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TERMI�OLOGIA 
 

Sectorización: Ubicación física y/o lógica de una unidad. 

Desembalado Lógico: Cambio lógico de una unidad (pila o rollo), de producto 
terminado a semielaborado. 

Desembalado Físico: acción de quitar el embalaje (manualmente) a una unidad 
terminada. 

OG : operadores de grúa 

SC : Sala de Conversión  

Pulpa : celulosa 

BPT : bodega de productos terminados 

BSE : bodega de productos semielaborados. 

RF : Captador de datos  portátil para controlar los ingresos y salidas e inventarios de 

SC y bodega de productos. 

Conversión : Transformación de rollos semielaborados en rollos o pilas de Cartulina. 

Producto semielaborado: Rollos generados por máquina papelera que no tienen 

destino directo a cliente. 

Jumbo : Mega rollo generado por la Máquina Papelera. 

Caño o bobina: Tubo de cartón para ser enrollado con papel o Cartulina. 

Pila : Conjunto de pliegos sobrepuestos uno sobre otros según formatos. 

BI  : Bodega Intermedia. 

PCO  : Dpto. Planificación y Control de Operación. 

PCP  : Área de Planificación y Control de  Programación. 

PCA  : Área de Planificación y Control de Abastecimiento. 

Rollo madre : Rollo generado por la Bobinadora a partir del Jumbo. 

Rollo  : Cartulina enrollada en una bobina. 

Pateador : Equipo con el que se empuja un rollo. 

Formato : Dimensiones de un pliego. 

Trackroll : Transportador metálico con el que se traslada un Rollo.  

Optivision : Software de  producción. 

BTMP : Pulpa Termomecánica Blanqueada.  


