYO 0 0 0 0
JUNIO 0 0 0 0
Xbar 0 0 0
Total Mes (MAQ1 + MAQ2) 0
PROYECCION CONSUMO
1 -
09 -
08 -
07 -
06 -
-
03 -
i
[] a 1 I I I .DQAAG
ENERO FEBRERO  MARZO ABRIL MAYO JUNIO
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 Colombiana Kimberly
7 Colpapel S A.

Plan de Control Fluff reclaim

Documento que contiene la estrategia de Control de Proceso
para la maquina Fluff Reclaim y sus diferentes secciones.
producido en dicha maquina.

El Plan de Control contiene los siguientes aspectos:

DYAX-NcIzal Descripcion del Activo y Grados de Producto |

ISl s<ttings Centerline |
I R tinas de Housekeeping |
<=l Chcqueos Preventivos |

2Vl - ccuencia de Paradas Mayores de Mantenimiento]

XY - ctividades de Mantenimiento Predictivo |

IS Chequeos de Inspeccién de Producto |

JAXSI=I=g A\ ctividades de Control de Proceso Estadistico |




Colombiana Kimberly
Colpapel 5.

8. Actividades de Control de Proceso Estadistico

Activo.
Incluye Actividad, Frecuencia, Responsable.

ACTIVIDAD

Banda Transportacor Maguias Pl

Banda d Tansicion

Tola suninistro e Pl

Contenedor de paral
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TIMPIAR MOTOR X )
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REVISAR MOTOR ( RUIDOS, TEM_ X )
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TIMIPIAR MOTOR X
TIMPIAR ESTRUCTURA X
IEWSAR ESTADO DE LA BANDA X
REVISAR MOTOR { RUIDOS, TEM_ X
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AREA:

PROGRAMAS CORPORATIVOS

IA: GERENCIAPLANTA TOCANCIPA

PAGINA:

FORMATO DTK

FECHA DE ACTUALIZACION: T T

DOCUMENTO

g TITULO: ZONA 1 ALMENTACION FECHA REVISION ANTERIOR: |
@) CENTERLINIG ELABORADO POR: T REVISADO POR: T APROBADO: TONTROLINTERNO
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p) TIMPIAR MOTOR HIDRAULICO X
TIMPIAR ESTRUCTURA X
REVISAR SISTEMA HIDRAULICO X
REVISAR GUARDAS Y SEGUROS. X
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IA: GERENCIAPLANTA TOCANCIPA
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PROGRAMAS CORPORATIVOS

IA: GERENCIAPLANTA TOCANCIPA

|PAGINA:

ELABORADO POR:

FORMATO DTK
ZONA 2 SEPARACION # 1 (PULPA Y SCRAP;
REVISADO POR:

JHON PEREZ I

FECHA DE ACTUALIZACION:
FECHA REVISION ANTERIOI
APROBAD!

DOCUMENTO

PRESENCIA DE PULPA EN SCRAP

T. PERDIDO POR PERDIDA DE VAIO

TAPONAMIENTOS

PRESENCIA DE SAM Y PULPA EN POL)

LONGITUD PACAS DE SCRAP

PESO PACAS DE SCRAP

CALIDAD DE PULPA

CALIDAD DEL SAM

DTK

SF - 150

ACTIVIDADES A REALIZAR / SETTINGS A REVISAR

CHEQUEO PREVENTIVO

SETTINGS

PRIORIDAD

FRECUENCIA

LIMITE INFERIOR

TARGET ( OBJETIVO)

LIMITE SUPERIOR

[ SEGURIDAD

LIMPIAR ESTRUCTURA

| x| HOUSEKEEPING

LIMPIAR PUERTAS DE CONOS SEPARADORES

| |

REVISAR POSICION Y ESTADO DE LAS VALVULAS
REVISAR ESTADO MALLA DE LOS CONOS

REVISAR ESTRUCTURA Y FUGAS

osici

osici

osici

osici

osici

osici

osici

osici

jon valvula superior # 1

jon valvula superior # 2

jon valvula superior # 3

ion valvula inferior a

ion valvula inferior # 2 L/Q

ion valvula inferior # 3 /O

on valvula inferior # 1 L/T

on valvula inferior # 2 L/T

on valvula inferior # 3 L/T

>[>[>[>[>[>|>[>|>

on de salida de fluf

on de salida de fluf

on de salida de fluf

on de salida de fluf

resion entrada al condensad.

osici

osici

osici

osici

on valvula salida de fluff

280

ion valvula salida de fluff

270

ion valvula salida de fluff

ion valvula salida de fluff

260

200
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DEPENDENCIA: GERENCIAPLANTA TOCANCIPA

|PAGINA:
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ORMATO DTK

FECHA DE ACTUALIZACION:

FORI
ZONA 2 SEPARACION # 1 (PULPA Y SCRAP;
ELABORADO POR: REVISADO POR:

JHON PEREZ I

FECHA REVISION ANTERIO
APROBAD!

DOCUMENTO

CONTROL INTERNO:

T. PERDIDO POR PERDIDA DE VAIO
PRESENCIA DE SAM Y PULPA EN POL)

SEGURIDAD
PRESENCIA DE PULPA EN SCRAP
TAPONAMIENTOS

LONGITUD PACAS DE SCRAP

PESO PACAS DE SCRAP

CALIDAD DE PULPA

DTK

MS-4 SCRAP

CALIDAD DEL SAM

ACTIVIDADES A REALIZAR / SETTINGS A REVISAR

CHEQUEO PREVENTIVO

SETTINGS

ESTRATEGIA

PRIORIDAD

FRECUENCIA

LIMITE INFERIOR

TARGET ( OBJETIVO)

LIMITE SUPERIOR

Timplar motor

Limpiar area alrededor

| x| HOUSEKEEPING

Revisar estado de Ia malla y sellor

Revisar motor (ruidos, tem.]

| |

Revisar guardas y seguros

CONTROL INTERN
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| PROGRAMAS CORPORATIVOS

IA: GERENCIAPLANTA TOCANCIPA

PAGINA:

I FORMATO DTK

FECHA DE ACTUALIZACION: T T T

JHON PEREZ I

DOCUMENTO

FECHA REVISION ANTERIOR: | | |
AP

TONTROLINTERNO:

T ROBADO:
1

PRESENCIA DE PULPA EN SCRAP

SEGURIDAD

T. PERDIDO POR PERDIDA DE VAIO

TAPONAMIENTOS

PRESENCIA DE SAM Y PULPA EN POL)

LONGITUD PACAS DE SCRAP

PESO PACAS DE SCRAP

CALIDAD DE PULPA

CALIDAD DEL SAM

DTK

EMBALADORA DE SCRAP

ACTIVIDADES A REALIZAR / SETTINGS A REVISAR

CHEQUEO PREVENTIVO
ESTRATEGIA
PRIORIDAD

LIMITE INFERIOR
TARGET ( OBJETIVO)
LIMITE SUPERIOR

SETTINGS

Timplar motor

Timpiar panel electricc

|5 FRecuENCIA
2(5

Timpiar sistema hidraulicc

Limpiar area alrededor

x [ [x [= [HousEkeePING

Revisar sistema hidraulico (fugas]

evisar estado de las mangueras hidraulicas

evisar nivel de aceite

evisar manometro de presion y filtrc

evisar guardas y seguros

resion sistema hidraulico

1800 2000{2200

osicion fisica mandibula

resion del filtrg

18 | 22 | 26

Tamario adecuado de [a pace

HEIEE
»|o[>[e

1 [11]12
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| PROGRAMAS CORPORATIVOS

DEPENDENCIA: GERENCIAPLANTA TOCANCIPA

|PAGINA:

I FORMATO DTK

FECHA DE ACTUALIZACION: T T T

JHON PEREZ I

FECHA REVISION ANTERIO
APROBAD!

DOCUMENTO

CONTROL INTERNO:

PRESENCIA DE PULPA EN SCRAP

SEGURIDAD

TAPONAMIENTOS

PRESENCIA DE SAM Y PULPA EN POL)

LONGITUD PACAS DE SCRAP

PESO PACAS DE SCRAP

CALIDAD DE PULPA

CALIDAD DEL SAM

DTK

CONDENSADOR

ACTIVIDADES A REALIZAR / SETTINGS A REVISAR

I T. PERDIDO POR PERDIDA DE VAIO

CHEQUEO PREVENTIVO
ESTRATEGIA
PRIORIDAD

LIMITE INFERIOR
LIMITE SUPERIOR

SETTINGS
TARGET ( OBJETIVO)

Timpiar malle

Timplar guardas y seguros

Timpar estructura

x |x [ | HOUSEKEEPING
£|5|Z | FrECUENCIA

Revisar estado de la malle

Revisar vacuometro de presion

evisar motor (ruidos, tem.)

evisar estado de los cauchos y sellos

evisar transmision

evisar iluminacion interne

presion del condensador
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PROGRAMAS CORPORATIVOS

IA: GERENCIAPLANTA TOCANCIPA

|PAGINA:

FORMATO DTK

FECHA DE ACTUALIZACION: T T T

JHON PEREZ I

FECHA REVISION ANTERIO
APROBAD!

DOCUMENTO

CONTROL INTERN

PRESENCIA DE PULPA EN SCRAP
'APONAMIENTOS

PRESENCIA DE SAM Y PULPA EN POL)

LONGITUD PACAS DE SCRAP

PESO PACAS DE SCRAP

CALIDAD DE PULPA

CALIDAD DEL SAM

DTK

FILTRO 84

ACTIVIDADES A REALIZAR / SETTINGS A REVISAR

CHEQUEO PREVENTIVO
ESTRATEGIA
PRIORIDAD

LIMITE INFERIOR
TARGET ( OBJETIVO)
LIMITE SUPERIOR

SETTINGS

&) 1. PERDIDO POR PERDIDA DE VAIO

[®f securipao

Timplar estructura parte superior

£ |rrECUENCIA

Timpiar vacuometro de presion

x = | HOusEKeEPING

Revisar y tensionar felpa

Revisar estado de las boquillas

Revisar iluminaccion internz

evisar motor (ruidos, tem.)

evisar transmision

evisar vacuometro de presion

resion del filtrg

elocidad damper de boguilla:

Velocidad giro del tambor

x | F| A N/AT 12 [N/A

Cofajal
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PROGRAMAS CORPORATIVOS

DEPENDENCIA: GERENCIAPLANTA TOCANCIPA

|PAGINA:

FORMATO DTK

FECHA DE ACTUALIZACION: T T T

JHON PEREZ I

FECHA REVISION ANTERIO
APROBAD!

DOCUMENTO

CONTROL INTERNO:

SEGURIDAD

PRESENCIA DE PULPA EN SCRAP

T. PERDIDO POR PERDIDA DE VAIO
TAPONAMIENTOS

PRESENCIA DE SAM Y PULPA EN POL)

LONGITUD PACAS DE SCRAP

PESO PACAS DE SCRAP

CALIDAD DE PULPA

CALIDAD DEL SAM

DTK

VENTILADOR PRINCIPAL
FILTRO 84

ACTIVIDADES A REALIZAR / SETTINGS A REVISAR

CHEQUEO PREVENTIVO
ESTRATEGIA
PRIORIDAD
FRECUENCIA

LIMITE INFERIOR
TARGET ( OBJETIVO)
LIMITE SUPERIOR

SETTINGS

Timplar motor

Timplar guardas y seguros

Timpar estructura del ventilador

x [x [= | HousEkeePING

Revisar estado de guardas y Seguros

Revisar motor (ruidos, tem.]

Revisar estado de la ducteria (fugas]
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CENTERLINIG

PROGRAMAS CORPORATIVOS

IA: GERENCIAPLANTA TOCANCIPA

|PAGINA:

FORMATO DTK

FECHA DE ACTUALIZACION: T T T

FECHA REVISION ANTERIO
APROBAD!

DOCUMENTO

CONTROL INTERN

JHON PEREZ I

SEGURIDAD

PRESENCIA DE PULPA EN SCRAP

T. PERDIDO POR PERDIDA DE VAIO
TAPONAMIENTOS

PRESENCIA DE SAM Y PULPA EN POL)

LONGITUD PACAS DE SCRAP

PESO PACAS DE SCRAP

CALIDAD DE PULPA

CALIDAD DEL SAM

DTK

VENTILADOR DE BOQUILLAS
FILTRO 84

ACTIVIDADES A REALIZAR / SETTINGS A REVISAR

CHEQUEO PREVENTIVO
ESTRATEGIA
PRIORIDAD
FRECUENCIA

LIMITE INFERIOR
TARGET ( OBJETIVO)
LIMITE SUPERIOR

SETTINGS

Timplar motor

Timplar guardas y seguros

Timpar estructura del ventilador

x [x [= | HousEkeePING

Revisar estado de guardas y Seguros

Revisar motor (ruidos, tem.]

Revisar estado de la ducteria (Fugas]

Cofajal

amay Cwpurnty
CENTERLINIG

PROGRAMAS CORPORATIVOS

DEPENDENCIA: GERENCIAPLANTA TOCANCIPA

PAGINA:

FORMATO DTK

FECHA DE ACTUALIZACION: T T T

DOCUMENTO

FECHA REVISION ANTERIOR: | | |
AP

TONTROLINTERNO:

JHON PEREZ I

T ROBADO:
1

PRESENCIA DE PULPA EN SCRAP
T. PERDIDO POR PERDIDA DE VAIO

SEGURIDAD

LONGITUD PACAS DE SCRAP

PESO PACAS DE SCRAP

CALIDAD DE PULPA

CALIDAD DEL SAM

DTK

COMPACTADORA DE POLVOS

ACTIVIDADES A REALIZAR / SETTINGS A REVISAR

HOUSEKEEPING
ESTRATEGIA
PRIORIDAD

LIMITE INFERIOR
TARGET ( OBJETIVO)
LIMITE SUPERIOR

SETTINGS

® TAPONAMIENTOS

I PRESENCIA DE SAM Y PULPA EN POL}

Revisar de presion y filtrc

Revisar sistema hidraulico (fugas)

x [ | cHEQUEO PREVENTIVO

55| FrECUENCIA
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AREA:

PROGRAMAS CORPORATIVOS

IA: GERENCIAPLANTA TOCANCIPA

PAGINA:

TITULO:

ATO DTK

FECHA DE ACTUALIZACION: T T

DOCUMENTO

FORM
ZONA 3 SEPARACION # 2 ( PULPA Y SAM]
ELABORADO POR: T

REVISADO POR:

FECHA REVISION ANTERIOR: |
AP

CONTROL INTERNO:

JHON PEREZ I

T ROBADO:
1

SEGURIDAD

PRESENCIA DE SAM EN PULPA

T. PERDIDO POR PERDIDA DE VACIO

TAPONAMIENTOS

LONGITUD PACAS DE PULPA

PESO PACS PULPA

CALIDAD PULPA
CALIDAD SAM

DTK

MS-4 PULPA

CANTIDAD SAM

ACTIVIDADES A REALIZAR / SETTINGS A REVISAR

CHEQUEO PREVENTIVO
ESTRATEGIA
PRIORIDAD
FRECUENCIA

LIMITE INFERIOR

SETTINGS

TARGET ( OBJETIVO)

LIMITE SUPERIOR

Limpiar motor

Limpiar area alrededor

x = | HousEkeEPING

Revisar estado de la malla y sello:

Revisar motor { ruidos, tem.]

Revisar guardas y seguros

Cofajal
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AREA:

PROGRAMAS CORPORATIVOS

DEPENDENCIA: GERENCIAPLANTA TOCANCIPA

PAGINA:

TITULO:

IATO DTK

FECHA DE ACTUALIZACION: T T

DOCUMENTO

FORM
ZONA 3 SEPARACION # 2 ( PULPA Y SAM]
ELABORADO POR: T

REVISADO POR:

FECHA REVISION ANTERIOR: |
AP

CONTROL INTERNO:

JHON PEREZ I

T ROBADO:
1

PRESENCIA DE SAM EN PULPA

T. PERDIDO POR PERDIDA DE VACIO

LONGITUD PACAS DE PULPA

PESO PACS PULPA

CALIDAD PULPA
CALIDAD SAM

DTK

SE-100 (RODILLOS
SACUDIDORES)

ACTIVIDADES A REALIZAR / SETTINGS A REVISAR

CHEQUEO PREVENTIVO
ESTRATEGIA
PRIORIDAD
FRECUENCIA

LIMITE INFERIOR

SETTINGS

TARGET ( OBJETIVO)

LIMITE SUPERIOR

[®f securipao

N~ TAPONAMIENTOS

[ CANTIDAD 5AM

Limpiar motor

Limpiar area alrededor

x = | HousEkeEPING

Revisar motor { ruidos, tem.]

Revisar estado de mangueras (Fugas]

Revisar estado de los rodillos sacudidores

Revisar transmision

Revisar estado de guardas y seguros

Velocidad de los rodillos

N/A

N/A
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AREA:

PROGRAMAS CORPORATIVOS

DEPENDENCIA: GERENCIAPLANTA TOCANCIPA

PAGINA:

TITULO:

ELABORADO POR:

FORMATO DTK

FECHA DE ACTUALIZACION: T T

DOCUMENTO

FECHA REVISION ANTERIOR: |

ZONA 3 SEPARACION # 2 ( PULPA Y SAM]
I

REVISADO POR:

CONTROL INTERNO:

JHON PEREZ I

T APROBADO:
1

SEGURIDAD

PRESENCIA DE SAM EN PULPA

T. PERDIDO POR PERDIDA DE VACIO

TAPONAMIENTOS

LONGITUD PACAS DE PULPA

PESO PACS PULPA

CALIDAD PULPA

CALIDAD SAM

CANTIDAD SAM

DTK

EMBALADORA DE PULPA

ACTIVIDADES A REALIZAR / SETTINGS A REVISAR

CHEQUEO PREVENTIVO
SETTINGS

ESTRATEGIA
PRIORIDAD

LIMITE INFERIOR
TARGET ( OBJETIVO)

LIMITE SUPERIOR

Limpiar motor

Limpiar panel electricc

5| FRecuenciA
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No. VARIABLES DESCRIPCION DE LA VARIABLE
. NOMBRE DEL POSTGRADO ESPECIALIZACION DE GERENCIA DE PRODUCCION DE OPERACIONES.
. MEJORAMIENTO Y NORMALIZACION DEL PROCESO DE RECUPERACION DE CELULOSA Y POLIACRILATO PARA EL AREA DE FLUFF RECLAIM PLANTA KIMBERLY
TITULO DEL PROYECTO :
) TOCANCIPA
3 AUTOR(es) CARDOZO BRAVO HERNANDO
. ANO Y MES ENERO 20 DEL 2010
5 NOMBRE DEL ASESOR(a) VIRGILIO NINO
En la gestion de los procesos de fabricacion industrial, las empresas se enfrentan los mdltiples y dificiles retos de satisfacer la demanda de sus clientes por calidad elevada y satisfaccion
en tiempo de entrega y precios competitivos; “CLENTERLINIG como herramienta de parametrizacion de procesos industriales , se centra en las operaciones de busqueda del proceso de
DESCRIPCION O ABSTRACT perfeccion y lejos de la mentalidad del producto perfecto. In the management of industrial manufacturing processes, companies face many difficult challenges in meeting customer demand
for high quality and satisfaction on-time delivery and competitive prices, "as a tool CLENTERLINIG parameterization of industrial processes, are focuses on the lookup process of perfection
and away from the mentality of the perfect product.
6
GLUCOSIDICOS-CELULOSA ; POLOACRILATO DE SODIO -super absorbent polymer; COJIN ABORVENTE -DIAPER PANAL;FLUFF RECLAIM - Recuperacion de fibra de celulosa;
PALABRAS CLAVES O CENTERLING -herramienta de control de procesos ;INDICE OBJETIVO-Promedio medidas sobre la variable 0 producto; INDICE CAPACIDAD-Variabilidad total comparada al rango
7 DESCRIPTORES especificacion;°V° estadistico -Herramienta Gerencial compaar objetivo y variabilidad. LOCALIZACION DE PROCESO-Enfoque organizado del proceso y equipo de trabajo; MATRIZ DE
LOCALIZACION- Distribuccion racional del proceso; SETTING- Variabel del proceso ;ESTRATEGIA -Modo de usar el setting; PRIORIDAD -Grado en que afecta un setting en Centerlining;
DTK-Conocimiento tecncio Documentado.
SECTOR ECONOMICO AL QUE  |En Colombia, Kimberly Colpapel Tocancipa;pertenece a la actividad de manufactura correspondiente al sector econémico (CIIU) 2109 que relaciona la produccién de otros articulos de
PERTENECE EL PROYECTO papel y cartdn con base absorbentes.

TIPO DE INVESTIGACION

Proyecto de investigacion aplicada ; mediante la normalizacion de un proceso especifico de recuperacion de celulosa y poli acrilato, en funcién de la aplicacion de herramientas
corporativas de calse mundial.

OBJETIVO GENERAL

Realizar e implementar el Plan de control para el mejoramiento y normalizacién del proceso de recuperacion de celulosas y Poliacrilatos de los absorbentes en el area de Fluff
reclaim de la planta de produccién de pafiales y toalla sanitaria de Kimberly Colpapel Tocancipa, de manera que genere una reduccién en los costos y una mejora en la operacion
que se pueda apreciar en una mayor eficiencia y competitividad del proceso.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

« Analizar la operacion actual, realizar una descripcion del procesoy del diagrama de flujo.

* Proponer mejoras, mediante la aplicacién de matrices relacionadas en el plan de control “para cada una de variables claves de operacion en cada etapa del proceso, lo anterior
bajo el uso de la herramienta corporativa Ceterlining. CL_01

+ Disminuir los tiempos perdidos en la operacion en un veinticinco por ciento (25%) mediante la implementacion de un plan de control para mantenimiento autdnomo y mantenimiento
preventivo sistematico que garantice la confiabilidad de la operacion integral ,paar el primer semestre del afio 2010.

« Lograr un manejo ordenado y controlado de la operacion bajo parametros controlados e indicadores locales que aumenten la eficiencia de aprovechamiento del proceso integral en un
ochenta y cinco por ciento (85%).

* Aplicar de la mejor manera las Buenas Practicas de Manufactura ya definidas.

« Aplicar la practica de la Gerencia Visible.
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RESUMEN O CONTENIDO

Todas las industrias y es el caso de Kimberly Tocancipa Colombia; para de proceso de produccion continda de bienes de consumo pafiales absorbentes, se enfrentan a garantizar a sus
clientes bajo una Filosofia de Liderazgo, innovacién para diferentes lineas de producto orientada a todos los negocios en funcién de su Misién. La nueva tecnologia paro el cumplimiento de|
la expectativas de los clientes internos y externos, es muy compleja y exigente. La conversion de las operaciones de fabricacién automatizada contra un proceso de manipulacion exige
cada dia mayor responsabilidad de le equipo de produccién y especialmente cuando se suelen correr a altas velocidades. El objetivo como valor agregado de todo un proceso esta
relacionado al con el cliente final y su valor esta relacionado con el costo final del producto y la entrega a tiempo justo. La correcta gestion operativa de puntos de ajuste y control es
esencial para reducir el tiempo de inactividad al mismo tiempo mantener actualizada la linea de control. En este proyecto se analiza el valor de la toma de registros en operaciones y
anélisis posterior para hacer posible una aplicacion de una herramienta corporativa como lo es Centerlining en procesos especificos y buscar en si la esencia de las variables 0 settings
claves, informacion que serd utilizada para optimizar la maquina de control y reducir al minimo el tiempo de inactividad.

Centerlining es una herramienta de colaboracion por parte de la organizacion quien apoya en todos los niveles operativos y es tipicamente utilizada en la industria que identifica y
optimiza los indicadores clave de rendimiento para la sostenibilidad del negocio. La aplicacion de la herramienta de control para la estandarizacion del proceso y que se mantiene a mano
para la operacion diaria de los equipos involucrados en | operacién, implica

« Establecer puntos de ajuste 6ptimos maquina, settings Claves y diferenciacion inteligente de un proceso bajo un flujo de operacion diagramado.

« Permitir a través de la utilizacion eficiente de equipos, mejora continua al reducir el tiempo de inactividad no planificado y de forma auténoma por la operacion.

« Minimizar las pérdidas de material y perdidas en tiempos por paradas no previstas; ademas, puede facilitar datos estadisticos para la produccion y la mejora del proceso mediante el uso
de matrices de control para cada seccién del proceso.

« En un sistema automatizado el uso de la herramienta contribuye a mejorar la eficacia global de equipo y la utilizacién de equipo esencial a través de dindmicas / preventivas programadas
de mantenimiento de la maquina. Centerlining requiere el aporte de multiples fuentes de datos, incluidos los histdrico y tiempo real variables de proceso de control y programas de apoyo y
educacion continua al generar una cultura de cambio.

En resumen Centerlining permite eficaz para pre-establecimiento de puntos de ajuste de la maquina y los registros para el control del proceso y que al final mostrarian que el andlisis
estadistico de la proceso de fabricacion es necesario (maquina, materiales y humanos; maquina especificacion vs ejecutar pliego de condiciones, asi como controlados y no controlados
componentes)

La informacién controlada mediante el uso matrices por seccion especifica del proceso se configura no sélo para realizar los calculos KPI, sino que pueden ser configurado para detectar
cambios 0 eventos de umbral y generar alarmas para notificar a los operadores y supervisores tomen decisiones asertivas en forma preventiva 0 en caso contrario las medidas

METODOLOGIA

El presente trabajo se desarrollo en cuatro etapas, en donde se pretendié enfocar al usuario del proyecto ;bien sea lector 0 lider de la planta de produccioén en Kimberly
Tocancipa en el control mediante el definicion matricial de variables criticas del proceso de produccién Fluff Reclaim y que representan una oportunidad de mejora , hasta llegar
al procedimiento de estandarizacién mediante la aplicacién de la herramienta Centerlinig , lo que le aportaria soluciones a problemas de variabilidad e inestabilidad en el control
su trabajo , rediciendo la perdidas e incumplimiento de indicadores sobre la operacion eficiente y eficaz de los equipos de manufactura.

En el Capitulo | se da una breve introduccién a lo que representa la multinacional Kimberly para Colombia; su funcién de manufactura y la terminologia de base para un producto
final de absorbentes, pafial desechable. Al final se presentan en forma breve las variables de entorno que afectan el desarollo sostenible de la organizacion para el cumplimiento
de su mision.

En el Capitulo Il se presenta una descripcion real del proceso en forma diagramada al disefio original como flujo actual , se describe la operacién basados en la informacién
recopilada y aplicada para tal fin; seguidamente se define la parte conceptual de la herramienta Centerlining y su fase de implementacién para poder desarrollar un plan de
control en la operacion del proceso especifico como objetivo general de la mejora por aplicar en el afio 2010 en la planta de produccién Kimberly Tocancipa Colombia.

El Capitulo 11, define la situacién actual del proceso de Fluff Reclaim en la planta de produccién Kimberly Tocancipa, en este capitulo se pretende identificar los resultados
iniciales de produccién por recuperacion actual en relacion a la capacidad de disefio ,se describe el problema como oportunidad de mejora y las responsabilidades en la aplicacion
y control dentro de la organizacion para un plan de control estandar mediante el uso de la herramienta Centerlining , se definen los pasos a seguir mediante la aplicacién de
matrices que relaciona variables criticas y acciones auténomas de mantenimiento que se abstraen las actividades de operacion actual que puedan servir para desarrollar
efectivamente el Procedimiento de estandarizacién para mejoramiento de un proceso especifico.

En la parte final, que corresponde al Capitulos IV se enuncian las conclusiones y recomendaciones obtenidas con respecto a la experiencia y analisis, basados en el desarrollo del
presente trabajo, al igual se adicionan anexos que ayudarian en al control mediante indicadores para un procedimiento que inicia aplicacién en planta desde el mes de enero del
afio 2010.




« La administracion de procesos para la multinacional Kimberly Colpapel Tocancipa ocupa una posicion estratégica dentro de la compafiia, ya que mediante estas se logra tener una eficacig
econdmica del sistema de produccién de la empresa y que se refleja en objetivos fundamentales que se ven reflejados en los costos ,capacidad ,flexibilidad y utilidad del sistema
productivo que le permiten a la empresa interactuar con fuentes externas para estar en constante actualizacion de las condiciones de mercados que la rodean.

« Para la organizacion Kimberly Colpapel Tocancipa en donde se requiere ser lideres del mercado, mediante la produccion de bienes y servicios es necesario el estandarizar procesos y
especialmente mediante uso de herramientas de control para variables criticas, ya que permite que ésta sea una actividad clara y transparente dentro de la compafifa.

« El proceso de mejoramiento contintio y normalizacion del proceso de recuperacion de celulosa y poli acrilato para el area de fluff reclaim  de la planta de Kimberly Colpapel Tocancipa
mediante el uso inteligente de la herramienta corporativa de Centerlining, permite que las decisiones operativas en la administracion de variables sean mas eficaces y eficientes ya que el
resultado final es la de un proceso controlado en el tiempo y con un costos menor como respuesta a cambios en la programacion y control de la produccion.

15 CONCLUSIONES * Es responsabilidad de cada integrante del equipo de produccion baja la orientacion de la gerencia de produccion, no solo esté en gestionar un proceso de produccion, sino en encausar el
mejor funcionamiento diario del sistema alineados con los objetivos corporativos que se reflejan en la satisfaccion en el coste de la produccion al menor precio posible, con maxima calidad
y que el servicio dado sea realmente satisfactorio para el cliente con el mayor valor agregado.

+ El proceso de mejora continua para un proceso de produccion, recuperacion de pulpas y poliacrilatos, bajo un proceso estandar mediante el uso de herramientas operativas de facil
aplicacion a la operacion con bajo costo para la corporacion, segura el flujo continuo de las actividades propias de la operacion, para poder tomar decisiones de forma inteligente con la
disponibilidad de recurso, evitar costos injustificados y originar perdidas.

« Con la normalizacion de el proceso de recuperacion de pulpas y poliacrilatos en al planta de Kimberly Colpapel Tocancia; se pretende crear y conservar una disciplina con todos los socios|
estratégicos del proceso que le permitan a la corporacion obtener ventaja competitiva mediante beneficios econémicos para todos.

« El cambio en la forma tradicional de produccion de los equipos requiere no

« Es necesario mantener y generar la cultura de gestiéon de procesos mediante la administracion de variables criticas de operacion, ya que con esto se podrian aplicar disciplinas de apoyo que
ademas de garantizar una operacion segura y de calidad; se lograra tener una mejora continua en el proceso especifico de Fluff reclaim en la planta Kimberly Colpapel Tocancipa para al final
poderlo extender a otros procesos internos de produccion dentro de la organizacion y asi mejorar el funcionamiento global del proceso .

« La estandarizacion mediante el uso de herramientas como Centerlining en la estandarizacién de variables de control para procesos productivos es una estrategia de la gerencia y que debe
contar con el apoyo de todo su equipo de produccién, quienes con la operacién diaria son los responsables de manejar las operaciones de forma inteligente que les permitira planificar y
programar su trabajo de forma eficiente.

« El poseer informacion efectiva y confiable es muy importante en la toma

De decisiones y en el disefio de nuevas estrategias que mejoren el funcionamiento de la organizacion, por eso se debe dar especial importancia al tipo de informacién que se puede obtener con la
aplicacién de la herramienta Centerlining ; lo que implica administracién a un nivel de autoridad controlado por la gerencia.

« Es necesario que el plan de mejoramiento y control estandar de proceso de recuperacion de celulosa y poliacrialto sea revisado periédicamente para poder verificar su funcionalidad y
contribucion en el éxito de las operaciones dentro de la planta de Kimberly Colpapel Tocancipa.

16 RECOMENDACIONES « Es importante dentro de un programa de mejora continua en operaciones especificas como es el proceso de recuperacion Fluff reclaim en la planta de Kimberly Tocancipa; que esta soportada

con el desarrollo de indicadores locales y muestra el avance positivo de la operacién dentro de los estandares de disefio asignado con esta actividad. Lo anterior aplica a que se recomiendan
cuadros con indicadores de control sobre la capacidad del sistema y el balance en el uso racional de la pulpa y el poliacrialto recuperado en el proceso de produccion de pafiales. (Anexos 1y 2)

« Para mantener una cultura de mejora continua que se mida a través de indicadores locales de planta; es necesario seguir trabajando en la eliminacién de la variabilidad de los procesos
productivos, principalmente en las variables calves de proceso y que limitan la estabilidad dentro del proceso y que se traducen en pérdidas del desempefio.

« El aumentar la certidumbre sobre la estandarizacion en variables de un proceso de produccién le permite a la organizacion un mejor ajuste de las estrategias de produccién mejorando su desempefio, aumentado los ingresos a través de
una menor inversion, ya que solo se produce lo necesario y un mayor ingreso; garantizando la satisfaccion del cliente interno y externo.

« En un proceso tan complejo como la recuperacion de celulosas y poliacrilatos , es posible encontrar diferentes limitaciones al flujo del material dentro de una fijacién estandar de variables, por lo que se tendra que evaluar el desempefio y subordinarse a cambios
que son evaluados en el anlisis histérico propuesto en la aplicacion de control estadistico propuesto en la parte final del plan de control; de esta manera poder entre todo los integrantes del equipo de gestion de produccion todos lograr el objetivo comtin y elevar

las limitaciones a fin de mejorar el desempefio del proceso.
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