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pulg
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LISTA DE SIMBOLOS

Significado

Centimetro

Dos caras o ambas caras del papel
Grado Celsius o centigrado

Grado de acidez

GTQ, quetzal guatemalteco
Milimetro

Porcentaje

Pulgadas

Una cara del papel

USD, délar estadounidense
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Activo circulante

Aglutinante

Bobina

BPA

Calandrar

Calandria

Celulosa

Cohesién

GLOSARIO

Activo liquido a la fecha de cierre del ejercicio, o

convertible en dinero dentro de los doce meses.

Liquido en el que se diluyen los pigmentos y que

después de un tiempo determinado, solidifica.

Rollo de hilo, papel, cable, entre otros, con una
ordenacion determinada, montado o no sobre un
soporte.

Conjunto de normas obligatorias de almacenamiento
gue se deben cumplir respecto a las instalaciones,
equipamientos y  procedimientos  operativos,
destinadas a garantizar el mantenimiento de las
caracteristicas y propiedades de los productos.

Pasar el papel por la calandria.

Maquina compuesta de varios cilindros giratorios.

Fibras tratadas quimicamente para eliminar la lignina.

Accion y efecto de reunirse o adherirse las cosas

entre si o la materia de que estan formadas.
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Estandar

Emetra

Grafica de control

Granulometria

Importacion

Inmiscibilidad

Inventario

Kardex

Que sirve como tipo, modelo, norma, patron o

referencia.

Entidad Metropolitana Reguladora de Transporte y
Transito del municipio de Guatemala y sus areas de

influencia urbana.

Diagrama que sirve para examinar si un proceso se
encuentra en una condicion estable, o para asegurar

gue se mantenga en esa condicion.

Distribucién de los tamafios de las particulas de un
agregado, tal como se determina por andlisis de

tamices.
Consiste en el ingreso de mercancias de un pais
origen al pais importador, principalmente para el

consumo.

Inhabilidad de dos o mas liquidos para disolverse

facilmente uno dentro del otro.

Relacion ordenada de bienes y existencias de una

entidad o empresa, a una fecha determinada.

Registro de manera organizada de la mercancia que

se tiene en un almacén.
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Lignina

Membrana

No conformidad

Norma ISO 216

Offset

Packing list

Papel estucado

PEPS

Sustancia natural que forma parte de la pared celular
de muchas células vegetales, a las cuales da dureza

y resistencia.

Capa o ldmina de pequefio espesor y flexible.

Diferencia entre los resultados obtenidos y los
compromisos adquiridos, de acuerdo con la meta, los
criterios de desempefio o0 las evidencias

preestablecidas.

Norma de la Organizacion Internacional para la

Estandarizacion que especifica los formatos de
papel.

Procedimiento de impresion en el cual un molde o
plancha, imprime con tinta sobre un rodillo de caucho

gue, a su vez, imprime sobre el papel.

Documento que especifica el contenido de cada
mercancia a transportar y sus caracteristicas en una

operacion de exportacién o importacion.

Papel que en su fabricacién ha recibido una capa
externa de un compuesto inorganico para mejorar su

acabado, brindando mayor suavidad y blancura.

Siglas que significan primeras entradas — primeras

salidas, método de valuacion de inventarios que
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Pigmento

Pronéstico

Punto de reorden

Size-press

Software

Stock

consiste en suponer que los primeros articulos que
entran al almacén o a la produccién son los primeros

en salir.

Material que cambia el color de la luz que refleja
como resultado de la absorcion selectiva del color.

Prediccién de la evolucién de un proceso o de un

hecho futuro a partir de indicios o criterios l6gicos.

Representa un prondstico cuantico de la demanda

para un horizonte que equivale al tiempo de entrega.

Méaquina que aplica una pequefia capa de ligantes en
la superficie del papel para mejorar su superficie y

hacerle mas fuerte frente al tiro de tintas grasas.

Término informatico que hace referencia a un
programa o conjunto de programas de coOmputo que
incluye datos, procedimientos y pautas que permiten

realizar distintas tareas en un sistema informatico.
Término utilizado para referirse a los articulos que

permanecen almacenados en la empresa a la espera

de una posterior utilizacion.
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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion contiene un analisis del Departamento
de Bodega de materiales, para una empresa dedicada a la venta de papel
estucado y no estucado; en este analisis se detectaron deficiencias en relacion
al control de inventarios, lo cual empieza a presentar inconvenientes en el

desarrollo de la empresa en estudio.

Para entender de mejor forma este andlisis el trabajo ha sido dividido en
cinco capitulos, dentro del primer capitulo se dan a conocer todos los
antecedentes generales de la empresa para conocer un poco mas de su
historia, estructura organizacional y la gestibn de inventarios con la que

cuentan.

Como se puede observar en el capitulo dos se identificd el proceso real,
es decir, se llevd a cabo un diagndéstico situacional con el detalle necesario de
todos los procedimientos del area, y los métodos que son utilizados para el
control de inventario; el control actual no proporciona la diferencia de materiales
segun la necesidad o segun su costo, estos materiales se solicitan Unicamente
con la informacion que brinda el Departamento de Venta conforme a
prondésticos de venta, lo cual deja en evidencia la falta de comunicacion entre

los departamentos involucrados.

En el capitulo tres se propone un método de clasificacion ABC el cual
detectara los materiales criticos para evitar incurrir en costos de inventario, asi
como el adecuado punto de reorden para el mismo, los cuales en conjunto, con

el cambio de equipo obsoleto y un nuevo programa informatico que se amolde a
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las necesidades del cliente y la empresa, son las mejoras mas prometedoras

para el nuevo sistema de control de inventarios.

Luego en el capitulo cuatro, la implementacion de la propuesta, se
encuentra un plan de accion, el cual asociado a una capacitacion constante, un
plan de informacion al personal y la definicion de las entidades responsables en
este proceso, llevaran a cabo la aceptacion del nuevo sistema de control de
inventarios. También se elabora un andlisis financiero el cual permite medir los

resultados para comprobar que los cambios son positivos.

Para que finalmente en el capitulo cinco, se proporcione un seguimiento
de las mejoras para conseguir un nivel estable de resultados los cuales son
medidos a través de indicadores, auditorias y algunas acciones correctivas, las

cuales deberan ser documentadas para normalizar el sistema.
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OBJETIVOS

General

Mejorar el sistema de control de inventarios para la bodega principal o de
despacho y la bodega secundaria o de descarga, el cual permitira una mejor
perspectiva a la Gerencia y una mejor interaccién entre esta y las areas de

administracion y almacenaje.

Especificos

1. Diagnosticar y analizar la situacion actual para conocer el estado del

sistema de inventarios.

2. Determinar los recursos necesarios aplicables al nuevo sistema e
identificar aquel equipo obsoleto y los materiales innecesarios que

actuan en el sistema actual.

3. Definir indicadores de gestion de los objetivos estratégicos que
controlen la ejecucion de las actividades para llevar a cabo este

procedimiento.

4. Equiparar los costos del actual procedimiento con el sistema propuesto

y asi conocer cual es el beneficio/costo del mismo.

5. Proponer mejoras al sistema de gestion de inventarios, relacionado al

control del mismo, para que este sea mas eficiente.
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INTRODUCCION

Los inventarios representan cierta inversion de dinero para cualquier
empresa, pero a su vez también funciona como base para las distintas
operaciones que logren garantizar un proceso productivo continuo ante la

ocurrencia de situaciones no previstas.

La gestién de inventarios es una funcion de gran importancia dentro de
cualquier plan operativo y estratégico dentro de una organizacién, pero como es
comun, el control de los inventarios es uno de los aspectos muy poco atendidos

en la administracion de una pequefia o mediana empresa.

Ademas de conocer de forma real las ganancias o utilidades que genera la
empresa, una buena gestion de inventarios es clave para la gestién de la
cadena de suministros, y poder mantener los niveles de inventarios idoneos no
solo para no incurrir en costos de almacenamiento, sino para evitar quedar con
inventario obsoleto, dafiado o deteriorado y prevenir que el inventario use

espacio que podria ser utilizado en otras actividades que agreguen valor.

Aungque la empresa en estudio cuenta con un control de inventario, la
desventaja que presenta este sistema es la falta de coordinacién y precision
para el intercambio de informacion y el adecuado control de existencias, entre el
area de Ventas y el sistema de control de inventarios. El cual comienza a
repercutir en un descontrol interno, en la inconformidad de algunos clientes, en
ciertos robos sistematicos y en la anulacién de algunas ventas; si esto no se
corrige, generara pérdidas considerables que causen un impacto negativo en el

desarrollo o crecimiento de la empresa.
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Es por esto que la empresa o negocio debe contar con una gestion de
inventarios efectiva, sin embargo, es importante reconocer que realizar este tipo
de trabajo es muy complejo y es necesario contar con un sistema de
informacion o un programa informatico que permita controlar y ordenar

convenientemente los productos que en esta son manipulados.

Con el cambio en el sistema, renovando el equipo obsoleto con el que se
cuenta y automatizando las operaciones o registros se contara con informacion
real y actualizada, esto en conjunto representara el éxito y la adecuada

retroalimentacion entre los departamentos involucrados.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. La empresa

Papeles, S. A. es una empresa que sirve eficientemente a los clientes,
ofreciendo opciones en productos de alta calidad, para ello cuenta con el
personal calificado en la atencion, asesoramiento y comercializaciéon de los

productos.

1.1.1. Inicios de la empresa

En sus inicios Papeles, S. A. compraba bobinas de papel, otro tipo de
papel no de tipo estucado, y contaba con una maquina industrial cortadora y
rebobinadora de rollos de papel la cual fue heredada de familia, y con esto
realizaba los respectivos cortes para las hojas de papel que en ese entonces se
vendian, sin embargo, notaron que hacer esto no acarreaba grandes beneficios

y fue entonces cuando se comenzd a importar papel estucado de China.

1.1.2. Descripcion general

Para conocer de mejor forma la empresa y el punto de estudio para este
trabajo de graduacion es necesario conocer aspectos como lo son la historia de
la empresa en territorio guatemalteco, las politicas de calidad que manejan, su
estructura organizacional, una breve descripcion de los procesos, su gestion de

inventarios y las técnicas de administracién que son utilizadas en inventarios.



1.1.2.1. Historia

La empresa Papeles, S. A. se fundd en 2003, como una empresa familiar,
la cual se constituyd como una sociedad anonima, e inicialmente su actividad
econOmica fue la de cortar papel, y esto se realizaba con la compra de bobinas
de papel, que posteriormente eran trasladadas a maquinaria industrial en donde
cortaban las membranas en tiras estrechas, las cuales eran rebobinadas

nuevamente para su posterior venta.

La maquinaria industrial utilizada era una cortadora-rebobinadora, como
su nombre lo indica esta maquina constaba de dos partes, una era la
bobinadora, en donde se desarrollaba la operacion de bobinado, que no era
mas que un dispositivo mecanico que transforma una “bobina madre” en varias
bobinas mas pequefias de didmetro, tamafio y dureza; las cuales eran
caracteristicas determinadas por los requerimientos de los clientes o por

acciones posteriores como almacenamiento, transporte o reutilizacion.

La otra parte, era la cortadora, en la cual las bobinas de papel eran
transformadas en una serie de formatos o pliegos con una longitud y anchura
estandarizados, o bien medidas especiales que eran solicitadas por los clientes.
Aungue este proceso se realizaba automaticamente, existia un operario que era
el encargado de ajustar los elementos, comprobar el correcto funcionamiento y

de mantener el orden y limpieza de las instalaciones.

Sin embargo, este proceso no estaba generando los beneficios esperados,
es entonces cuando se comienza a importar papel estucado de China, y con
esto la empresa logra crecer, de tal manera, que actualmente se cuenta con

una sede en Guatemala y otra en El Salvador.



1.1.2.2. Ubicacion

Papeles, S. A. tiene dos puntos a considerar y tomar en cuenta para el
presente estudio, una bodega principal mayorista ubicada en la 27 avenida 11-
60 zona 4 de Mixco, finca El Naranjo y una bodega secundaria o bodega de

despacho ubicada en la 12 calle “A” 13-37 de la zona 1.

Figura 1. Ubicacion de la bodega principal

11-60 27 Avenida, Zona 4 de Mixco, Guatemala

27 Avenida 11

Relieve: Vi

Fuente: Google Maps. Consulta: agosto de 2014.



Figura 2. Ubicacion de la bodega secundaria

P,
&
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Fuente: Google Maps. Consulta: agosto de 2014.

1.1.2.3. Mision

“Servir eficientemente a nuestros clientes, ofreciendo opciones en
productos de alta calidad, contando para ello con personal calificado en la

atencion, asesoramiento y comercializacién de nuestros productos™.

1.1.2.4. Visién

“Convertirnos en la empresa lider en la distribuciéon de papel, a nivel

nacional y regional, que ofrece soluciones al sector mayorista y minorista con

productos de alta calidad y servicio eficiente”?.

; Papeles, S. A. Manual de procedimientos Bodega principal
Ibid.
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1.1.2.5. Politica de calidad

La actual politica de calidad en relacion al producto que es adquirido, se
basa en la planificacion semanal, por medio de prondstico de compras
determinado por medio de los productos que son tanto de alta como de
bajarotacion.

Cuando se hace la referencia a la alta rotacion de producto, se refiere a
aquellos que cuentan con salida promedio con base en la planificacién semanal.
En cuanto al de baja rotacion, se comprende de 5 a 10 dias, segun el volumen

gue ocupe el producto.

El almacenaje del producto debe hacerse inicialmente en la Bodega
principal, uno: cuando se haya tomado la decisibn con anticipacion, o dos:
cuando en la Bodega secundaria ya no se dispone de espacio fisico o cuando el

producto no serd utilizado en un lapso corto de tiempo.

Las instrucciones de traslado de todos los productos hacia una bodega u
otra, la dara la empresa en estudio, quien indicara especificamente en cual y

cuanto debe descargarse segun los requerimientos de sus clientes.

1.1.2.6. Estructura organizacional

Al igual que diversas empresas importadoras y comercializadoras de
bienes de consumo, en este caso el del papel, la empresa esta constituida de
forma béasica como sociedad anonima, de tamafio medio, y esta integrada por
los accionistas, el Consejo de Administracion, la Gerencia General, los

Departamentos de Auditoria, Logistica, Ventas y Financiero.



Los organigramas son una representacion grafica de toda la estructura
organica de una empresa, que muestra en forma esquematica, las areas que la
integran, los niveles jerarquicos, lineas de autoridad y de asesoria. Como se
puede observar en la figura 3, el organigrama es de tipo general y presentado
en forma vertical, el cual en la parte superior presentada a la Junta General de
accionistas de la empresa, seguida de un Consejo de Administracion en
asesoria de profesionales para la ejecucion de auditorias externas, para

después encontrar a la Alta Gerencia y los departamentos que conforman cada

una de estas.

Figura 3.

1.1.2.6.1.

Organigrama general

Organigrama

Junta General de
Accionistas

Consejo de
Administracién

Auditoria Externa

Gerente General

Gerente de Ventas Gerente de Logistica

Gerente de Personal

Gerente de Finanzas

Vendedores

Compras

Bodega

Distribucion

Asistentes

Contabilidad

Créditos y Cobros

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.




1.1.2.6.2. Area de bodega

Por lo general en una planta ya sea fabricante o una empresa
comercializadora, el area de Bodega debe contar con tres sectores como base
de su planeacion: Recepcion, Almacenamiento y Entrega. El tamafio vy
distribucion de estas tres areas depende del volumen de operaciones y de la
organizacion de cada empresa, pueden estar separadas e independientes unas

de otras, o bien, dentro de un solo local.

El 4&rea de Bodega de este estudio de investigacién contiene los tres
sectores dentro del mismo local y esta constituida por una jerarquia de tipo
basica, en la cual cada nivel tiene la responsabilidad de realizar diferentes
actividades o tareas para la descarga, reacomodo y ordenamiento de los
diferentes productos que se manejan en la misma. Se pudo notar que este tipo
de estructura organizacional es de ajuste mutuo, ya que en lapsos breves el
poder recae en cada persona segun las labores o tareas que realice, y esto es

coordinacion simple por medio de la comunicacion informal.

En el despacho debe asegurarse que la mercancia que es tomada del
almacenamiento, sea trasladada con el medio mecanico mas adecuado, debe
contar con un documento de salida o una factura y ser revisada en cuanto a la
calidad y la cantidad, mediante el cotejo de la mercancia con el documento de

salida.

El organigrama vertical del area de Despacho, muestra el nivel jerarquico
en el que se encuentra esta area, en donde se llevara a cabo el proyecto de

mejora en el sistema de control de inventarios.



Figura 4. Organigrama bodega - area de Despacho
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i
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Auxiliares de Bodega y/
o Rutas

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.

En el sector de almacenamiento se estudi6é el espacio que es necesario
para cumplir con las finalidades del almacén: espacio disponible y producto
para almacenar, ya que se requiere realizar operaciones que forman parte del
ciclo de almacenamiento, y con esto es indispensable contar con el espacio
suficiente donde se pueda trabajar organizadamente y sin ningdn

inconveniente.

A continuacion se describe el organigrama vertical del éarea de

Almacenamiento principal, la cual maneja todas las importaciones realizadas.



Figura 5. Organigrama Bodega — area de Almacenamiento

Jefe de Bodega
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y |
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Piloto de Montacargas

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.

En la zona de recepcion el flujo del material o producto que ingresa debe
ser rapido, para que se encuentre libre de toda congestion o demora, lo cual
requiere de una correcta planeacion de esta area, asi como una Optima

utilizacion.

El espacio requerido para esta area dependera del volumen maximo de
mercancia que se descarga y del tiempo que esta permanezca en ella. El
tiempo de permanencia de toda mercaderia en esta area debe ser lo mas corta
posible, dado que el espacio y el costo de operacion depende de la fluidez con
que el producto se pase del vehiculo del proveedor al almacén.

1.1.2.7. Descripcion de procesos

Dentro de los procesos como medios de los cuales dispone una empresa
para contribuir en la cadena de valor que se les da a sus clientes, se pueden

encontrar: procesos de innovacion, que incluyen indicadores importantes como
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los porcentajes de ventas de nuevos productos, diferenciacion respecto de los
competidores. Los procesos operativos, con indicadores como el porcentaje de
entregas a tiempo, productividad del recurso humano, rendimientos y costes y
nivel de calidad percibida por los clientes. También cabe mencionar los
procesos de servicio posventa, con indices como la disponibilidad de productos,

eficiencia en relacion al servicio y tiempos de atencion.

1.1.2.8. Gestion de inventarios

La gestion de los inventarios es una de las actividades bésicas de la
direccibn de operaciones de cualquier empresa. Para realizarla, existen
diversos sistemas que pueden ser empleados en funcion de multiples factores,
como la periodicidad de la toma de decisiones, la naturaleza de la demanda, los

costes de inventario o el tiempo de suministro, entre otros.
1.1.2.8.1. Existencias
Esta se refiere a todos los procesos necesarios para consolidar la

informacion referente a las existencias fisicas de los productos a controlar,

incluyendo los procesos de:

o Toma fisica de inventarios

o Auditoria de existencias

o Evaluacion a los procedimientos de recepcion y ventas
o Conteos ciclicos
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1.1.2.8.2. Anélisis de inventarios

Este hace referencia a todos los analisis estadisticos que se realicen para
establecer si las existencias que fueron previamente determinadas son las que
se deberian de tener, pensando siempre en la rentabilidad que puedan producir

las mismas.

1.1.2.9. Técnicas de administracion de inventarios

La administracion de inventarios tiene como objetivo equilibrar la inversion
gue se tiene en inventarios y la demanda de los productos o servicios, de tal
forma que satisfagan de forma eficiente, las necesidades de la empresa como
también la de los clientes. Para llevar a cabo esto, las empresas aplican

técnicas de control de inventarios las cuales son descritas a continuacion.

1.1.29.1. Método ABC

El control por medio del sistema ABC, permite manejar el inventario
conforme a una clasificacion de prioridades, el cual puede realizarse de tres
diferentes formas: segun el costo unitario, segun al costo total de existencia y

de acuerdo al orden de requerimientos sin tomar en cuenta el costo.

Esta técnica mejora notablemente el trabajo realizado en el area de
Produccion, se utiliza en especial dentro de la gestion de stock, el analisis de
productos, el andlisis de ventas, andlisis de clientes, entre otros. Este sistema
procura que tanto el costo como el manejo de inventario disminuyan, ademas
de proporcionar una rotacion de inventario mas frecuente e incremento en las
ventas. La clasificacibn segun la importancia y consumo se analiza de la

siguiente manera:
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o Tipo A: aquellos productos que requieren mayor control por su costo de
adquisiciéon y por el costo de tenerlo en inventario, por su aporte directo a
las utilidades y por ser material importante dentro del trabajo
fundamental. Normalmente un nimero pequefo de elementos pertenece
a este grupo, y los pedidos se realizan en cantidades exactas o con base
en las solicitudes hechas por los clientes.

o Tipo B: estos productos no son tan necesarios como los anteriores
debido a costos, utilidad y por el control que se ejerce sobre ellos. Para
realizar pedidos se debe calcular la cantidad 6ptima de pedido.

o Tipo C: producto que requiere poca inversion debido a su poca
importancia en la elaboracion del producto final, y se requiere de una
revision sencilla sobre las existencias, pero que seran suficientes para lo
requerido finalmente. Puede mantenerse una cantidad considerable en
bodega, se procura no sobrepasar ni estar por debajo de lo que debe

mantenerse en existencia.

Para la clasificacion de los productos dentro del andlisis ABC pueden

observarse varios aspectos:

o Valor anual en dinero de las transacciones de un articulo.

o Costo unitario.

o Tiempo necesario de obtencion.

o Disponibilidad de recursos, fuerza de trabajo e instalaciones para

producir o comercializar el producto.
o Requerimiento de almacenamiento para un articulo.

o Costo de escasez del producto.

Con este método pueden identificarse los articulos de mayor impacto

dentro del costo total de inventarios. Para el costo de inventario es idoneo
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hacerlo de acuerdo a los articulos del grupo A, determinando un andlisis
cuidadoso de decisiones de cantidades a solicitar, en qué momento pedirlas y

poder asi realizar pronosticos.

Para que este sistema sea eficaz se debe contar con una administracion
concreta de lo que se hace, y para ello es necesario verificar los registros,
debido a que en muchas ocasiones no coincide el conteo fisico con lo
registrado. El inventario de seguridad y la cantidad de pedido se determinan

segun el dinero y la urgencia con que se requiera.

El utilizar este método permite tomar ciertas medidas como: concentrar los
esfuerzos de control sobre los productos mas importantes, controlar de forma
especifica a cada grupo de productos en funcién de su valor y gestionar las
compras y entregas de mercancias en funcion de la importancia de las compras

en valor y no en cantidad.

1.1.2.9.2. Punto de reorden

El punto de reorden indica la fecha en la que se debe realizar un nuevo
pedido de materiales o productos con el fin de asegurar un flujo ininterrumpido
de materiales o producto y asi evitar rupturas de stocks. Para calcular el punto
de reorden, se suman los inventarios minimos de seguridad mas el numero de
unidades de venta previstas durante el periodo que tardan los proveedores en

entregar el producto solicitado.
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1.1.2.9.3. Justo a tiempo

Este tipo de administracion trata de obtener los inventarios e insertarlos en
la produccién o la comercializacion, segun sea el caso, en el momento en que
sea necesario. Para esto se requiere de compras eficientes, proveedores

confiables y un sistema eficiente en relacion al manejo de inventarios.

Si se abastece con rapidez se podra reducir el costo de guedarse sin
existencias, igualmente este sistema reduce los inventarios al minimo, gracias a
que los inventarios son adquiridos e incorporados al almacén o produccion justo
en el momento que son requeridos, se ahorran grandes cantidades de dinero en

cuanto al almacenaje, seguros, entre otros.

Para la implantacion de este sistema se requiere que la administracion
determine en forma rapida y veraz las cantidades a solicitar al o los
proveedores y que requerird para sus ventas o produccién. También requiere
de modificar los procedimientos, productos y equipo para reducir tiempo y
costos de ensamble. Las bases del sistema justo a tiempo son:

o Simplificar las operaciones

o Eliminar desperdicios

o Enfatiza las mejoras a los procesos

o Flexibilidad basada en mejorar el tiempo de reaccién
o Atacar los supuestos dados
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1.2. Clases de papel

Los diferentes tipos de papel que existen en el mercado es demasiado
elevado, actualmente Papeles, S. A. clasifica el papel para impresion y escritura

en papel estucado y no estucado.

1.2.1. Papel

El papel, en términos técnicos de produccion, consta de un tejido de fibras
vegetales entrelazadas, que se forma al depositarse las fibras después de estar
suspendidas en agua. Es una estructura reticular formada por el entrelazado y

la cohesién natural de las fibras.

El papel se puede dividir en dos categorias muy bien marcadas como lo
son: los papeles de pasta quimica y mecanica, y los estucados o no estucados.
Estos papeles estan disponibles en diferentes gramajes y con diferentes

acabados, tales como brillo, semimate o mate.

El papel de pasta quimica se produce a partir de celulosa, mientras que
los papeles mecanicos se fabrican con una combinacion de celulosa y fibras

tratadas mecanicamente.

Los principales tipos de madera utilizados en la industria del papel son las
de arboles de hoja caduca (eucalipto) y coniferas (pino, abeto). Las maderas
duras de los bosques tropicales no pueden emplearse en la industria del papel.
En la planta de papel, la pasta se trata hasta obtener una cierta longitud y

grosor, segun la calidad de papel requerida.
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Al papel base, se afiaden cargas, aglutinantes y materiales de proceso.
Este papel base no estucado no se puede calandrar, después de esto,
basicamente, esta preparado para imprimir. Luego, para mejorar la superficie

del papel y mejorar la impresion, se aplican otras técnicas de acabado.

Actualmente, el proceso de acabado mas importante para un papel es el
estucado. En este proceso, el papel base se recubre en ambas caras por una o
dos, y a veces incluso tres capas de estuco de pigmentos blancos compuesto

por pigmentos, ligantes y aditivos.

La funcién de los ligantes consiste en distribuir los pigmentos de forma
perfecta en el estucado y adherirlos al papel. La férmula del estuco y la
proporcién de ligantes varia segun el proceso de impresién para el que esté
pensado el papel. Los papeles con acabado brillo, semimate y mate, todos

tienen su férmula de estuco especifica.

1.2.1.1. Propiedades

El papel para impresion muestra propiedades que pueden clasificarse en

tres grandes grupos:

1.2.1.1.1. Quimicas

Dentro de este grupo el factor mas importante del papel de impresiéon es
su pH o grado de acidez. Un pH demasiado bajo provoca el resecado de las
tintas y la corrosion en las planchas metalicas. Una excesiva alcalinidad puede
alterar la mezclarse entre la tinta (medio graso) y el agua provocando

problemas de impresion.
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1.2.1.1.2. Mecanica/Quimica

Las fibras del papel pueden ser de dos tipos diferentes, obtenidas por

métodos mecanicos o por métodos quimicos.

Los papeles obtenidos con pasta mecanica tienen mas bajo costo y son
especialmente adecuados para la impresidbn en huecograbado por sus
excelentes caracteristicas de compresibilidad y absorcién. La resistencia
mecanica no es un factor muy importante, ya que la presion que puede ejercer
una maquina impresora es mucho menor que la que se ejercié en el momento
de la formacion de los rollos de la calandra. La compresibilidad es importante
para las modalidades de impresion por tipografia y huecograbado ya que
cuando mas compresible, mas contacto habrd entre el papel y la plancha

impresora.

El sistema offset (método quimico) permite el uso de papel menos
compresible, porque la falta de dicha caracteristica es suplida por la
compresibilidad de la superficie impresora. La estabilidad dimensional es
fundamental en la impresion offset por el constante humedecimiento del papel.
El papel debera trabajarse en una atmésfera de 50 a 65 % de humedad relativa,
debiendo absorber en el caso de una impresion con multiples colores hasta un
7 % de humedad relativa. Esta ultima debera ser cedida al medio luego del
secado, sin que se produzca deformidad en el impreso. Otra caracteristica que
se puede mencionar es la opacidad, los papeles provenientes de una pasta
mecanica son suficientemente opacos, no necesitando de ningun aditivo que
mejore dicha propiedad. Los que provienen de pastas quimicas necesitan
aditivos denominados “cargas”, para mejorar esta propiedad. Los papeles
utilizados en huecograbado necesitan del caolin como carga dando un producto

mas barato, sin aspereza superficial y que toma bien la tinta.
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1.2.1.1.3. Fisicas

Las mas importantes son la lisura y la resistencia al arrancamiento. La
lisura es el grado de perfeccion mecéanica de la superficie del papel. La
regularidad de la superficie depende de varios factores que comprenden desde
las materias primas usadas en su composicion, hasta los equipos con que se
lleva a cabo para su obtencion. La lisura se ve incrementada por el empleo de
fibras cortas, por el agregado de pigmentos minerales ya sea como carga o
recubrimiento por la aplicacion de cola, por el incremento del prensado de la
hoja humeda, entre otros. El papel debe presentar una superficie continua para
permitir una buena impresion, pero a la vez debera poseer intersticios para

favorecer el secado de la tinta por su oxidacion con el aire.

La superficie de los papeles empleados en huecograbado debera ser lo
suficientemente lisa como para reproducir perfectamente la forma impresora, y
ser medianamente compresible para adaptarse a la superficie del cilindro
durante la impresién. Para la impresion tipogréafica se requiere un muy buen
alisado para la definicion de medios tonos con finas reticulas. Finalmente la
impresion offset admite cualquier tipo de papel, satinados, rugosos, siempre
bien encolados por la necesidad de una elevada resistencia al arrancamiento

superficial.
1.2.1.2. Tamarfos de papel
La Norma ISO 216 cubre actualmente los tamafios de papel estandar
internacional, la cual proporciona graficos de dimensiones adecuadas para

permitir una rapida busqueda de tamafios. La definicion formal de los tamafios

de serie A de papel segun la Norma ISO 216, tiene base en:
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Tabla I. Tamafos de papel A segun ISO 216

La longitud dividida por el ancho es de 1,4142.

El tamafio AO tiene una superficie de 1 metro cuadrado.

Cada tamafo posterior A(n) se define como A(n-1) reducir a la mitad en

paralelo a sus lados mas cortos.

La longitud estandar y el ancho de cada tamafio se redondean al milimetro

mas cercano.

Fuente: elaboracion propia.

Hay algunos requisitos para los tamafios de papel en la serie A que no son
adecuados y que deben tomarse en cuenta para los tamafios de papel de la
serie B. Con el fin de explicar la razén de los tamafios de papel B, se necesita
de las matematicas. Las normas de la serie B de papel también en torno a la
primera serie, manifiesta que estos tamafios no estan cubiertos por la serie A, a
lo largo y ancho del tamafio; B(n) se define como la media geométrica del
tamafio de A(n) y el tamafio de A(n-1). Se tiene que recordar que la media
geométrica de dos numeros es la raiz cuadrada del producto de esos dos

ndmeros.

Los tamarfios de la serie C son dados para definir el tamafio de los sobres
mas convenientes para los tamafios del papel de una determinada serie. Este
tamafio también tiene base en la relacion de aspecto de raiz cuadrada, por lo
tanto el tamafio de un C(n) sobre se define como la media geométrica de los
tamafios de papel A(n) y B(n). Esto conlleva a que un C(n) sobre contenga muy

bien una hoja de un documento A(n) desplegada.

La serie C tiene algunas propiedades cuando se trata de papel doblado,

por lo cual una dotacién de C4 llevara a cabo una hoja de papel A4 desdoblada,
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un sobre C5 llevara a cabo una hoja de papel A4 doblada por la mitad una vez
en paralelo a sus lados mas cortos y un sobre C6 mantener el mismo pedazo

de papel doblado en cuatro.

1.2.1.3. Formatos

El formato del papel ISO se basa en la mitad de la dimension del tamafio
anterior, cuando se pliega paralelamente a la longitud mas corta. Este sistema
permite una variedad de aplicaciones dUtiles, tales como la ampliacion y la
reduccion de las imagenes sin cortes o problemas con los margenes, asimismo,
para poder realizar un folleto del tamafio inmediato inferior. Las matematicas
detras de esta caracteristica util es que las hojas tienen una relacion de aspecto
(que no es mas que el cociente de la longitud de la anchura) de la razén
cuadrada de dos.

1.2.1.3.1. Serie A

A continuacion se muestra un documento de la serie A de tamarfo real

gue brinda una explicacién visual de cual es su tamafio y la relacion entre si.
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Figura 6. Tamafos de papel, gréfico de la serie A segun ISO 216
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Fuente: Tamarfos de papel. http://www.xyxonline.net/tamanos_papel.php.
Consulta: noviembre de 2014.

Las dimensiones de los tamafios de papel de la serie A, tal como se
definen en la Norma ISO 216 se describen en la tabla de abajo, tanto en

milimetros, centimetros como pulgadas.
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Tabla Il.

Tamafnos de papel desde 4A0 a A10

Tamafo | Ancho x Alto (mm) | Acho x Alto (cm) | Ancho x Alto (pulg)
4A0 1682x2378 mm | 168,2 x 237,8 cm 66,2 x 93,6 pulg
2A0 1189x1682mm | 118,9 x 168,2 cm 46,8 x 66,2 pulg
A0 841 x 1189 mm 84,1 x118,9 cm 33,1 x 46,8 pulg
Al 594 x 841 mm 59,4 x 84,1 cm 23,4 x 33,1 pulg
A2 420 x 594 mm 42,0 x59,4 cm 16,5 x 23,4 pulg
A3 297 x 420 mm 29,7x42,0cm 11,7 x 16,5 pulg
A4 210 x 297 mm 21,0 x 29,7 cm 8,3 x 11,7 pulg
A5 148 x 210 mm 14,8 x 21,0 cm 5,8 x 8,3 pulg
A6 105 x 148 mm 10,5x 14,8 cm 4,1 x 5,8 pulg
A7 74 x 105 mm 7,4 x10,5cm 2,9x4,1 pulg
A8 52 x 74 mm 52x7,4cm 2,0x 2,9 pulg
A9 37 x 52 mm 3,7x5,2cm 1,5x 2,0 pulg
Al0 26 x 37 mm 2,6 x3,7cm 1,0x 1,5 pulg

Fuente: elaboracion propia.

Los formatos 4A0 y 2A0 no estan definidos por la Norma ISO 216, pero
estos son utilizados normalmente para el papel de gran tamafio. Estos formatos
a diferencia del resto, tienen su origen en la Norma Alemana DIN 476, que fue

el documento base original del que se obtuvo la Norma ISO 216.

La Norma ISO 216 especifica ciertas tolerancias para la produccion de

tamafios de papel de la serie A, los cuales se despliegan en la siguiente tabla:

22



Tabla Il1. Tolerancias de papel tipo serie A

Tolerancia

Descripcion Tamafo

+ 1,5 mm (0,06 pulg) Para las dimensiones de Hasta 150 mm (5,9 pulg)

£+ 2 mm (0,08 pulg)

De longitud en el rango de 150 a 600 mm (5,9 a 23,6 pulg)

£ 3 mm (0,12 pulg)

De cualquier dimension superiora 600 mm (23,6 pulg)

Figura 7.

Fuente: elaboracion propia.

1.2.1.3.2. Serie B

Tamarfos de papel, grafico de la serie B segun ISO 216
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Fuente: Tamafios de papel. http://www.xyxonline.net/tamanos_papel.php.

Consulta: noviembre de 2014.
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Las dimensiones de los tamafos de papel de serie B, tal como se definen
en la Norma ISO 216, se describen en la tabla de abajo, tanto en milimetros,

centimetros como en pulgadas.

Tabla IV.

Tamafos de papel desde BO a B10

La Norma ISO 216 especifica tolerancias para la produccion de tamarfios

de papel serie B de la misma manera que una serie de tamafo de papel tipo A,

los detalles especificos son los siguientes:
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Tamafo | Ancho x Alto (mm) | Acho x Alto (cm) | Ancho x Alto (pulg)
BO 1000x1414 mm 100 x 141,4 cm 39,4 x 55,7 pulg
Bl 707 x 1 000 mm 70,7 x 100 cm 27,8 x 39,4 pulg
B2 500 x 707 mm 50,0 x 70,7 cm 19,7 x 27,8 pulg
B3 353 x 500 mm 35,3x 50,0 cm 13,9 x 19,7 pulg
B4 250 x 353 mm 25,0x 35,3 cm 9,8 x 13,9 pulg
B5 176 x 250 mm 17,6 x 25,0 cm 6,9 x 9,8 pulg
B6 125 x 176 mm 12,5x 17,6 cm 4,9 x 6,9 pulg
B7 88 x 125 mm 8,8x12,5cm 3,5x4,9 pulg
B8 62 x 88 mm 6,2x8,8cm 2,4 x 3,5 pulg
B9 44 x 62 mm 4,4x6,2cm 1,7 x 2,4 pulg

B10 31 x44 mm 3,1x4,4cm 1,2x1,7 pulg
Fuente: elaboracion propia.




Tabla V. Tolerancias de papel tipo serie B

Tolerancia Descripcion Tamano
+ 1,5 mm (0,06 pulg) Para las dimensiones de Hasta 150 mm (5,9 pulg)
£ 2 mm (0,08 pulg) De longitud en el rango de 150 a 600 mm (5,9 a 23,6 pulg)

£ 3 mm (0,12 pulg) De cualquier dimension superior a 600 mm (23,6 pulg)

Fuente: elaboracion propia.

Los tamarios de la serie B de papel se crearon con el fin de proporcionar
los tamafios de papel que no estan cubiertos por la serie A, pero también
utilizan una relacion de aspecto 1: 1.4142; Los tamafios de la serie tipo B se
definen como el tamafio B(n) siendo la media geométrica de tamafio A(n) y el

tamafio de A (n-1).

Este sistema da una propiedad muy utilizada para la ampliacion y la
reduccion de los documentos, el cual se define como, la ampliacion de A(n) a
B(n) es la misma que la de B(n) a A(n-1). Al igual que con el documento de la
serie A las longitudes estandar y anchuras se redondean al milimetro.

1.2.1.3.3. Serie C

La imagen de abajo muestra el tamafo de cada uno de los sobres en

comparacion con una hoja de papel A4.
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Figura 8. Tamafos de papel, gréfico de la serie C segun ISO 216

Fuente: Tamanos de papel. http://www.xyxonline.nettamanos_papel.php.

Consulta: noviembre de 2014.

Las dimensiones de los tamaros de sobre la serie C, tal como se define
en la Norma ISO 216, se dan en la tabla de abajo, tanto en milimetros,

centimetros y pulgadas.
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Tabla VI.

Tamafos de papel desde CO a C10

Tamafno | Ancho x Alto (mm) | Acho x Alto (cm) | Ancho x Alto (pulg)
Co 917 x 1 297 mm 91,7 x 129,7 cm 36,1 x 51,5 pulg
C1 648 x 917 mm 64,8 x 91,7 cm 25,5 x 36,1 pulg
Cc2 458 x 648 mm 45,8 x 64,8 cm 18,0 x 25,5 pulg
C3 324 x 458 mm 32,4 x 45,8 cm 12,8 x 18,0 pulg
C4 229 x 324 mm 22,9x32,4cm 9,0 x 12,8 pulg
C5 162 x 229 mm 16,2 x 22,9 cm 6,4 x 9,0 pulg
C6 114 x 162 mm 11,4 x 16,2 cm 4,5 x 6,4 pulg
C7 81 x 114 mm 8,1x11,4cm 3,2x 4,5 pulg
C8 57 x 81 mm 5,7x8,1cm 2,2 x 3,2 pulg
C9 40 x 57 mm 4,0x5,7cm 1,6 x 2,2 pulg

C10 28 x 40 mm 2,8x4,0cm 1,1 x 1,6 pulg

Fuente: elaboracion propia.

Tolerancias especificadas en la Norma ISO 216 para los tamafios de
sobre la serie C son los mismos que para las dimensiones de Ay B de papel de
serie, y son los siguientes:

Tabla VIl.  Tolerancias de papel tipo serie C

Tolerancia Tamafo

Descripcion

+ 1,5 mm (0,06 pulg) Para las dimensiones de Hasta 150 mm (5,9 pulg)

£ 2 mm (0,08 pulg) De longitud en el rango de 150 a 600 mm (5,9 a 23,6 pulg)

£ 3 mm (0,12 pulg) De cualquier dimension superior a 600 mm (23,6 pulg)

Fuente: elaboracion propia.
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Los sobres de tipo C se definen como la media geométrica de los Ay B
con los tamafios de las dimensiones del mismo numero C4, es decir, son la
media geométrica de A4 y B4. Esto produce un tamafio entre los dos que hace
un sobre que llevara a cabo cuidadosamente el documento de la serie A del
mismo tamarfio, por lo tanto un sobre C4 es perfecto para una hoja A4 de papel
desplegado.

Corresponde mencionar que los sobres de formato tipo C también tienen
la relacion 1: 1.4142 y por ello una hoja A4 doblada en paralelo a sus lados mas

cortos en un sobre C5 y doblado dos veces cabe un sobre C6.

Figura 9. Tamafnos de sobres tipo C

C4 Sobre

C& Sobre

C5 Sobre DL Sobre

Fuente: elaboracion propia.

Uno de los sobres de negocios mas utilizado, el formato DL no entra en

los tamafos de la serie C, ya que tiene una relacion de aspecto diferente. Esta
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dotacién se origind en Alemania en la década de 1920, y fue conocido como
DIN Lang, pero DL es ahora mas comunmente extendido a “la dimension
longitudinal”’. Este tamafio se define en las normas ISO para las dimensiones
del sobre, como la norma habria sido negligente al omitir el tamafio de la

empresa sobre la mayoria del uso comun.

Las dimensiones del DL son 110 x 220 mm (41/3pulg X 8 2/3pulg) y, como
tal, el sobre DL celebrara una hoja A4 de papel doblada en tres partes iguales
en paralelo a sus lados mas cortos. A pesar de las quejas de los fabricantes de
maquinas automaticas, que es demasiado pequefio para que se cierre de forma
fiable, y de que se admita un sobre entre las especificaciones del C6 y el C5 en
aproximadamente dimensiones de 114 x 229 mm, el tamafio original DL sigue

siendo el mas utilizado.

1.2.2. Papel estucado

El estucado como operaciéon consiste en cubrir la superficie del papel o
carton con una mezcla de componentes en estado liquido, para darle a la hoja

las propiedades adecuadas para la impresién de tinta.

La capa de estuco mejorara considerablemente las propiedades Opticas y
superficiales del papel, obteniendo una superficie mas adecuada para la

impresion. En el estucado del papel intervienen tres elementos:

o Soporte: es el papel en el que se realiza el estucado.
o Salsa: material o compuesto (pigmentos, ligantes y aditivos) que se
aplica sobre la superficie del papel o soporte.

o Estucadora: maquina donde se realiza la operacion.
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Por lo tanto se entiende por papel estucado, aquel que presenta un
recubrimiento realizado mediante una salsa de componentes minerales y
organicos, el cual en ocasiones se exhibe de esta forma y en otras lo realizan

con complementos de aluminio o plastico.
1.2.2.1. Definicion
Es aquel papel al cual le es aplicado un recubrimiento en una o en ambas
caras con minerales y resinas. El recubrimiento es adherido en su proceso de

fabricacion, con terminado mate o brillante.

Figura 10. Papel — vista microscoépica antes y después de estucar

Fuente: CRUCES, Jorge. Influencia del contenido de estuco en la reciclabilidad de los
papeles de impresion. http://oa.upm.es/15003/1/PFC_JORGE_CRUCES.pdf. Consulta:
diciembre de 2014.

El revestimiento de estuco es un procedimiento mediante el papel o cartén

se recubre con un determinado agente para mejorar las propiedades de
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impresion asi como la luminosidad. Diferentes niveles de recubrimiento son
utilizados conforme a las propiedades del papel que son requeridas, estas son
divididas en: luz recubierta, revestido medio, alto revestido y papeles arte, este
altimo, utilizado para la reproduccion de alta calidad de las ilustraciones en los

folletos y libros de arte.

1.2.2.2. Componentes

Existe una diversidad de férmulas para el estucado, pero tiene tres
categorias generales muy marcadas como lo son los pigmentos, los ligantes y
los aditivos. Los pigmentos, es el componente mayoritario dentro de la salsa de
estuco que supone entre el 80 y 95 % del peso de esta salsa, estos no son mas
que particulas de minerales finamente molidas y de una granulometria inferior al
de las cargas; dentro de los mas comunes se encuentran el carbonato célcico y

el caolin.

El segundo elemento de la salsa lo componen los ligantes, y tienen como
propdsito unir las particulas del estuco entre si, ademas de la hoja de soporte.
Esta comprendido entre el 5y 20 % del peso de la mezcla. Finalmente la salsa
de estuco contiene aditivos con diversas funciones y comprenden 1 % del peso

de la misma.
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Tabla VIll.  Componentes del estuco

Componentes Tipos de Componentes Funcion
Caolin Crear una estructura porosa fina.
Pigmentos €aco, . —
TiO, Proporcionar una superficie que
Talco difunde la luz.

Adhesivos naturales (colas,
gomas, entre otros)

Unir entre si las particulas de
pigmento.

Ligantes Adhesivos sintéticos (latex,
acrilicas, acetato de polivinilo,
entre otros)

Unir el estucado al papel. Reforzar la
hoja de soporte. Llenar los poros de
la estructura del pigmento.

Agentes de resistencia al agua

Hacer el estucado menos sensible al
agua. Mejorar la flexibilidad de la
pelicula de estucado.

Espesantes

Controlar la viscosidad del estucado y
las propiedades de retencion al agua.

Dispersantes

Optimizar la dispersion de los
pigmentos.

Aditivos Protectores Prevenir el deterioro de la formulacion
entre fabricantes.
Antiespumantes Controlar problemas de espuma.
Eliminar burbujas de aire.
Colorantes Colorear las formulaciones.

Blanqueantes 6pticos

Mejoran la  blancura aparente
absorbiendo luz del espectro
ultravioleta y emitiéndola en el visible

Fuente: elaboracion propia.

Cuando se tiene la salsa de estuco, esta es aplicada sobre el papel

soporte, ya sea por medio de una estucadora en maquina o por una estucadora

fuera de maquina de papel. Si la cantidad de estuco es baja puede aplicarse en

la estucadora en maquina, pero si la cantidad es mayor es necesario utilizar una

estucadora. La forma de elegir el modo en que se aplicara la salsa de estuco se

realiza en funcion de las propiedades de la hoja soporte, de la composicion de

la salsa de estuco y del producto que se desea obtener.
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El papel estucado estd compuesto de un soporte de celulosa sobre cuyas
superficies se aplica una serie de capas de estuco de componentes minerales y
organicos, que desarrollaran las propiedades del papel para recibir tinta en el

proceso de impresion.

Por lo general el papel estucado es de color blanco aunque también puede
encontrarse en un color marfil. Su acabado es liso y poco absorbente permite
una mejor definicion y un rango cromatico mas amplio. Este acabado permite

proteger el papel y la tinta de la radiacion ultravioleta.

El proceso de estucado mejora notablemente la calidad de la superficie del
papel y del cartén. El proceso de estucado nivela las estructuras fibrosas
subyacentes y permite una superficie mas uniforme, lo que garantiza unos
resultados de impresion mucho mejores. Las ventajas de la aplicacion de una
capa de estucado se observan cuando se comparan unas vistas ampliadas de

las superficies de papeles con diferentes recubrimientos.

La figura 11, muestra un papel base sin pasta mecéanica de 80 g/m? en el
gue se puede observar las diversas capas de fibras concurrentes. La superficie
del papel se caracteriza por los picos y valles que forma la mezcla de fibras. Los
huecos existentes entre las fibras afectan a la lisura y a la uniformidad de la
superficie de papel.
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Figura 11. Micrografia — papel base: 80 g/m? sin madera
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Fuente: OMYA. Pigmentos para el estucado. http://www.omya.com.
Consulta: diciembre de 2013.

La siguiente imagen (figura 12), muestra un papel previamente recubierto
con la misma ampliacién. Una pre-capa de solo 10 g/m? por lado basta para
tapar la mayoria de los huecos y de las inserciones de fibras. Este proceso

brinda una mayor lisura y uniformidad a la superficie del papel.
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Figura 12. Micrografia — prerevestimiento: 10 g/m? por lado

Fuente: OMYA. Pigmentos para el estucado. http://www.omya.com.
Consulta: diciembre de 2013.

Se puede aumentar la calidad de la superficie del papel con una aplicacién
superior de estucado. El recubrimiento del sustrato con otros 12 g/m? por lado
aumenta considerablemente la calidad de la superficie previamente estucada
incluso antes del calandrado del papel. En esta etapa del tratamiento, todavia
pueden verse un numero importante de estructuras de fibra y de valles.

Figura 13. Micrografia — doble recubrimiento no calandrado: 22 g/m?

Fuente: OMYA. Pigmentos para el estucado. http://www.omya.com.
Consulta: diciembre de 2013.

35


http://www.omya.com/
http://www.omya.com/

El calandrado posterior (figura 14), mejora aun mas la calidad gracias al
aumento de la lisura y del brillo. La superficie resultante es plana, con un

minimo de irregularidades.

Figura 14. Micrografia — doble capa calandrada: 22 g/m? por lado

Fuente: OMYA. Pigmentos para el estucado. http://www.omya.com.
Consulta: diciembre de 2013.

En términos generales, el proceso de recubrimiento trata de conseguir una
superficie del papel casi perfecta. Todas estas figuras muestran distintas
situaciones en el estucado de un papel con pasta quimica. Las tendencias
actuales se dirigen a la obtencién de un mayor brillo, opacidad, una destacada
lisura, asi como un volumen y una rigidez adecuadas. Aungue el calandrado

aumenta la lisura, en cierta medida afecta a todas las otras propiedades del
papel.

36


http://www.omya.com/

1.2.2.3. Caracteristicas

Ademas de los procesos que son requeridos por el formato de trabajo
(plegado, grapado, hendido, entre otros) puede afiadirse algin acabado para

brindarle al trabajo aspectos mas atractivos, mayor durabilidad y resistencia.

Tabla IX. Acabados comunes

Laminado mate Laminado brillante

Se aflade una capa de plastico mate | Se afiade una capa de plastico brillante que
gue cubre el trabajo. El laminado mate | cubre el trabajo. El laminado mate da mucho
da un aspecto de color mas suave y | mas brillo al papel y tiende a hacer que los

tiende a quitar brillo al papel. colores se vean mas vivos.

Fuente: elaboracion propia.

El gramaje puede ser definido como la densidad del papel, medida en
gramos por metro cuadrado; este concepto hace referencia al grosor o cuerpo
del papel. Los gramajes imprimibles van desde 60 hasta 350 gramos,

normalmente, a mayor gramaje, se obtiene mayor calidad.

Tabla X. Papel por gramaje
Descripcién Gramaje
Fotocopiadora. También es muy utilizado en el interior de libros. 80 gramos

Tarjetas. Utilizado para carpetas de presentacion de presupuestos. 300 gramos

Portada de libros de bolsillo, plastificado brillante. 250 gramos

Para obras de arte y buzoneo. 135 gramos

Fuente: elaboracion propia.
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1.2.2.4. Tipos

Dentro de los tipos de papel estucados se pueden encontrar los estucados
industriales, los estucados de alto brillo, estucados arte, estucados ligeros y los

auto-copiativos, los cuales son descritos con mas detalle a continuacion:

1.2241. Estucados industriales

El mercado que engloba este tipo de papel es el de las revistas, folletos
publicitarios, libros, entre otros. Este tipo de papel estucado es el mas utilizado
en el mercado de la publicacion y del comercio. Los papeles brillantes también
cuentan con el tipo estucado a una cara, el cual es utilizado especialmente para

etiquetas y tiene diferentes variedades como lo son:

o Estucado 1/c normal: son utilizados generalmente en los tabacos,
etiquetas de latas, envoltorios, entre otros.

o Estucado 1/c melaminado: se le da este nombre puesto que se le aflade
melanina a este tipo de papel, esto con el fin de brindar resistencia en
himedo. Generalmente es el tipo de papel que se utiliza para envases
recuperables, aunque en la actualidad se comienza a utilizar otro
producto por razones ecoldgicas.

o Estucado 1/c anti grasa: tipo de papel especial para etiquetas de aceite o
envases de productos grasos.

o Estucado 1/c fungicida: recibe un tratamiento fungicida para evitar que
con la humedad, se formen colonias de hongos y bacterias que
deterioran el jabon, ya que es especialmente para envases de jabdn que

son elaborados.
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En la siguiente tabla se expone las utilizaciones fundamentales del papel
estucado de una cara:

Tabla XI. Principales aplicaciones del papel estucado de una cara

APLICACION DEL PAPEL ESTUCADO 1/C

Cajetillas de tabaco (paquete blando)

Etiquetas

Envoltorios (chocolate, jabones, etc.)

Complejos varios

Fuente: elaboracion propia.

Los soportes de los estucados industriales pueden ser 100 % de pasta
quimica, pero también pueden contener pasta mecénica entre un 25y 50 %.
Por obvias razones, estos papeles son mas opacos. La gama de gramajes de
este tipo de papel puede ser de entre 80 y 350 g/m? las dos caras, mientras que

los 1/c suelen ser de 70 a 150 g/m?.

1.2.2.4.2. Estucados de alto brillo

El brillo de este tipo de papel es generado por el calor en lugar de hacerlo
por friccidbn. Aunque el mercado es en su mayoria de estucado a una cara,
existe también el estucado de dos caras que es elaborado al contra-colocar dos
productos de una cara, y es por esta razon que el de dos caras empieza en un
gramaje alto, generalmente a partir de 180 g/m?. El sistema de impresién mas
utilizado es el offset y puede ser en blanco o en acabados de colores, y es

utilizado fundamentalmente en etiquetas autoadhesivas.
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o Estucado alto brillo estandar: es utilizado en el mercado de etiquetas de
gramajes bajos y en embalajes de gramajes altos con impresion offset.

o Estucado alto brillo WS: se emplean en el etiquetado de botellas
recuperables de alta calidad.

o Estucado alto brillo para autoadhesivo: tiene una resistencia a la traccion
superior de los papeles estandares para soportar el desmallado que se
produce en las maquinas impresoras de bobinas.

o Estucado alto brillo carton: es un pliegue con acabado de alto brillo.

o Estucado alto brillo de colores: se produce en gramajes altos para
embalajes, mendus, invitaciones, entre otros.

o Estucado alto brillo 2/c: es un producto poco comun, pero se utiliza en
trabajos publicitarios y estucheria de lujo.

En la siguiente tabla se muestra el uso final del papel de estucado, tanto

en una como en dos caras:

Tabla Xll.  Principales aplicaciones del papel estucado de alto brillo

APLICACION DEL PAPEL ESTUCADO DE ALTO BRILLO

Alto brillo 1/C Alto brillo 2/C
Bolsas Folletos
Papel de regalo Carpetas

Etiquetas de vinos, licores, entre otros Publicidad de prestigio

Embalajes para decoracion Estucheria de lujo

Fuente: elaboracion propia.
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1.2.2.4.3. Estucados arte

Los papeles arte son aquellos que llevan tres capas de estuco por cada
cara, entendiendo que llevan una capa de estuco a maquina y dos fuera de
maquina. La cantidad de estuco utilizada en ellos es bastante elevado, llegando
a los 40 g/m? por cada cara del papel en gramajes superiores a 200 g/m?.

Debe tomarse en cuenta que la cantidad de estuco que lleva el papel
puede variar en funcion del gramaje de este, ya que las capas de estuco
reducen la rigidez del papel, y este siempre requiere una cantidad minima de
fibra.

Este tipo de papel, debido a su cantidad de estuco, proporciona una
calidad de impresion Optima, y es por esto que es utilizado en catalogos de
productos que exigen una alta fidelidad de color con el producto original.
Habitualmente es papel con acabado brillante, semi-mate y gofrado, y se

imprimen exclusivamente en offset de hojas.

Tabla XIll.  Principales aplicaciones del papel estucado arte
Calendarios Posters
Catalogos Folletos
Calendarios Cubiertas
Publicidad de lujo Postales

Fuente: elaboracion propia.

41



1.2.2.4.4. Estucados ligeros

Son aquellos a los que se les aplica la capa de estucado en la maquina de
papel. Esta aplicacion es de bajo gramaje de capa y pueden ser de tipo brillante
0 mate. Este papel se compone de un papel soporte con pasta mecanica de
hasta 50 g/m? a los que se han aplicado una capa de estucado de 10 g/m? por

lado, resultando un gramaje final del orden de los 51 a los 72 g/m?.
1.2.2.45. Autocopiativo

Se define el papel autocopiativo como aquel que es capaz de copiar sin la
necesidad de utilizar papel carbon. En el mercado se le conoce como papel
quimico, debido a que la copia se genera como consecuencia de una reaccién
quimica entre una capa de estuco “transmisora” y otra capa de estuco

“receptora”.

La capa que es transmisora esta formada por microcapsulas que tendran
dentro el formador de color, denominado asi y no colorante, porque el color en
la copia se produce en el mismo momento en que este formador reacciona con
el estuco de la hoja receptora. La copia suele ser negra, aunque en pocos
paises aun es utilizada la copia azul, y la diferencia es Unicamente el formador

de color.
Aunque este tipo de papel también forma parte de los productos

estucados, es el unico en que la capa de estuco no busca una mayor calidad de

impresion sino justamente conseguir que copie.
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1.2.3. Papel no estucado

Es un papel que se caracteriza por ser poroso, por lo tanto absorbe mucho
la tinta; debido a esto los colores de las imagenes quedan mas apagados. Este
papel es recomendado cuando las fotos no tienen muy buena resolucion o
cuando no se busca una buena resolucion. Su principal uso es para: papel de

carta, sobres, facturas, fotocopias, interiores de libros, entre otros.

1.2.3.1. Definicién

Es aquel papel que no ha sometido a la operacion de aplicaciéon de estuco
y que se utilizan normalmente para la impresion, para escritura y otras

aplicaciones y es elaborado casi totalmente con pasta de papel quimica.

Los tipos de papel no estucados son papeles que no pasan por el
estucador, y el Unico tratamiento superficial que llevan es el que se les da en la
size-press. La mayoria de los tipos de papel no estucados son superficies
voluminosas para mejorar su fuerza, estos se utilizan en papeleria y folletos de

calidad inferior.

1.2.3.2. Caracteristicas

La resistencia al arranque es una propiedad determinante en este tipo de
papel, ya que una baja resistencia de esta, produce irregularidades, ya sea por
la rotura o por el levantamiento de fibras, que a su vez puede contaminar la tinta
contenida en los cartuchos o blogues de almacenamiento de tinta y asi

disminuir la calidad de impresion de manera drastica.
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La porosidad determina la cantidad de poros que pueden contener un
papel, lo cual permite mayor o menor aireacion entre las fibras. Sirve para

definir como penetrara la tinta y asi estimar un tiempo de secado.

El proceso mecénico de la lisura de la superficie se obtiene mediante el
alisado de la pasta y es asi como estos papeles no tienen por qué presentar la
misma lisura en ambas caras del papel. La lisura define la homogeneidad de la
impresion en tonos llenos y papeles que son pocos lisos pueden dar lugar a

problemas como el de moteado.

La planeidad es muy importante y se debe tomar en cuenta para el
proceso de almacenamiento o recuento de material, debido a que si el papel no
es plano puede originar problemas a la entrada del papel, doble impresién y en

registro.
1.2.3.3. Tipos

Los tipos de papel que presenta el papel no estucado son: offset natural,
las cartulinas no estucadas, papeles prensa, papeles de embalaje, las cartulinas

y cartoncillos y el papel sintético. Todos estos son descritos a continuacion:
1.2.3.3.1. Offset natural
Estos se pueden fabricar con el cien por ciento de pasta quimica, o bien
con mezclas de quimica y mecanica o incluso papel reciclado. Hay variedades

blancas y de colores. Los gramajes suelen ir desde 50 hasta 250 g/m?, se

pueden presentar de la siguiente forma:
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Offset volumen: es la especialidad del offset natural en la que el volumen
especifico es superior a 1,65. En su composicién fibrosa hay un
contenido menor de cargas, en comparacion con offset natural, para
incrementar al espesor. En ocasiones, cuando el papel es de un volumen
superior a 1,75 suele tener cantidades elevadas de pasta mecéanica en
su composicidn; la pasta mecéanica ayuda a conseguir mas facilmente un

volumen especifico elevado.

Papel para fotocopias: suele ser un poco mas seco, especialmente
cuando va destinado a fotocopiadoras de laser caliente o fotocopiador de
productividad alta, donde el papel es impreso por las dos caras, para
evitar problemas de arrollamientos. Generalmente, es servido en resmas
de formato A-4 o A-3. Puede ser 100 % de pasta quimica, pero también

se utilizan papeles fabricados con fibras secundarias.

Formularios: son suministrados en bobinas, y tienen un contenido en
cargas inferior al del offset natural, para mejorar su rigidez. Se suelen
fabricar con pasta quimica, aunque ultimamente también se utiliza pasta

mecanica e, incluso, fibras secundarias.

Papel para cuadernos: generalmente es un papel con un grado de
encolado inferior a 20 g/m?. El motivo es que se imprime con tintas al
agua por un lado, y ademas, debe permitir la escritura con lapiceros o

marcadores.

Registros: papel fabricado con un porcentaje elevado de fibra larga.
Tiene usos muy especificos, como mapas, o0 bien para usos especiales,
como: acciones, registros de la propiedad, entre otros. Son papeles de

elevada resistencia a los dobles pliegues, y normalmente, son de color
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blanco y de color hueso. Actualmente este tipo de papel se fabrica muy

poco.
1.2.3.3.2. Cartulinas no estucadas

Son papeles de gramaje alto superior a 160 g/m?®. Dentro del &mbito del
mercado, muchos impresores suelen llamar cartulina a los tipos de papel que
superen este gramaje. Hay diferentes calidades, segun su formulacion y su
acabado, tales como: cartulina extra, Bristol, corriente, entre otras. Las
cartulinas pueden ser de color blanco y de un elevado nimero de colores, tanto

tenues como intensos. Los gramajes mas caracteristicos son 180 y 250 g/m?.
1.2.3.3.3. Papeles prensa

Son papeles destinados a la impresion de periddicos y con un contenido
de pasta mecéanica muy elevados, practicamente el 100 %. Una variedad del
papel prensa es el que pasa por una super calandra para convertirlo en un
papel super calandrado, conocido habitualmente como papel SC. Estos papeles
se suelen fabricar, también, con porcentajes elevados de fibras secundarias, es

decir, muchas veces son papeles reciclados.
1.2.3.3.4. Papeles de embalaje

Dentro de este grupo, se pueden establecer tres subgrupos los cuales
son: Kraft, Test liner y el Biclasses. Normalmente, son papeles fabricados con
dos capas que pueden ser crudas, es decir, de pasta sin blanquear, o bien,
pueden ser una cruda y la otra emblanquecida. Esta ultima se coloca siempre

en la parte superior.
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1.2.3.3.5. Cartulinas y cartoncillo

Existen tres tipos: cartulina sélida emblanquecida, folding y cartoncillo. En
cuanto a la fabricacion, los tres productos son iguales, pero en cuanto a la

composicién son completamente diferentes.

o Cartulina sdlida emblanquecida: las capas A, B y C son de pasta quimica
emblanquecida. Normalmente, es utilizada para portadas, cubiertas de

libros y cajas para el embalaje de productos de calidad.

o Folding: las capas A, B y C son de pasta quimica emblanquecida. La B
es de pasta mecdnica, y se le afiade para proporcionar rigidez. Este
producto es especifico para cadenas envasadoras de gran velocidad en
las que la rigidez es una caracteristica critica. El reverso puede ser de

color blanco o madera.

o Cartoncillo: la capa A es pasta quimica emblanquecida. Las capas By C
suelen ser papeles reciclados. El color del dorso es gris, madera o
blanco. Este producto es utilizado para el embalaje. A veces, la cartulina
y el folding blanco, llevan una capa de estuco de 10 g/m? en el dorso,

para conseguir una mejor impresion en los casos que sea necesario.

1.2.3.3.6. Papel sintético

Son tipos de papel fabricados con fibra sintética. El proceso de produccion
de este papel consiste en dispersar unas fibras de polietileno, disueltas en un
disolvente, sobre una tela continua. Las fibras se entrelazan entre si en
diferentes capas. Después, la masa de fibra pasa por un cilindro que funde y

produce unos enlaces muy fuertes entre las fibras que hacen al producto
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practicamente irrompible. Este papel se suele utilizar para sobres, pancartas y

etiquetas.

1.2.4. Consideraciones

Se debe tomar en cuenta que el papel es un material relativamente fragil,
este puede ser susceptible a la humedad, fuego, dobleces e incluso a las
manchas. Es por esto que se debe considerar los plegados de acuerdo al

grano, las dimensiones o cortes del papel, el transporte y el almacenamiento.

1.2.4.1. Plegado de acuerdo al grano

El grano es la direccién en que corren la mayoria de las fibras del carton.
Un pliegue paralelo al grano se dobla méas facilmente que uno en contra del
grano, es decir, en angulos rectos con respecto a este. En el papel que es
fabricado por maquinas de direccion de las fibras, es el que hace mas fuerte al

papel a través del grano y mas facil de doblar por si mismo.

1.2.4.2. Temperaturay humedad

Los cambios de temperatura y en especial de humedad curvan el papel, y
en mayor medida a aquellos papeles no estucados, por lo que estos factores se

deben controlar en el lugar de almacenamiento.

Lo optimo es una temperatura entre los 20 a 23°C y entre 35 a 50% de
humedad relativa, o que los cambios de humedad no pasen del 10 % y los
cambios de temperatura no tengan variacibn en mas de 3 °C, durante un

proceso de impresion.
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Figura 15.

Condiciones adecuadas de la temperaturay la humedad

CONDICIONES ADECUADAS

Ambiente acondicionado
G Local cerrado y =
acondicionado

EVITAR

Temperatura ambiente

Menor que 20°C y
mayor que 26°C

Temperatura ambiente

i 23°C

Humedad relativa

Humedad relativa del ambiente

Menor que 35% y
mayor que 65%

Fuente: Recomendaciones para acondicionamiento, manipuleo e impresién de papeles

especiales. http://www.arjowiggins.com.br/RecomendacionesParaPapelesEspeciales.pdf.

Consulta: enero de 2015.

1.2.43.

Las hojas de papel no deben apilarse directamente sobre el suelo debido

a que este absorbe la humedad, por lo tanto se debe colocar sobre una paleta o

bandeja que facilita la circulacién de aire.
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Figura 16. Paletas utilizadas para el apilado de papel
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Fuente: elaboracion propia.
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2.  DIAGNOSTICO SITUACIONAL

2.1. Descripciéon de procedimientos

De forma preliminar se hizo necesario dividir las areas y fases a nivel
general de las principales actividades de la gestion operativa que maneja la
empresa en estudio, sean estas la gestion a nivel administrativo, de distribucion
y de almacén o bodega, y un poco mas detalladas y siendo de interés: el

abastecimiento, almacenamiento, inventarios y comercializacion.

Tabla XIV. Actividades de la gestién operativa actual

PLANEACION Y ABASTECIMIENTO GESTION DE SOPORTE
ADMINISTRATIVO
e Planeacion e Informacion y comunicaciones
e Compras e Control de calidad
e Planeacion del e Finanzas
aprovisionamiento
e Gestion de la demanda e Mantenimiento
ALMACENAMIENTO DE GESTION DE TRANSPORTE Y
INVENTARIOS DISTRIBUCION
o Administracién de almacenaje e Transporte interno
e Gestion de inventarios e Transporte externo
e Mercadeo e Despacho
e Ventas e Distribucion fisica de mercancias
e Gestion de devoluciones

Fuente: elaboracion propia.

Para que la propuesta en este trabajo de investigacion sea funcional, se

debe contar con: informacion detallada, ordenada, sistematica e integral de
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cada una de las instrucciones, responsabilidades e informacién sobre politicas,
funciones, sistemas y procedimientos de las distintas operaciones o actividades

gue se realizan en el area de interés las cuales son descritas a continuacion.

2.1.1. Aperturay cierre de instalaciones

La apertura de la puerta principal de acceso a las bodegas debe ser solo
por el personal autorizado con el que cuenta la empresa, dicho personal cuenta
con una clave personalizada de activacion y desactivacion de alarma de
seguridad. Este procedimiento serd realizado de igual forma al momento del

cierre al terminar las operaciones de cada dia.

La apertura de esta puerta debe realizarse con un tiempo minimo de 15
minutos antes de empezar las diferentes actividades, esto para que todo el
personal pueda prepararse. Dicha puerta debe permanecer cerrada hasta que

llegue la hora de inicio de labores.

2.1.2. Saliday entrada de vehiculos de la bodega

Luego de realizar la apertura de la puerta principal de despacho, se
procede a retirar los vehiculos de la empresa, los cuales se guardan en las
bodegas, esta actividad es realizada por los pilotos de reparto y si es necesario
por alguna persona del staff previamente autorizada. Para que este
procedimiento esté completo, cada vehiculo debe ser inspeccionado por los
encargados de seguridad, con el fin de verificar que no se lleve productos
dentro de ellos.

Estos vehiculos deben ser parqueados en la parte frontal de las

instalaciones y asegurandolos con llave, las cuales se tienen que dejar en un
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apartado especial que se tiene dentro de la bodega, a la vista del jefe de
Bodega y los encargados de seguridad. Si en caso no hubiese espacio, pueden
ser estacionados en la bodega de almacenamiento trasera con la que cuenta

esta instalacion, en donde el movimiento es menor.

Al momento de cerrar las oficinas al final de cada dia se procede a
ingresar los vehiculos que estan sin uso, estos son compartidos en las bodegas
(despacho y almacenamiento) con preferencia de los vehiculos mas grandes en

la bodega de almacenamiento por tener mas espacio para las maniobras.

2.1.3. Combustible y mantenimiento de vehiculos

Esta actividad es realizada en comun acuerdo con un encargado del area
administrativa, el cual tiene a su cargo el control del gasto de combustible, esta
actividad se realiza de una a dos veces por semana, segun la necesidad del
abastecimiento de los vehiculos. El mantenimiento de los vehiculos también es
una actividad controlada por el area administrativa, a quien los pilotos le
entregan un reporte de todo lo realizado en esta actividad para su respectivo

manejo y control.

2.1.4. Limpieza de instalaciones

Con todos los vehiculos afuera, todos los empleados tienen que colaborar
con la limpieza de las instalaciones, existe una programacion para el orden y
clasificacion de las tarimas vacias, entre otras, estas actividades en ocasiones
son necesarias repetirlas durante el dia, segun sea necesario y con el personal

gue se encuentre en la bodega.
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2.15. Asignacion de rutas

La asignacion de rutas es organizada y asignada por encargado de envio
de productos en ruta, quien es una persona encargada en el area de Ventas y
facturacion. Esta persona tiene a su cargo clasificar las facturas segun direccion
de entrega, agrupandolas por &rea de ruteo, y segun la cantidad, se le asigha a

un vehiculo con su respectivo piloto y ayudante.

2.1.6. Descarga e ingreso de importaciones

Cuando existen importaciones, previamente se tuvo que recibir la
informacion de lo que se recibir4, esto con el fin de preparar el espacio
necesario para colocar este material, se cuenta con un documento de
autorizacion de un lugar especifico para colocar los contenedores para las
descargas, el cual es avalado por Emetra. Generalmente estas maniobras son
realizadas en la parte posterior de la segunda bodega y la mas grande con la
gue cuenta la empresa, en donde en todo momento debe estar presente un
elemento de seguridad que es el encargado de velar porque toda la operacién

se realice sin ningun inconveniente.

Para la apertura de cualquier contenedor debe estar presente el jefe de
Bodega o alguna persona encargada de verificar que al momento de abrir dicho
contenedor, se encuentre tanto el contenedor sin alguna anomalia como el
producto sin irregularidades, en caso contrario se debe tomar fotografias de
inmediato e informar al encargado de importaciones en administracion, por si

existiera algun reclamo al momento de entregar el equipo en el puerto.
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Con la descarga de todo el material se corroboran las cantidades que
indica el packing list y se efectua el ingreso al sistema. Este sistema es donde

se centraliza toda la informacion de inventarios.

Figura 17. Flujograma actual del proceso de descarga e ingreso de
importaciones
s N
“\\ ICO /‘ Acomodar material en > Ingresar informacion al

\ 4

Obtener informacién de
las importaciones

Presentar documento de
autorizacion de descarga

\ 4

Preparar espacio para la
colocacién del material

\ 4

Colocar contenedores en
drea asignada para las
descargas

\ 4

Verificacion del personal
de seguridad necesario
para llevar a cabo la
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designada?
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Tomar fotografias
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Informar al encargado de
importaciones

SI—» Destapar contenedor

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.

2.1.7. Facturas para ruta

En el momento de contar con facturas para una ruta, se tienen que

presentar el asistente de Bodega, quien es el encargado recibirlas, y se encarga
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de anotar a cada despacho la conversion a cuantos paquetes equivale cada
cantidad facturada, lo cual facilita al piloto y ayudante asignado, a la

preparacion del equivalente de paquetes solicitados en la factura.

Por otra parte el asistente de Bodega toma las copias o duplicados de

despachos que corresponden a los controles y archivo de bodega.

Con las facturas listas, se les hace entrega al piloto y su respectivo
ayudante asignado, los cuales seran encargados de preparar el producto a su
criterio para la mejor forma de entrega. Con el producto preparado, y antes de
gue salga de la bodega, se procede con una revision y verificacion del asistente

de Bodega para posteriormente cargar el vehiculo que llevara el producto.

Para completar este proceso, debe pasar una ultima revision por el jefe de
Bodega, luego se firman los despachos por él y el asistente, quienes daran fe
de que el producto es el correcto y contiene la cantidad exacta, para delegar la
responsabilidad del producto, al piloto y ayudante los cuales serdn encargados

del cuidado, resguardo y control del mismo y su entrega.
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Figura 18. Factura cambiaria electrénica

FACTURA CAMBIARIA ELECTRONICA
FACE66-Q-001-150000000429
/ EL COMPRADOR SE COMPROMETE A PAGAR LA PRESENTE FACTURA
- CAMBIARIA, GIRADA LIBRE DE PROTESTO, A LA ORDEN O ENDOSO
DE: TATL, SA., ALAFECHA DE VENCIMIENTO EL VALOR POR EL
QUE ESTA EXTENDIDA O POR EL ULTIMO SALDO INSOLUTO QUE
APAREZCA, VALOR QUE ASENTARAN UDS. A QUENTA SEGUN
NUESTRO AVISO.
FECHA: 14 1
NOMBRE:  DISTRIBUIDORA COMERCIAL LA TRINIDAD, S. A. TEL: 2238 2176 - 4218 8151
DIRECCION: 14 CALLE 13-42 ZONA 1 INTERIOR NIT: 82682682
VENDEDOR REVISADO POR DIAS CREDITO P.0.No.: CONDICIONES
1 45 CREDITO
BOD. | CANT. CODIGO DESCRIPCION UNITARIO TOTAL
B0O1 6000 | ADB017248CC ADES 80 (17X24) B-CC Etiq Naranja ART PAPER (SLITED) RS 600.00000 3,600.00
Cliewnte necesitelon S/ 55q
OPERADO A
CONTABILIDAD
Fecha: ?
* * SUJETO A PAGOS TRIMESTRALES * *
TOTALENLETRAS:  ** TRES MIL SEISCIENTOS EXACTOS **
QUETZALES TOTAL Q. 3,600.00
Recibl la mercaderia completa y en buenas condiclones y con caracter de factura cambiaria. Segun articulo 591 del codigo de comercio. Acepto las con diciones convenidas en esta factura. En
cso laparte deudora no pague el valor de la mercaderia en la fecha acordada se cobrara un % ‘mensual de interes.
Inportante: Despues de cinco dias de ia fecha de emision de esta factura no se aceptaran devoluciones y ningun cambio de esta mercaderia.
FIRMA , NOMBRE Y SELLO DEL COMPRADOR FIRMA DEL VENDEDOR
CAE: NE 2. Wn2w==
"AUTORIZADO SEGUN RESOLUCION SAT No. 2014-5-20222-3636 DEL 1 AL 40000 DE SERIE Q CON FECHA 05/12/2014."
DATOS DEL GFACE: NIT G4S Dx , SA. www, .com.gt

Fuente: Papeles, S. A.

2.1.8. Facturas para despacho directo

Para el despacho directo a clientes se recibe la factura original con tres

copias del despacho, estos documentos tienen que revisarse para saber si el
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pedido es al contado o a crédito. Si es al contado tienen que llevar el sello de
cancelado, lo que indica que el cliente ya pago, y si es al crédito la factura

indicara el tiempo de crédito.

Luego se pasa a realizar la respectiva conversion en paguetes, se toman
los despachos para archivo de bodega y luego se le pide a un auxiliar que
realice el despacho, estos son revisados por el asistente o el jefe de Bodega,
antes de que se le entreguen al cliente, esto para verificar que sea el producto y

cantidad correcta.

2.1.9. Abastecimiento y rotacién del producto

El abastecimiento del producto es importante ya que permite identificar y
adquirir el material que la empresa requiere para llevar a cabo sus operaciones.
Para ello es importante tener claro los objetivos que busca el abastecimiento del
producto, como lo son: evitar duplicidades, deterioros y en ocasiones los
desperdicios de material, mantener costos bajos, mantener la continuidad del
abastecimiento y examinar fuentes de suministros alternos y asi poder localizar

nuevos prod uctos.

En los dltimos tres afios la variedad de marcas, medidas, gramajes y tipo
de papel se han incrementado, debido a esta situacion se tomd la mitad de una
de las bodegas de almacenamiento para colocar producto como bodega de

despacho, esto para que todo tenga disponibilidad inmediata.

58



Figura 19. Ciclo de abastecimiento de producto

PROVEEDORES

COMPRAS | I RECEPCION
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Fuente: elaboracion propia.

Todo el producto es clasificado y se tiene una fila por cada tipo de papel
con los que se cuenta dentro de la empresa, dentro de la bodega de despacho
se encuentra todo lo que tiene mas demanda y en la otra mitad de la bodega se
encuentra el producto que tiene menor movimiento y un apartado como

almacenamiento puro.

Al realizar las compras centralizadas, las adquisiciones se realizan desde
la bodega con mayor capacidad en este caso la bodega ubicada en el Naranjo,
lo cual representa la mejor opcidn pero se necesita una coordinacion exacta con
la bodega principal ya que esta es abastecida desde este punto y se necesita la

informacion actualizada para contar con el material correcto en ambas bodegas.
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En esta segunda parte de la bodega, también se almacena producto de
clientes que compraron pero que por falta de espacio en sus establecimientos
no lo pueden recibir todo y se tiene que ir despachando parcialmente segun
estos los vayan solicitando, este producto es debidamente identificado y

separado del resto.

La rotacion del inventario no es mas que la cantidad de veces que el
inventario debe ser reemplazado durante un definido periodo de tiempo. En la
gestidén de inventarios, este es un indicador muy utilizado, debido a que llega a
reflejar la eficacia de la cadena de suministro, desde el proveedor hasta el

cliente.

Dentro del area de despacho se tiene el control PEPS (primero en entrar,
primero en salir), y es importante que toda la variedad de producto tenga su
lugar especifico para poder ir tomando las precauciones para el abastecimiento
del producto, este procedimiento es programado con extracciones de traslado

desde la segunda bodega.

La rotacion de productos es un estatuto de gran importancia y tiene
relacion directa con la entrega o salida de los materiales desde la bodega. El
primero en entrar serd el primero en salir, este precepto también se aplica a
materiales que no suelen deteriorarse, ya que en realidad, todos los materiales
de cualquier especie que sea, se deterioran en mayor o menor grado en un
intervalo de tiempo. Todos los productos presentan lote de fabricacién, pero su
vida util o su calidad se ve disminuida o deteriorada si estan expuestos al calor,

a la humedad o a la luz del Sol.
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Figura 20. Fase de rotacion de productos

PLANIFICACION Y ORGANIZACION
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P A— S A

INFORMACION

Fuente: elaboracion propia.

En la empresa Papeles, S. A. cada producto esté organizado en fila con su
respectivo codigo de identificacion, dicho cddigo fue elaborado por el jefe de
Bodega para lo cual tom6 en cuenta detalles como tipo de papel, tamafio y
marca; actualmente este cédigo de identificacion se encuentra obsoleto debido

a la diversidad de materiales o productos con los que se cuenta.

El jefe de Bodega debe mantener una comunicacion constante con el
encargado del movimiento de mercaderia, el cual tiene sede en las oficinas
ubicadas en la parte frontal de la Bodega principal. El encargado de movimiento
de toda la mercaderia es el responsable de generar un listado con toda la
mercaderia nueva y enviarlo al jefe de Bodega secundaria para que pueda
seleccionar el material que se necesita en dicha bodega, para que

posteriormente puedan almacenar el resto de productos en la Bodega principal.
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2.1.10.

Se entiende por producto en consignacion aquellos bienes o articulos que
una persona llamada consignador o comitente, envia a otra persona
denominada consignatario o comisionista, a fin de que venda dichos bienes a
nombre y cuenta del primero y de acuerdo con las instrucciones que

previamente hubiere dado el comitente al comisionista.

Estas instrucciones son establecidas por medio de un contrato estimatorio
gue consiste en que una de las partes entrega a la otra bienes, para que los
venda en un periodo de tiempo determinado. Una vez que se haya cumplido el
plazo, debera pagar los bienes que haya vendido y devolver los que no, o bien
quedérselos hasta su venta. El cliente asumird todo el riesgo de dafios o
desperfectos que pueda sufrir el producto, y si estos sufriesen deterioros o

Producto consignado

dafios, tendria que pagarselas al mayorista.

Figura 21.

Ciclo paralatoma de producto en consignacién
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Fuente: elaboracion propia.
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Existen clientes mayoristas que con previa autorizaciéon de Gerencia, se
les brinda producto en consignacion. Estos clientes al ser mayoristas y debido a
la magnitud de trabajo que realizan, cuentan con un stock de producto del que
consumen, para que en cualquier momento que ellos necesiten producto
puedan tomarlo de forma inmediata. Para este tipo de clientes, se realiza un
control del producto con el que cuentan y periddicamente el personal de ventas
les realiza un inventario fisico para facturar y reponer el material que se ha

consumido.

El control del producto con el que cuenta los clientes mayoristas se realiza
por un inventario fisico, lo cual ocasiona tiempo considerable,
independientemente de la cantidad de productos con los que cuenta un cliente

u otro.

2.1.11. Devoluciones

En ocasiones los clientes devuelven parte o todo el material que ha sido
facturado, esto debido a diferentes situaciones, las mas comunes son: que el
cliente no le parecio el material, confusién de medida, clase, gramaje o0 marca,
debido a errores de duplicado de pedido, retraso en el tiempo de entrega y

debido a defectos de fabrica o producto en mal estado.

Las condiciones para aceptar la devolucion de mercaderia, primero el
material tiene que estar en buenas condiciones y segundo el empaque debe
estar intacto. Si el cliente quiere devolver un producto que ya ha sido cortado o
impreso, tendra que ser Unicamente por algun defecto de fabrica el cual es
verificado e informado a Gerencia para la autorizacibn de devolucion o

reposicion.
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En cualquier caso de devolucion, debe realizar un documento de
devolucion el cual es emitido por bodega y enviado a facturacion como
constancia de cuanto producto se recibio, y si el producto estd en buenas
condiciones, indicando si la devolucion es parcial o total, si en caso es parcial 0
hay otros productos adjuntos en la factura indicar cuanto y que es lo que se
debe re-facturar, para saber con cuanto del producto inicial se quedé el cliente.

Luego de enviada la devolucién a facturacion, hay que darle seguimiento
al caso, para verificar que se emita la anulacion a través de una nota de Crédito
la cual devolver4 el material al sistema y verificar la re-facturaciébn de otros

materiales adjuntos o parciales que no fueron devueltos.

Si el material que se devuelve ya ha sido cortado o impreso se tendra que
tener la autorizacibn de Gerencia para aceptarlo, y al momento de anular la
factura se le dara de baja con un ajuste de salida en donde se explica el porqué

de esta situacion y adjuntando una copia de la autorizacion.

En relacion al producto lastimado, se debe considerar que se deja mucho
material en saldos debido a los paquetes que han sido lastimados o golpeados
al momento de carga y descarga del material, lo cual debe evitarse al maximo
ya que genera pérdidas para la empresa porque el material que aln se puede

rescatar se puede vender de forma individual pero con descuentos.
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Figura 22.

Flujograma actual del proceso de devoluciones
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Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
2.1.12. Estibacion de paletas en torre

Al momento de colocar las paletas en la torre cuando se tiene grandes
cantidades de producto, por seguridad no colocan mas de tres torres de forma

vertical, debido a que después de este punto las torres se vuelven inestables.
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Se colocan de tres a cuatro paletas de largo, esto tomando en cuenta el
area de sefalizacion de recorrido de personal y los montacargas, por tres

paletas de altura.

Figura 23. Estibacion de paletas

Coger
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Desplazar
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Depositar

Fuente: Programa sectorial de prevencion de riesgos laborales. Manual de seguridad en el
manejo y almacenamiento de materias primas y producto acabado en la industria papelera.

Consulta: enero de 2015.
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2.1.13.  Liquidacion de producto lastimado

En todo tipo de producto existen casos que debido a las cargas y
descargas que haya atravesado, los paquetes puedan lastimarse o ser
golpeados, si este fuese el caso, son separados del resto del producto en
buenas condiciones. Si el dafio de estos es solo en algunos pliegos u hojas, se
saca el producto dafiado y se deja el resto del paquete para acumularlo en
saldos, el cual puede se puede cortar, usar o vender en estas condiciones con

un respectivo descuento.

2.2. Diagnostico del area

Para obtener una idea en general de la situacion dentro del area de
Bodega se emplearon diferentes técnicas y métodos que se usan dentro de la
ingenieria industrial, la cual dar4 una perspectiva general de la problematica

para la posterior toma de decisiones con el fin de obtener beneficios.

2.2.1. Andlisis

A continuacion se presenta un analisis en relacién con las fortalezas,
oportunidades, debilidades y amenazas del area de Bodega de la empresa
Papeles, S. A., mediante el cual se podran detectar ciertas necesidades en
relacion con el proyecto de mejora en el sistema de control de inventarios del

papel estucado y no estucado para impresion.
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2.2.1.1. Fortalezas

Al realizar el diagnostico del area en estudio, como lo son la Bodega
principal y la de almacenamiento y de la empresa en general, se encontraron

las siguientes fortalezas:

o La empresa presenta una estabilidad econémica.

o Espacios amplios y apropiados para el manejo y distribuciéon del producto
dentro de la bodega.

o Se cuenta con personal que tiene experiencia en este tipo de
procedimiento y buen manejo del producto, tanto en el area de despacho
como en almacenamiento.

o Excelente clima laboral, lo cual permite la satisfaccion del personal para
alcanzar los objetivos de la empresa.

o Estructura bien definida en cuanto a misién y vision.

o Se tiene una buena percepcion de la calidad del producto y servicio por
parte de los proveedores.

. Se cuenta con una base de datos de informacion.

2.2.1.2. Oportunidades

Dentro de las oportunidad