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RESUMEN 
 

En el presente artículo se muestra el dimensionamiento para el proceso de producción y manipulación de una fábrica de cartón. Se detalla el procedimiento que se debe realizar 

para la c reacción y manipulación de este, incluyendo el resumen de datos históricos que permiten la correcta visualización del proceso productivo, enfocado también a los 

aspectos económicos. Se describe la maquinaría, capacidades y el área de trabajo necesaria para tener un dimensionamiento óptimo de las capacidades y el tipo de producción. 

 

Palabras claves: Dimensionamiento, planta de producción, cartón, procesos productivos. 

 

INTRODUCCIÓN 

 

El objetivo de este artículo es la implantación de un proceso industrial a partir de una planta ya existente con el 

nombre de HINOJOSA PACKAGING PACS. Dicha planta está ubicada en el Polígono La Xarnada – Pacs del Penedés. 

MEMORIA 

DATOS GENERALES 

DATOS DE LA EMPRESA 

 

HINOJOSA PACKAGING PACS 

NIF B98788755 

NOMBRE FISCAL HINOJOSA PACKAGING S.L. 

ANAGRAMA 

 

DIRECCIÓN Polígono La Xarmada, 08796 Pacs del Penedés (Barcelona) 

REPRESENTANTE LEGAL José Manuel Aguiló 

Fig.1. Datos de la empresa 

DATOS DE LA INSTALACIÓN 

 

HINOJOSA PACKAGING PACS 

Dirección Polígono La Xarmada, 08796 Pacs del Penedés (Barcelona) 

CCAE 1721 

CLASIFICACIÓN DEL SUELO Industrial  

CALIFICACIÓN DEL SUELO Zona industrial 

SUPERFICIE 20.000m2 

plantas 1 

Fig.2 Datos de la instalación 

1. LOCALIZACIÓN 
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La nave está situada en el polígono industrial La Xarmada, 08796 Pacs del Penedés (Barcelona) y el solar está 

clasificado como suelo industrial.  

La siguiente imagen muestra la ubicación de la instalación y los alrededores: 

 

Fig.3 Imagen aérea de la localización de la empresa 

3. DATOS DE LA ACTIVIDAD 

 

El objetivo industrial de la planta es la fabricación de envases y embalajes de cartón ondulado. Para ello la planta 

dispone de maquinaria especializada que permite realizar todo el proceso productivo, partiendo de bobinas de papel. 

Funcionamiento:  

 

• Anual 221 días  

• Diario 24 horas  

• Cierre en días festivos y 1 semana en agosto 

 

Personal:  

 

• Trabajadores contratados 87 

• Turno de mañana (8h) 6:00-14:00  

• Turno de tarde (8h) 14:00-22:00  

 

1. DESCRIPCIÓN DE LA DISTRIBUCIÓN DE LA FÁBRICA 

 

La planta está distribuida de la siguiente forma: 

DEPARTAMENTO ACTIVIDAD 

TÉCNICO Realiza el diseño gráfico, así como los encargos de material de planta. 

COMERCIAL Gestiona los encargos de todos los clientes, así como la captación de nuevos. 

PRODUCCIÓN Gestiona todas las partes involucradas en el proceso productivo. 

MANTENIMIENTO Efectúa las revisiones de carácter preventivo o correctivo. 
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GESTIÓN DE RESIDUOS Se compacta el retal para su posterior reciclaje. 

ADMINISTRACIÓN Se realiza la atención al cliente, la facturación y las compras. 

Fig.4 Datos de la actividad por departamento 

2. MATERIAS PRIMAS Y AUXILIARES 

 

En la siguiente tabla (Fig.5) se pueden ver todas las materias primas que intervienen en el proceso de fabricación y 

también, la cantidad necesaria anualmente. 

  Ingredientes 

Componentes (Kg/año) (Tn/año) 

Gasoil 14.430 14,43 

Sosa cáustica (Hidróxido de sodio solido) 27.000 27 

Bórax 38.000 38 

Almidón (Fabricación de la cola) 340.000 340 

Bobinas de Papel 26.940.374 26.940,37 

Tintas flexográficas 145.102 145,1 

Total  

606.506,67  

27.519,93         

Fig.5 Datos de las materias primas y auxiliares 

 

3. DESCRIPCIÓN DE LA ACIVIDAD 

 

Cuando un cliente hace un encargo y por lo tanto se recibe una orden de producción, esta se planifica y en ese 

momento empieza el ciclo de la producción. En esta fábrica hay dos procesos claramente diferenciados, el primero es la 

fabricación del cartón y la segunda es el manipulado del mismo. 

La primera vez que se crea un pedido, el departamento técnico se encarga de realizar el diseño de todos los 

elementos necesarios para la fabricación de las cajas (troqueles, clichés...) y antes de aceptarlo se realizan muestras que el 

cliente debe homologar para dar de alta ese pedido. 

A continuación, se detallarán cada una de las fases que forman el proceso de producción juntamente con la 

preparación de las materias primas para su elaboración. 

 

1. PREPARACIÓN DE LAS MATERIAS PRIMAS 

Para realizar el cartón y el manipulado del mismo se requieren principalmente, bobinas de papel, cola, tinta, 

troqueles y clichés. 

Las bobinas de papel no requieren ningún tratamiento ya que se introducen dentro de la máquina y esa misma se 

encarga de realizar los procesos para la generación del cartón. 

Para la generación de la cola se mezcla agua, almidón, sosa cáustica y bórax así se forma la masa que unirá los 

diferentes tipos de papel en la onduladora. 

Para la generación de las tintas, se reciben colores primarios y colores especiales donde luego mediante, un sistema 

automatizado y fórmulas matemáticas llamado dispensing, se crean los colores que usa cada uno de los clientes. 

Por último, dentro de las oficinas, en concreto en el departamento técnico, se elabora el diseño de la caja y se hace el 

pedido del troquel, que determinará el tamaño y las características de la misma, así como, el cliché que será la plantilla que se 

usará para su impresión. Este último no se usará en la máquina NIKE, ya que su modelo de impresión se realiza por puntos. 

2. TAREA 1: ELABORACIÓN DEL CARTÓN ONDULADO 
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El ciclo empieza cuando un cliente hace un pedido. Cada pedido tiene asociada una calidad, un diseño y un tamaño 

en concreto, y por lo tanto solamente se fabrica por encargo. 

Para poder fabricar el cartón en la calidad que desea el cliente, se hace uso de distintos tipos de papel. Lo que varía 

de unos a otros es el material, el gramaje y el ancho. Una vez se ponen las bobinas de papel en la onduladora, se procede a 

la elaboración del cartón. Inicialmente, mediante la aplicación de presión y temperatura se desarrolla el ondulado del papel 

que irá en el centro del cartón. Posteriormente mediante cola se une el cartón ondulado con el papel interior que formará el 

cartón. En caso de tener una calidad que requiera dos tipos de ondulado se repetiría el proceso en otra máquina con las 

mismas características. 

Una vez el conjunto ondulado llega a la doble encoladora, se unificará mediante cola la capa exterior del cartón con 

el conjunto creado en la fase anterior, ya sea de uno o de dos ondulados. A continuación, se hacen los hendidos y luego 

mediante varias cuchillas se corta la plancha de forma transversal y luego de forma horizontal para obtener el tamaño 

deseado de plancha. 

Por último, las planchas de cartón se apilan para realizar el control de calidad y se transportan de forma automática, 

mediante cintas transportadoras, al almacén intermedio para ser enviadas a la máquina que las manipulará. 

3. TAREA 2: MANIPULADO DEL CARTÓN 

 

Cada orden de fabricación tiene una ruta de máquinas asignadas según el tipo de manipulado que debe hacerse en 

esa plancha. Hay 7 máquinas de conversión detalladas en la tabla siguiente: 

Conjunto máquinas Descripción 

EMBA Case maker:  Impresión y troquelado rotativo para cajas pequeñas con plegado 

ASAHI Troqueladora plana 

BOBST Impresora y troqueladora plana 

DRO Impresora y troqueladora rotativa 

MIDLINE 924 Case maker:  Impresión y troquelado rotativo para cajas grandes con plegado 

NIKE Impresora de alta calidad (Cuatricromía) 

REVICART Plegador manual para fondo automático y 4 puntos 

Fig.6 Datos de la maquinaria de manipulado 

Según lo que deba hacerse pasará por un conjunto de máquinas u otro. Después de ser manipulado pasa por la línea 

de flejado, donde se envuelve el pallet con film transparente y luego se envía al almacén final para ser enviado al cliente. 

En este proyecto únicamente se han detallado un conjunto de máquinas, que se pueden ver en el área de los planos. 

4. DATOS DE ENERGÍA 

1. FUENTES DE ENERGÍA DISPONIBLES 

 

Los diferentes tipos de energía disponibles que se utilizan en la planta son electricidad, gas, gasóleo y vapor; cada 

una de ellas se utiliza en los diferentes procesos de producción de la empresa.  

• La electricidad se compró a Endesa Distribución en el año 2015. 

• El gas es utilizado a través de la caldera de gas para producir vapor, el cual es facturado por Methane Logistic S.L. 

• El Gasóleo es utilizado en el transporte de carretillas, tanto de materia prima como de producto acabado. Dicho 

combustible es facturado por Petromiralles. 

 

2. CONSUMO ENERGÉTICO Y PROCEDENCIA 

 

En la Figura 7 se pueden visualizar los consumos de electricidad, gas, gasoil y agua de cada mes del año y la 

producción de m2 de papel cada uno de los meses. Se puede apreciar que cuanto más se produce más consumo hay. Por 

otro lado, en la Figura 8, se pueden ver los porcentajes de consumo energético en esta fábrica donde el mayor consumo de 

energía proviene del gas con un 65%. 
 

Electricidad 

(kWh) 

Gas (kWh) Gasoil (kWh) Total (kWh) Agua (m3) Producción (m2) 

ene-16 257.538,00 630.794,00 10.186,60 898.518,60 369,50 3.793.512,00 
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feb-16 263.026,00 435.165,00 16.521,61 714.712,61 369,50 4.058.802,00 

mar-16 288.298,00 592.901,00 11.260,99 892.459,99 322,00 4.569.267,00 

abr-16 295.517,00 591.949,00 7.995,43 895.461,43 322,00 4.980.694,00 

may-16 281.132,00 416.720,00 13.568,34 711.420,34 339,50 4.750.982,00 

jun-16 271.606,00 602.729,00 14.974,43 889.309,43 339,50 4.675.733,00 

jul-16 295.515,00 516.721,00 11.546,43 823.782,43 642,00 5.067.550,00 

ago-16 220.612,00 295.637,00 12.212,71 528.461,71 642,00 3.515.896,00 

sep-16 290.690,00 622.665,00 11.264,22 924.619,22 987,00 5.252.186,00 

oct-16 264.410,00 612.729,00 10.047,02 887.186,02 987,00 4.599.111,00 

nov-16 299.560,00 598.503,00 12.625,42 910.688,42 687,50 5.080.009,00 

dic-16 244.501,00 500.319,00 11.004,99 755.824,99 687,50 3.428.357,00 

TOTAL 3.272.405,00 6.416.832,00 143.208,19 9.832.445,19 6.695,00 53.772.099,00 

Fig.7 Datos de la maquinaria de manipulado 

 

 

Fig.8 Datos de la maquinaria de manipulado 

3. CONSUMO ANUAL Y POTENCIA NOMINAL 

 

Para el cálculo del consumo anual de la planta es necesario contabilizar todos y cada uno de los focos consumidores 

de esta. A continuación, en la figura 9 se detalla el consumo de cada una de las partes que conforman todos los procesos que 

hay en la fábrica. 

Sección Máquina Partes máquina Unidades P. nominal (KW) 

Producción 

Onduladora Conjunto total 1 1074 

EMBA 

Prefeeder EMBA 170* 1 14 

Casemaker EMBA 170* 1 49 

Paletizador EMBA 170 1 22 

Flejadora EMBA 170 1 17 

ASAHI 

Prealimentador ASAHI* 1 18 

Troqueladora ASAHI* 1 90 

Paletizador ASAHI 1 33 

BOBST 

Prealimentador BOBST 1 19,5 

Impresora BOBST 1 65 

Troqueladora BOBST 1 105 

Paletizador BOBST 1 33 

DRO 

Prealimentador DRO 1 18 

Troqueladora DRO 1 60 

Paletizador DRO 1 24 

MIDLINE 924 Prefeeder MIDLINE 924 1 14,5 
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Casemaker MIDLINE 924 1 55 

Paletizador MIDLINE 924 1 35 

Flejadora MIDLINE 924 1 12 

NIKE 

Prefeeder NIKE 1 20 

Impresora NIKE* 1 100 

Stacker NIKE 1 19 

REVICART 

Plegado REVICART* 1 30 

Encoladora REVICART 1 48 

Flejadora REVICART 1 20 

Generaciones 

tintas 
Dispensing Dispensing 1 20 

Depuradora Depuradora Depuradora 1 1,6 

Caldera BABCOCK BABCOCK 1 3600 

Recorte Tratamiento Retal Tratamiento Retal 1 235 

Flejado Línea de flejado Línea de flejado 1 51,6 

Transporte 

CARRETILLAS 

Carretilla Toyota 7FDF19 3 40 

Carretilla MORA EP60RA 1 18 

Carretilla Florentina Única 86 1 3,6 

Sistema 

automatizado 

Transferizador fleje* 1 15 

Transferizador almacén* 1 25 

Potencia. Contratada 800 

Coeficiente de simultaneidad (según horas trabajo) 66% 

Consumo anual 9.832.445 

Fig.9 Datos de consumo por máquina 

 *Dibujado en Planos. 

5. MEDIO POTENCIALMENTE AFECTADO  

 

En la evolución de todo el proceso productivo esta empresa genera dos tipos de residuos: 

• Residuos sólidos: Estos residuos son generados principalmente en la producción del cartón, donde una cantidad 

elevada de papel y cartón es enviado a la prensa. Otros residuos sólidos son los envases que contienen sustancias 

especiales y por lo tanto se deben enviar a empresas de tratamiento especial.  

• Residuos líquidos: Dichos residuos se generan básicamente en el proceso limpieza y mantenimiento de las diferentes 

máquinas, principalmente los aceites del motor, aceites de transmisión mecánica y lubricantes.  

Como se puede observar en la Fig.10 esta empresa genera potencialmente retal de cartón. Para poder aprovechar al 

máximo este material la empresa tiene un sistema de tratamiento automatizado, donde recoge todo ese retal, lo trocea y lo 

prensa para hacer cubos, los cuales serán enviados a una empresa del grupo Hinojosa para tratarlos, hacer papel reciclado y 

volver a empezar el proceso. 

 

6. GENERACIÓN DE RESIDUOS 

 

En la siguiente figura se pueden ver los residuos generados, así como su clasificación, la cantidad y el gestor que se 

encarga de tratarlos.  

 

Código  Descripción Origen Clasificación Cantidad Unidades 
Valoriza

ción 

Código de 

gestor 
Gestor TDR 

80318 Tóner 
Tóner de 

impresión 
NE 13,86 kg/s V22 E-526.98 FCC ÁMBITO, SA T-4935 

130205 
Aceites 

residuales 

Aceites no 

clorados de 
ES 1,5 Tn/año V22 E-847.04 

CATALANA DE 

RESIDUOS, SL 
T-2163 
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motor, 

transmisión 

mecánica y 

lubricantes 

150110 
Envases 

metálicos 

Envases que 

contienen 

restos de 

substancies 

peligrosas o 

están 

contaminados 

por estas 

ES 3,62 Tn/año V51 E-1268.11 

NCG IBERIA 

RECONDITIONING, 

SL 

T-2794 

150110 
Envases 

plásticos 

Envases que 

contienen 

restos de 

substancies 

peligrosas o 

están 

contaminados 

por estas 

ES 6,01 Tn/año V51 E-1268.11 

NCG IBERIA 

RECONDITIONING, 

SL 

T-2794 

150110 
Envases 

vacíos 

Envases que 

contienen 

restos de 

substancies 

peligrosas o 

están 

contaminados 

por estas 

ES 1,98 Tn/año V52 E-847.04 
CATALANA DE 

RESIDUS, SL 
T-2163 

160605 
Pilas y 

acumuladores 

Pilas y 

acumuladores 
NE 58,26 Tn/año  E-526.98 FCC ÁMBITO, SA T-4935 

200101 Papel oficinas 
Papel y 

cartón 
NE 0,99 Tn/año V11 E-1430.13 

VALORITZACIONS 

VILAR GUILLEN, SLU 
T-4935 

200101 
Retal y 

mermes 

Papel y 

cartón 
NE 3.906,00 Tn/año V11  

PAPELERA 

D'ALQUERIA   -    

HINOJOSA 

 

200101 
Papel y 

cartón 

Papel y 

cartón 
NE 123,18 Tn/año V11 E-301.96 

RECUPERADOS DEL 

ANOIA, SL 
T-413 

200121 Fluorescentes 

Fluorescentes 

y otros 

residuos que 

contienen 

mercurio 

ES 15,01 Kg/s V44 E-526.98 FCC ÁMBITO, SA T-4935 

200138 Madera Madera NE 16,12 Tn/año V15 E-301.96 
RECUPERADOS DEL 

ANOIA, SL 
T-413 

30311 
Lodos 

depuradora 

Lodos del 

tratamiento in 

situ de fluidos 

NE 69,66 Tn/año T32 E-956.06 

INGENIERÍA Y 

TRATAMIENTOS DE 

VALORIZACIÓN SL 

T-413 

200199 Banales 
Otros no 

especificados 
NE 54,88 Tn/año T62 E-301.96 

RECUPERADOS DEL 

ANOIA, SL 
T-413 

Fig.10 Tabla de datos de la maquinaria de manipulado 

 

7. CONCLUSIONES 

Resulta importante destacar que como todo proceso productivo el dimensionamiento de la maquinaría resulta 

esencial para la proyección de costes de manufactura, tomando en consideración que la producción de un bien es un aspecto 

global, que es inherente desde el proceso como tal, la gestión de residuos y las pruebas de calidad 
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