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RESUMEN

El trabajo de investigacion tiene la finalidad de realizar un sistema de planeacion y control
de la produccion basado en una estrategia de manufactura pull en la empresa Plasticaucho
Industrial S.A, dedicada a la produccion de calzado de lona, calzado de cuero, calzado de
plastico y en el &rea de Industrias Diversas a la produccion de articulos de Caucho y Eva,
siendo la mas grande de la provincia de Tungurahua y de una de las empresas lideres en
el sector del calzado ecuatoriano. El analisis de la situacidn actual de la planta, determina
tiempos de entrega de productos demasiado extensos lo que genera incertidumbre en
cuanto a datos de amortiguadores, materia prima, maquinaria y recursos humanos
necesarios para el cumplimiento de la demanda. Con la medicién de los procesos de
produccion se puede mejorar el desempefio en la fabricacion de productos que se ofertan,
mediante el estudio de tiempos elaborado se encuentra que los procesos de prensado en
las areas de caucho y eva disminuyen su tiempo de operacion en un 4% y 10%
respectivamente. Mediante la aplicacion de la estrategia de manufactura pull, se
determina una reduccion en los tiempos entre procesos, siendo éstos un 77.6% en caucho,
un 53.9% en eva y un 54.8% en relax. Con la planeacion y control de la produccion
adecuado, se establece un sistema Toc que alerta, previene y detalla la cantidad a producir
en el momento correcto, de esta manera se planifican entregas de producto con plazos
menores que se detallan en diagramas Vsm, donde el lead time del producto A se reduce
en un 73.6%, del producto B se reduce en un 73.64%, del producto C se reduce en un
47.79%, del producto D se reduce en un 48.13%, del producto E se reduce en un 43.35%

y del producto F se reduce en un 17.23% del tiempo inicial con respecto al propuesto.
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ABSTRACT

The research work has the purpose of realizing a production planning and control system
based on a Pull manufacturing strategy in the company Plasticaucho Industrial SA,
dedicated to the production of canvas footwear, leather footwear, plastic footwear and in
the area of diverse industries to the production of articles of Rubber and Eva, being the
largest in the province of Tungurahua and one of the leading companies in the Ecuadorian
footwear sector. The analysis of the current situation of the plant determines delivery
times for products that are too long, which generates uncertainty in terms of buffer data,
raw materials, machinery and human resources necessary to meet the demand. With the
measurement of the production processes it is possible to improve the performance in the
manufacture of products that are offered, by means of the study of elaborated times it is
found that the processes of pressing in the areas of rubber and eva diminish their time of
operation in a 4 % and 10% respectively. Through the application of the pull
manufacturing strategy, a reduction in the times between processes is determined, these
being 77.6% in rubber, 53.9% in eva and 54.8% in relax. With the planning and control
of the appropriate production, a Toc system is established that alerts, prevents and details
the quantity to be produced at the correct time, in this way product deliveries with shorter
terms that are detailed in Vsm diagrams are planned, where the lead time of product A is
reduced by 73.6%, product B is reduced by 73.64%, product C is reduced by 47.79%,
product D is reduced by 48.13%, product E is reduced by 43.35 % and product F is
reduced by 17.23% of the initial time compared to the proposed time.
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GLOSARIO DE TERMINOS Y ACRONIMOS

SPCP: Sistema de Planeacion y Control de la Produccion.

JIT: Just in Time (justo a tiempo).

OPT: Tecnologia de Produccion Optimizada.

TOC: Teoria de restricciones

MPS: Plan Maestro de produccién.

RESTRICCION: Factor que limita el rendimiento de un sistema.

CUELLO DE BOTELLA: Recurso cuya capacidad es menor que su demanda.
STOCK: Cantidad de Inventario.

ZONA NEGRA: Venta Perdida.

ZONA ROJA: Inventario bajo.

ZONA AMARILLO: Zona de prevencion.

ZONA VERDE: Inventario Suficiente.

ZONA AZUL: Exceso de Inventario.

LEAN MANUFACTURING: Manufactura Esbelta.

LEAD TIME: Tiempo de espera de una orden desde la realizacion del pedido hasta la
llegada.

PIA: Parque Industrial Ambato.

SE: Sub ensamble.

Almacén F1: Sitio donde se almacena producto de caucho que ha sido procesado en su
primera fase.

XXV



INTRODUCCION

Los Sistemas de Planeacion y Control de la Produccion, estan formados por un conjunto
de niveles estructurados en forma jerarquica de planificacion que contemplan tanto los
Planes Agregados, los Planes Maestros, la Gestion de Materiales, asi como, los niveles
de Ejecucion o Gestion de Taller. Ademas, los Sistemas de Gestion de la Produccion
integran las diferentes funciones de planificacion y mando de la produccién; a partir de
la utilizacién de técnicas, diagramas, graficos y software, que facilitan los calculos y

decisiones en torno a la seleccién de las mejores variantes de produccion [1] [2].

El desarrollo del Sistema de Planeacion y Control de la Produccién en Industrias Diversas
de la empresa Plasticaucho Industrial S.A., ubicada en la ciudad de Ambato, dedicada a
la elaboracion de Productos que utilizan material de Caucho y Eva, dentro de la planta de
procesamiento, los principales problemas que se avizoran son la inexistencia de un
Sistema que planifique y controle la produccion de una manera eficiente, la cual reduzca
al maximo los tiempos muertos o de actividades innecesarias, los lead time dentro de cada

uno de los procesos.

Por tal razon, se propuso una alternativa de mejora continua, con el fin de reducir los
tiempos de elaboracion de productos (estandar), los lead time, donde el objetivo del
proyecto es la elaboracion del sistema de planeacion y control de la produccion que
abarque la demanda pronosticada, recursos humanos, de materia prima, de mano de obra,
de maquinaria, obteniendo un incremento en la eficiencia global de la planta, la cual estara
apoyada por la implementacién del sistema Lean Manufacturing dentro del area de

Industrias Diversas.

El contenido de la presente investigacion se define de la siguiente manera:

En el Capitulo 1 se detalla el planteamiento del problema y las deficiencias existentes en
el manejo del Sistema de Planeacion de la Produccion actual del area, razén por la cual
se tiene la necesidad de la investigacion, ademas se justifica la realizacion del proyecto y

se muestra los objetivos por cumplir en durante el desarrollo del mismo.
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En el Capitulo 2 se detalla la informacion de los antecedentes investigativos y de la

bibliografia existente en el desarrollo del Marco Teorico.

En el Capitulo 3 se describe los niveles de investigacién, la metodologia y las técnicas

que se utilizan para la recoleccion de datos sustento de la investigacion.

En el Capitulo 4 se lleva a cabo el desarrollo de la propuesta de investigacién, en donde
se revisa y analiza los datos recolectados, haciendo hincapié en el estandar actual de la
empresa, a continuacion se elabora un Value Stream Mapping de la empresa con los
productos que son objeto de investigacion que da la pauta para iniciar con un estudio de
tiempos que abarca las lineas de produccion de Caucho y Eva, el mismo que se incrementa
en cada proceso, posteriormente se elabora el sistema de planeaciéon y control de la
produccion mediante un pronostico de ventas establecidas para un afio, luego se realiza
un plan maestro, JIT, sistema TOC. Posteriormente se identifican los resultados de la
programacion propuesta vs la actual, los cuales seran visualizados en una escalera
interactiva desarrollada en Excel que muestra mediante el ingreso de un producto y la
cantidad deseada, los dias, turnos, horas, maquinaria y mano de obra necesaria para
completar el trabajo. Finalmente se desarrolla un Software con ayuda de un programa de
Microsoft Office (Access), en el cual se programa los datos obtenidos para visualizacién

de cada aspecto en forma automatica e interactiva.

En el Capitulo 5 se muestra las conclusiones y recomendaciones producto del trabajo de

investigacion.
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CAPITULO 1
PROBLEMA

1.1 Tema

“Planeacion y Control de la Produccion con Estrategia de Manufactura Pull, en

Industrias Diversas de la Empresa Plasticaucho Industrial S.A.”

1.2 Planteamiento del Problema

El desarrollo del Sistema de Planeacion y Control de la Produccion a nivel mundial tiene
un notable incremento en el desempefio de las empresas, integrando diferentes funciones
de Planificacion, a partir de la utilizacion de técnicas, diagramas, graficos y software, que
facilitan los célculos y la toma de decisiones mediante la seleccion de las mejores

variantes de Produccion [3].

Los gerentes de las empresas en el mundo, deben contar con las provisiones de producto
necesarias para un excelente desempefio y funcionamiento de las mismas. Para lo cual las
organizaciones utilizaran una planificacion, programacion y control adecuado de sus
Procesos, que se base en el manejo correcto de su informacidn, ya que el crecimiento y
competitividad de las empresas en el mercado requieren adaptarse a mejores técnicas de

produccion [4].

La planeacion y control de la produccion en el Ecuador va tomando fuerza cada vez, dado
que el cliente tiene la opcion de evaluar el servicio o producto que le brinda una empresa.
Basados en esta interrogante, la gerencia de la empresa busca nuevas mejoras o
adaptaciones que le ayuden a brindar el nivel de servicio de entrega y satisfaccion
requerida por el consumidor, reduciendo en gran porcentaje el tiempo de entrega de los
productos que sean solicitados a la empresa, con el fin de obtener nuevas y mejores
oportunidades con respecto a la competencia, por ende las empresas implementan

sistemas basados en técnicas de manufactura Pull [5].



En Tungurahua es necesario que las empresas posean un correcto Sistema de Planeacion
y Control de la Produccion basado en estrategias de manufactura Pull, donde se evite el
costo innecesario de inventario para poder satisfacer las necesidades y requerimientos de
los clientes en los tiempos Gptimos establecidos, alcanzando mejores propuestas para la
produccion de sus productos y posterior entrega dentro de las diferentes provincias del
Pais, superando de esta manera a otras grandes potencias industriales como los son
Pichincha y Guayas que poseen alrededor de 400 a 500 plantas industriales. Actualmente
Tungurahua se encuentra situada junto a Manabi como la zona 2 de mayor produccién
industrial con un nimero de empresas que van desde las 50 a 100 plantas industriales,
solo siendo superadas por el rango de empresas de la zona 1 que comprenden las

provincias de Pichincha y Guayas [6].

En Ambato se destaca la empresa Plasticaucho Industrial S.A. la cual se dedica a la
produccion de calzado de lona, calzado de cuero, calzado de plastico y en el area de
Industrias Diversas a la produccion de articulos de Caucho y Eva , mencionada industria
es la méas grande de la provincia de Tungurahua, la cual por tradicion, tamafio, nivel
competitivo y reconocimiento a nivel nacional e internacional, requiere un Sistema
Optimo de Planeacion y Control de la Produccidn que le permita mejorar los plazos de

entrega de productos acordados con el cliente.

Al referirse a los procesos de produccién del area de Industrias Diversas, la empresa
produce en las lineas de Caucho y Eva pero en tiempos demasiado extensos, lo que
genera inconformidad con el cliente y retrasos en las entregas. En varias ocasiones la
materia prima se estanca en los amortiguadores, esto representa el exceso de costo en el

inventario dentro de la planta.

Al no existir un estudio detallado de Lead Time de cada producto, desde el momento que
se recibe el pedido hasta su posterior despacho, no se minimiza los tiempos entre cada
proceso, originando los cuellos de botella dentro de las lineas de produccion, por tal razén
no existe una mejora en el estandar que posee la empresa ni una correcta distribucion de
los tiempos de fabricacion de productos que permita conocer los datos con fechas reales

en las que se envia el producto requerido por el consumidor.



1.3 Delimitacién del Objeto de Investigacion
1.3.1 Delimitacion de Contenidos

Campo: Ingenieria Industrial en Procesos de Automatizacion
Area: Industrial y Manufactura
Linea de Investigacién: Industrial

Sublinea: Gestion de Sistemas de Planeacion y Control de la Produccion de
Bienes Industriales.

1.3.2 Delimitacién Espacial

El presente proyecto de Investigacion se desarrollara en la Empresa “Plasticaucho
Industrial S.A.”, ubicada en la Cuidad de Ambato en la Panamericana Norte a la

altura del Km. 2 1/,, en el Sector de Catiglata.
1.3.3 Delimitacion Temporal

La presente Investigacion, se culminara en el periodo académico en el cual se

apruebe el proyecto de investigacion por el H. Consejo Directivo de Facultad.
1.4 Justificacion

La presente Investigacion surge con el fin de optimizar los tiempos de fabricacion de
Productos en las lineas de Caucho y Eva de Plasticaucho Industrial, realizando una

toma de tiempos que permitira validar los estandares de produccion.

La Investigacion ademas propone plasmar diagramas VSM (Value Stream Mapping),
en donde se detalla cada aspecto para la fabricacion de un producto, tal como: Logistica
de abastecimiento y despacho, tiempos de fabricacién, recursos humanos, procesos y

lead time.

Con la propuesta de la Estrategia de Manufactura Pull se podra reducir los Lead Time
(Tiempos de entrega) entre procesos y obtener un tiempo menor de fabricacion de

producto, cumpliendo con los plazos de entrega establecidos.



Los resultados que se obtendran con esta Investigacion seran muy importantes, debido
a gue se conocera con exactitud el tiempo real de fabricacion desde el momento que se
recibe el pedido hasta su posterior despacho, por tal razon se elaborara un Diagrama
VSM con los tiempos y estandares mejorados, programando estos datos en un Software
de estudio (Access).

Se asegura también una fundamentacion tedrica para que prevalezca un mismo objetivo
por parte del personal obrero y administrativo, priorizando el estandar por proceso y

los plazos de entrega de los productos, basados en el tiempo establecido.

La propuesta de elaboracién del Proyecto es factible ya que se posee el conocimiento
de los temas que abarcan la optimizacion de tiempos, dado que es un tema que en la
actualidad posee gran acogida en las empresas y a la existencia de varias fuentes
Bibliogréficas de consulta. De igual manera se cuenta con las facilidades necesarias
por parte de la empresa, permitiendo el acceso a sus instalaciones y a la informacién

solicitada contando con predisposicion absoluta del personal que labora en la misma.

El cliente final de la Empresa Plasticaucho Industrial S.A. sera el beneficiado del
Proyecto de Investigacion, por que contara con un producto de primera que sera

entregado en plazos minimos de tiempos establecidos.



1.5 Objetivos

1.5.1 Objetivo General

» Desarrollar una Planeacion y Control de la Produccién con Estrategia de

Manufactura Pull en Industrias Diversas de la Empresa Plasticaucho Industrial
S.A.

1.5.2 Objetivos Especificos

>

Analizar la situacion actual de la planta y elaborar un Value Stream Mapping
con los tiempos y estandares actuales de la empresa.

Realizar un Estudio de Tiempos, para mejorar el desempefio en los estandares
de fabricacion de los procesos en el Area de Industrias Diversas.

Elaborar una Planeacion y Control de la Produccion para la reduccion de los
Lead Time con Estrategia de Manufactura Pull.

Proponer un VSM (Mapa de Flujo de Valor) con los tiempos y estandares

mejorados en la empresa.



CAPITULO 2
MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes Investigativos

La aplicacién y uso del sistemas Pull para lograr la eficiencia operativa de una empresa,
investigado por Arturo Clery Aguirre, hace referencia a los pasos para implementar el
kanban, que se debe hacer antes y durante cada fase de implementacidn, y al final el autor
hace referencias de los beneficios que se obtienen al implementar este sistema de jalado

en la Administracion de la produccion [7].

La implantacion de Kanban, 5’ s y Principios Ergonémicos en el Area de Manufactura
de una Empresa, tesis por Vaca Samaniegoy Cinthia Lorena. En esta tesis se hace
un estudio sobre el incumplimiento de las fechas de entregas para mantener
estandares de los productos de mayor rotacién y reducir el nimero de actividades que
no agregan valor, también se plantea el aprovisionamientos de insumos sea mediante un
sistema Kanban para justificar la reduccion de los costos representados por horas extras y

el aumento del nivel de servicio de la seccion en estudio [7].

El disefio del sistema de planificacion y control de la produccién se ve impactado por
varios factores, entre los mas importantes se encuentran el volumen y la variedad de la
produccion esperada, factores que tienden a ser definidos en su gran parte de acuerdo a la
cantidad de influencia que el cliente ejerce en el disefio del producto o servicio que le es
suministrado a través de los procesos de la empresa. En ciertos casos el reconocimiento
de la influencia que tiene el cliente sobre el disefio forma parte de la estrategia basica de

la empresa [8].

Los sistemas de produccion eficientes, se ven caracterizados por la coordinacion y armonia
de los procesos, logrando alcanzar una alta competitividad y desarrollo en la ejecucion de

los procesos [9].

Los sistemas Pull se caracterizan por que sus almacenes o diferentes puntos de venta
determinan en forma individual cada necesidad especifica de reposicion de sus stocks,

calculando solamente la cantidad requerida de unidades [10].



El sistema de planeacion de la produccion Pull utilizado en grandes compafias, utiliza
reglas claras para el manejo de productos. Técnicas como el acortamiento de los ciclos de
proceso, la disminucion de rechazo, la eliminacion de desperdicios y el mejoramiento

continuo son conocidos y aplicados en muchas partes [11].

2.2 Fundamentacion Tedrica

Que es inventario: Producto (Materias primas, Trabajos en proceso, 0 productos
terminados) cantidades que son mayores a las necesidades inmediatas.

Que son Defectos: Produccion que es desperdicio por problemas de calidad o que

requiere ser reprocesada para que sea un producto en condiciones aceptables [12].

2.2.1Just in time

Combina el Control de la Produccién con una filosofia de Administracion. Se apoya en
el desenvolvimiento total de las personas para el mejoramiento continuo de los procesos
de manufactura con una buena gestion de calidad, mediante la eliminacion de
desperdicios, entendiéndose como desperdicios los considerados en la filosofia oriental
I[lamado mudas (sobreproduccion, esperas, transporte, sobre procesos, exceso de

inventario, movimientos innecesarios, defectos).

ElJIT no es el resultado de una aplicacion de una técnica especifica. Requiere un enfoque
sistematico acompafiado de cambios profundos en el ambito técnico, gerencial,
operacional y humano. Deberd ser implementado respetando las caracteristicas
operacionales de cada empresa, asi como el mejor ambiente donde se desenvuelve la

empresa.

Al respecto los sistemas Pull pretenden que los clientes sean atendidos en el momento
preciso y con la cantidad exacta requerida por ellos, con una maxima calidad, a un precio

razonable, lo cual es la misma filosofia del JIT.

Los beneficios mas comunmente listados del uso de JIT son: reduccién de tiempos,
inventarios, espacio de trabajo, aumento de la calidad, incremento en la utilizacion de
equipo y aumento en la rotacion de inventario, ademas de simplificar los flujos de

informacion de materiales [12].



2.2.2 Manufactura Lean
La Manufactura Lean 7 “Es una forma de pensar para adaptarse al cambio, eliminar
desperdicio y mejorar continuamente usando herramientas y técnicas para lograr

maximizar el esfuerzo de la fuerza laboral y asi operar como una compania esbelta”.

Son varias herramientas que ayudan a eliminar todas las operaciones que no le agregan
valor al producto, servicio y a los procesos, aumentando el valor de cada actividad
realizada y eliminando lo que no se requiere. Reducir desperdicios y mejorar las
operaciones. La Manufactura Lean naci6 en Japon y fue concebida por los grandes gurus
del Sistema de Produccion Toyota: William Edward Deming, Taiichi Ohno, Shingeo

Shingo, Eijy Toyota entre algunos otros.

El sistema de Manufactura Lean se ha definido como una filosofia de excelencia de

manufactura, basada en:

» Laeliminacion planeada de todo tipo de desperdicio.
» Mejora continua: Kaizen.8

» La mejora consistente de productividad y calidad.

Objetivos de la Manufactura Lean

Los principales objetivos de la Manufactura Lean es implantar una filosofia de mejora
continua que le permita a las compafiias reducir sus costos, mejorar los procesos y
eliminar los desperdicios para aumentar la satisfaccion de los clientes y mantener el
margen de utilidad. Manufactura Lean proporciona a las compafiias herramientas para
sobrevivir en un mercado global que exige calidad mas alta, entrega mas rapida a mas

bajo precio y en la cantidad requerida

2.2.3 Sistemas Pull o jalar la Produccién

En un sistema de produccion en linea sencilla, el sistema Pull consiste en que un producto
en proceso no sea pasado a la operacion siguiente hasta que ésta se libere, de esta manera
solo se produce lo que se demanda, evitando los cuellos de botella. El sistema de jalar la
produccion equilibra las actividades de una linea de produccion y no genera inventarios

€n proceso.



2.2.4 Minimizar los tiempos de preparacion.

Disminuir los tiempos de preparacién internos (cuando la maquina debe detenerse)
mejorando la calidad de mantenimiento preventivo, y la rapidez del mantenimiento
emergente. Aumentar la calidad y disminuir la distraccion del mantenimiento externo

(cuando el producto no se tiene que detener).

Equilibrio en las operaciones.
Indicador que mide el equilibrio en las operaciones y se basa en calificar el resultado de

la raz6n: Nimero de piezas/Estaciones de trabajo.

Optimizacion en el uso de piso.
La redistribucion de planta, bajo la filosofia de manufactura JIT da como resultado la
ganancia de piso (reduccion del desperdicio de piso). Los sistemas de produccion mano

a mano garantizan el ahorro de espacio y eliminacién de inventarios en proceso.

Tamafo de lotes pequefios.
Uno de los resultados de buenos tiempos de preparacion o alistamiento es la posibilidad
de manejar lotes pequerios el tamafio 6ptimo de los lotes es de un producto a la vez para

ajustarse al sistema Pull y realizar un concepto cliente proveedor.

Ventajas del sistema de produccidn justo a tiempo:
» Reduccion de inventarios.

Mejoramiento de la calidad.

Sincronizacion entre operaciones.

Flexibilidad en la produccién.

Eliminacién de actividades no redituables.

vV V VYV V V

Optimizacion del uso de instalaciones [13].

2.2.5 Técnicas de estudio de Tiempos
El estudio de tiempos es el procedimiento utilizado para medir el tiempo requerido por
un trabajador calificado quien trabajando a un nivel normal de desempefio realiza una

tarea conforme a un método especificado.

En la practica, el estudio de tiempos incluye, por lo general, el estudio de métodos.

Ademas, sostiene que los expertos tienen que observar los métodos mientras realizan el



estudio de tiempos buscando oportunidades de mejoramiento. Para llevar a cabo el

estudio de tiempos, los expertos disponen de un conjunto de técnicas tales como:

Registros tomados en el pasado para crear la tarea,
Estimaciones de tiempo realizadas,
Los tiempos predeterminados,

Analisis de pelicula

YV V V VYV V

El estudio de tiempos con cronémetro que es la técnica utilizada con mayor

frecuencia.

Las técnicas para estudio de tiempos han evolucionado rapidamente debido al avance
tecnologico que ha permitido incorporar herramientas de punta aplicadas para este
objetivo, facilitando la labor del analista, obteniendo mayor precisién, velocidad de

aplicacion y resultados mas confiables, comprensibles y rapidos.

En un futuro cercano posiblemente se logren perfeccionar estas técnicas de tal forma que

se llegue a prescindir por completo del trabajo de un analista.

2.2.6 Tiempos Predeterminados
Son una reunion de tiempos estandares validos asignados a movimientos fundamentales
y grupos de movimientos que no pueden ser evaluados de forma precisa con los

procedimientos ordinarios para estudio de tiempos con cronémetro.
Estos son el resultado de estudiar una gran muestra de operaciones diversificadas con un
dispositivo de medicion de tiempo, como una cdmara de cine o de video grabacién capaz

de medir lapsos muy pequefios de tiempo.

Entre los m&s comunes estan: MTM (Methods Time Measurement), MOST (Maynard

Operation alentar y reconocer las mejoras y los logros de los proveedores [14].

2.2.7 Estudio de Muestreo de Trabajo

Es la determinacién de la frecuencia de las observaciones para realizar una toma de

10



tiempos y establecer qué nimero de maquinas emplear en una actividad especifica [15].

Para llegar al fondo de un problema es necesario entender y mejorar los procesos
interrelacionados que producen las fallas. En lugar de preguntarse por qué salié mal un
producto, hay que cuestionarse por qué salen mal los productos. Para el desarrollo de un
mejor método de trabajo, se acude al método sistematico o cientifico, en el cual se define
el problema por solucionar, se analiza, se plantean las posibles soluciones y se imparten

las recomendaciones para la puesta en practica del método ideal [16].

2.2.8 Nivelado de la Produccion

El método que se utiliza en los sistemas JIT para adaptar la produccion a la demanda se
denomina nivelado de la produccion, y su objetivo es reducir las fluctuaciones de las
cantidades a fabricar de cada familia o producto. La demanda de los productos puede
cambiar considerablemente segun la estacion, lo que afecta a los volimenes mensuales
de produccidn; o incluso puede ser mayor en los primeros dias de un mes que en los

altimos.

El nivelado de la produccidn total intenta regular este desequilibrio, procurando que los
volumenes de produccion sean lo mas constantes posibles. En este sentido, si se considera
la produccion de una familia de articulos, inicialmente se prepara un plan de produccién
mensual, a partir de las previsiones y los pedidos en firme. El nivelado de la produccion
consiste en determinar el volumen diario de produccién, de forma que se mantenga

aproximadamente constante.

Este volumen diario no indica las cantidades exactas que se deben fabricar, sino una guia
para advertir a los responsables de los centros de trabajo cuales van a ser sus necesidades
en un futuro préximo. Una vez que se han dispuesto los recursos necesarios para producir,
aproximadamente, las cantidades que proporciona el nivelado de la produccion, se
establece la programacion exacta, que solo se entrega a las estaciones la linea de montaje,
y desde alli, mediante la utilizacion de un sistema de sefiales que se indicard a
continuacion, se desencadena el proceso de fabricacion en las lineas de fabricacion de

componentes que abastecen a la linea de montaje [17].
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2.2.9 Value Stream Mapping

Es una técnica desarrollada al amparo del modelo de la Produccion Ajustada con el fin
de apoyar a las empresas manufactureras en el proceso de redisefio de sus entornos
productivos. Si bien su nivel de desarrollo tedrico y practico es alto, no se conoce un
analisis divulgado en el &mbito de campo cientifico que logre explorar en forma profunda

su verdadera aplicabilidad en diferentes entornos de produccion seriada [18].

2.2.10 Planificacion de Recursos de empresas (Software Excel)

Los ERP funcionaban ampliamente en las empresas. Entre sus médulos mas comunes se
encuentran el de manufactura o produccion, almacenamiento, logistica e informacion
tecnoldgica, incluyen ademas la contabilidad, y suelen incluir un sistema de
administracion de recursos humanos, y herramientas de mercadotecnia y administracion

estratégica. Los objetivos principales de los sistemas ERP son:

» Optimizacion de los procesos empresariales.

» Acceso a la informacion.

» Posibilidad de compartir informacion entre todos los componentes miembros
de la organizacion.

» Operaciones innecesarias de reingenieria [19].

2.2.11 Tablas Dinamicas (Software Excel)

Son una herramienta que simplifica la tarea de sacar reportes de Excel y consiste en el
resumen de un conjunto de datos, atendiendo a varios criterios de agrupacion,
representado como una tabla de doble entrada que facilita al usuario la interpretacion de
dichos datos.

Es dindmica porque permite obtener diferentes totales, filtrando datos, cambiando la

representacion de los datos, visualizando o no los datos de origen, etc.
Un informe de tabla dindmica es una forma interactiva para resumir rapidamente grandes

volimenes de datos. Se usan los informes de tablas dindmicas para analizar datos

numéricos en profundidad y para responder preguntas no anticipadas por los datos.
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Un informe de tabla dindmica esta especialmente disefiado para:

>
>

Consultar grandes cantidades de muchas maneras diferentes para el usuario.
Calcular el subtotal y agregar datos numéricos, resumir datos por categorias y
subcategorias.

Expandir y contraer niveles de datos para destacar los resultados.

Desplazar filas a columnas y columnas a filas para ver resimenes diferentes de
los datos de origen.

Filtrar, ordenar, agrupar y dar formato condicional a los subconjuntos de datos

mas Utiles e interesantes [20].

2.2.12 Planeacion Agregada

La planificacion agregada esta dentro de lo que es la fase de planeacion tactica, también

se define como un plan de produccién a mediano plazo que sea factible de realizar de

acuerdo a la capacidad, permitiendo conseguir las metas del plan estratégico de manera

eficaz y teniendo en cuenta todos los objetivos que estan dentro de la produccion [20].

Es necesaria ya que suministra de:

>
>

Instalaciones a plena carga, minimiza sobrecargas, reduce costos de produccion.
Tener capacidad adecuada de produccion, para llenar la demanda en espera
acumulada.

Un cambio ordenado y secuenciado para plasmar con los picos de demanda y
sobrellevar los valles de la demanda.

Obtener la adecuada produccion con los recursos que se tiene.

Se dice plan agregado ya que une a las familias de productos que tiene una empresa y no

considera los productos individualmente, por ejemplo cada familia se hace teniendo en

cuenta procesos comunes de fabricacion. Para el plan agregado se tiene un horizonte de

planeacién a corto plazo que por lo general va de 6 a 12 meses, depende del producto
fabricado [20].
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2.2.12.1 Metas del Plan Agregado

» Viabilizar las estrategias globales de la empresa.

» Generar los volimenes de productos que satisfagan la demanda prevista en el plan
estratégico.

» Emplear los recursos disponibles de la mejor manera posible [21].

2.2.12.2 Estrategias del Plan Agregado
El plan agregado tiene que realizarse de la mano con la capacidad disponible de la fabrica.
En un punto posterior se tiene todo el analisis de la capacidad disponible de la planta. Las
estrategias que existen para la realizacion del plan agregado son:

» Estrategias de caza.- Lo que busca esta estrategia es producir exactamente lo que
el mercado demanda, ni mas ni menos. Esta estrategia presupone que se puede
contratar-despedir, llamar a tiempo extra.

» Produccion constante.- Con esta estrategia se realizan productos con una tasa de
salida constante y es independiente de la demanda (aparentemente).

» Produccion mixta.- La estrategia mixta busca desarrollarse de acuerdo al buen
criterio del planificador, ayudandose de los conceptos de los dos anteriores [21].

Al conjunto de todos los pedidos que esperan a ser producidos se les denomina cartera de
pedidos. (Chapman, 2006).

2.2.13 Plan Maestro de Produccioén

El plan o programa maestro de produccién (MPS, por sus siglas en inglés o PMP),
establece la cantidad de producto que se va a terminar cada semana del horizonte de
produccion a corto plazo. Como su nombre lo dice, es un plan de la produccion futura

dentro del horizonte de planeacion [22].
Ya que la capacidad de produccion a corto plazo esté limitada por el plan aproximado de

capacidades, el PMP toma del plan agregado la capacidad de produccion a corto plazo y

asigna pedidos de productos finales [23].
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PRODUCCION MARKETING FINANZAS

Capacidad Inventario Demanda Flujo de caja

COMPRAS RRHH

Proveedores Mano de Obra

GESTION PLAN DE INGENIERIA
Capital rendimento PRODUCCION |« | Disefio defiido

AGREGADO
PLAN MAESTRO
DE :
PRODUCCION

Figura 1.Area de demanda en una empresa
Fuente “Decisiones Tacticas Heizer, 2007

2.2.14 Prondsticos
Dentro de la planificacién agregada, los pronosticos juegan un papel muy importante. Los
autores Heizer & Render (2007) lo definen como “El arte y la ciencia de predecir

acontecimientos futuros”, pudiendo ser predicciones cualitativas o cuantitativas [24].

Los prondsticos cualitativos, también se llaman subjetivos ya que toman en consideracion
factores como la intuicion, emociones, experiencias y del sistema de valores de las
personas. Para la toma de decisiones pueden intervenir desde los directivos, pasando por

los empleados de cualquier nivel, hasta los mismos clientes.

Por otro lado, los pronosticos cuantitativos emplean uno o mas modelos matematicos que

se basan en datos historicos incluyendo variables causales.

2.2.14.1 Importancia de los Prondsticos
De acuerdo a Chase & Aquilano, los Prondsticos son elementos importantes para una
organizacion ya que la mayoria de las veces éstos son considerados como pieza clave para
la toma de decisiones dentro de la empresa. Asi como, la base para la planeacion
corporativa a largo plazo. (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009) Por lo regular un Prondstico
exacto es casi imposible de obtener. Considerando el ambiente donde se desarrollan las

empresas, existen diferentes factores que son dificiles de predecir.
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Por esta razon, la persona responsable de generar los Prondsticos no deberia enfocar sus
esfuerzos en buscar un pronostico exacto, sino mas bien deberia fomentar la practica de

una revision continua de los pronésticos y aprender a vivir con pronosticos imprecisos.

Esto no significa que debe aceptar cualquier modelo o metodologia, sino que debe buscar
de manera continua una metodologia que le ofrezca un Prondstico aceptable dentro de lo

razonable [25].

Por otro lado Ballou indica que los prondsticos de la demanda son importantes para la
organizacion, ya que éstos proporcionan datos de entrada para la planeacién y control de
todas las areas funcionales, incluyendo logistica, marketing, produccion y finanzas. Asi
mismo, indica, que la labor de Prediccidn es un proceso que regularmente recae en el area
de Marketing o Planeacién econémica o a un grupo especial conformado por la propia

organizacion.

Tanto Ballou como Chase & Aquilano, coinciden en que un Prondstico conforma la base
para la planeacion y control de areas funcionales como: Finanzas, para la planeacion de
presupuestos y control de costos; Marketing, para pronosticar las ventas, planear
productos nuevos y determinar las compensaciones del personal de ventas; Produccién y
Operaciones, para la seleccion de procesos, planeacion de capacidades y distribucion de

instalaciones, planeacion de la produccion, programacion y control de inventarios [25].

MESES
ANOS

SEMANAS
MESES

Largo Plazo
DIAS

SEMANAS Mediano Plazo cgsta:iif;gzdes =
=Venta Familia de «Patrones deventaa
Productos. largoplazo
Corto Plazo Requerimientosde  .Tendencias de
mano de obra crecimiento.

*Ventasacortopazo  <Requerimientode
*Programas deturnos recursos
*Requerimientos de

recursos

Figura 2. Clasificacion cronoldgica de los prondsticos

Fuente “Namhias, 2007
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2.2.15 Capacidad Productiva
Se considera a la tasa de produccidn de un sistema como el nimero promedio de unidades
de flujo que salen del sistema en una unidad de tiempo. La administracion adecuada de la
tasa de produccion incide de manera importante en la rentabilidad de la empresa, ya que
la produccion excesiva conduce a costos innecesarios por altos inventarios y a
reducciones en precio mediante promociones; por otro lado la produccion insuficiente no
permite aprovechar la demanda del producto en beneficio de la rentabilidad de la empresa
[26].

2.2.15.1 Planificacion de la capacidad productiva
La capacidad puede ser planificada a corto, medio y largo plazo:

» En el corto plazo, se adapta la capacidad productiva de la empresa a los
requerimientos de la demanda. Donde, se puede acudir a la restructuracion de los
programas de trabajo o a la redistribucion de las cargas de trabajo a los distintos
centros de trabajo [26].

» En el medio plazo, la organizacién para adaptar su capacidad productiva puede
acudir a horas extras, despidos de personal, utilizacion de inventarios y
subcontratacion.

» En el largo plazo, la empresa puede llevar a cabo significativas inversiones en
equipos e instalaciones o tomar decisiones de caracter estructural. La importancia
de dichas decisiones es enorme, ya que, una vez tomadas, son dificiles de

alterarlas sin incurrir en altos costes [27].

2.2.16 Productividad
La productividad es uno de los factores que mas contribuyen a la posicion competitiva de
un pais, de una industria o de una compafiia. Se define como la relacion entre el volumen
de produccioén o salidas (output) y los factores productivos o entradas (input).
La productividad de una empresa se puede expresar mediante mediciones parciales,
multifactoriales y totales.

» Medicion Parcial: Muestra la relacion entre la produccion y un solo input.

» Medicion Multifactorial: Muestra la relacion entre un producto y un grado de

inputs, pero no todos.
» Medicion Total: Expresa la relacion entre los productos generados y todos los

inputs utilizados [28].
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Tabla 1. Medicidn de la productividad

Medicion Producto Producto Producto Producto

Trabajo Capital Fijo Materiales Energia

Parcial

Producto Producto

Medicion

. . Trabajo + Capital Fijo + Energia  Trabajo + Capital Fijo + Materiales
Multifactorial

Medicion Input Bienes y Servicios Producidos

Total Output Todos los recursos empleados

Fuente: “Huertas Garcia, 2008

2.2.17 Teoria de las restricciones
La Teoria de las Restricciones fue descrita por primera vez por Eliyahu Goldratt a
principio de los 80 y desde entonces ha sido ampliamente utilizada en la industria. TOC

es una metodologia sistémica de gestion y mejora de una empresa [29].

Los indicadores que se utilizan para saber si una empresa estd ganando dinero, no se
adaptan a las caracteristicas de una planta industrial; por tal razon, Goldratt desarrolld
unos parametros gue significan lo mismo en términos de meta:

» Throughput

» Inventarios

» Gastos de Operacién

Throughput.- Es la velocidad a la cual el sistema genera dinero a través de las ventas
Inventario.- Es todo el dinero invertido en comprar cosas que se espera vender o, que se
tiene la posibilidad de vender aunque no sea su objetivo.

Gastos de Operacion.- Es todo el dinero que el sistema gasta en transformar el inventario
en Throughput.
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2.2.17.1 Proceso de Mejora Continua de TOC
1. - IDENTIFICAR las restricciones
2. - Decidir como EXPLOTAR las restricciones.
3. - SUBORDINAR todo lo demés a la decision anterior.
4. - ELEVAR las restricciones.
5. - Volver al Paso 1.

Dirigido & T

Fezpaldado porla Jora o
herramisnta- Bezpaldado porla
/"_ herramienta:
!’BR TOC PmcmN
. ael/
\Pm:_ romuper: Para romper: _
Bestricciones / Restm:cmjm\

Fisicas @/

Figura 3. Enfoque del TOC
Fuente: “Garcia, 2006
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Tabla 2. Explotacion de restricciones [30]

RESTRICCION FORMAS DE EXPLOTAR LA
RESTRICCION

Maquina

Se le deben asignar los operarios mas
habiles, se deben hacer control de calidad
antes de que la misma procese las piezas,
se deben evitar las paradas para almorzar
(rotacion de personal), se debe evitar que
quedara sin trabajar por falta de materiales

(buffers de tiempo)
Mercado
(NG Ty itk Asegurarse que todos los pedidos se
suficientes)

despachan en el plazo comprometido con
los clientes. No hay excusa ya que la
empresa tiene mas capacidad de
produccion que la demanda del mercado.
Al Dbajar la demanda se reduce la
capacidad de produccion (despidos), esto
lleva a que no se puedan cumplir los
plazos comprometidos, lo que a su vez
reduce alin mas las ventas.

Materia prima

(El abastecimiento es menor

B8 N recaskcs du Minimizar las pérdidas por mala calidad,

empresa)

no fabricar cantidades mayores a las que
se van a vender en el corto plazo.

Fuente: “Garcia, 2006

La teoria de las restricciones afirma que siempre es posible encontrar y eliminar, una y

otra vez las diferentes restricciones a las que nos enfrentamos [30].
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Elevar la - ’ Vencer a

restriccion la Inercia
Subordinar -
todo a la Ider;tiglcar
decision la
anterior restriccion
Explotar
la
restriccion

Figura 4. Ciclo de pasos TOC para enfoque en las restricciones [30]

Fuente: “Garcia, 2006”

2.2.18 Inventarios
El inventario es un material o a su vez los suministros que se tienen para el uso o las
ventas futuras. Es decir, se trata de bienes terminados que esperan el pedido de un cliente,
pero puede tratarse también de bienes o materiales destinados a la produccion o a la
transformacion en bienes terminados para el cliente. En el sector de manufactura, tales
bienes son principalmente materiales: materias primas, unidades compradas, sub
ensambles y terminados y material de consumo [31].
El inventario es en si, una esencia en funcion de tres cosas:

» Laincertidumbre de la demanda

» Lavariabilidad del proceso

» Tiempo de ciclo del proceso

2.2.18.1 Gestion de Inventarios
En éste concepto ingresa todo lo relativo al control y manejo de las existencias de
determinados bienes, en la cual se aplican métodos y estrategias que pueden ser rentables
y productivos a la tenencia de dichos bienes y sirve para la evaluacion de entradas y
salidas [31].
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En la gestion de inventarios, estan involucradas tres actividades basicas:

>

Determinacién de las existencias. Abarca todos los procesos necesarios para
consolidar la informacion referente a existencias fisicas de los productos a
controlar.

Andlisis de inventarios. Se refiere a todos los analisis estadisticos que se realicen
para establecer si las existencias que fueron previamente determinadas son las que
deberiamos tener en planta.

Control de Produccion. Se refiere a la evaluacion de todos los procesos de

manufactura realizados en el departamento a controlar

2.2.18.2 Métodos para valorar un Inventario

>

Primeras en Entrar, Primeras en Salir (P.E.P.S.): los primeros articulos en
entrar al inventario son los primeros en ser vendidos (costo de ventas) o treinta y
uno consumidos (costo de produccion). El inventario final esta formado por los

ultimos articulos que entraron a formar parte de los inventarios.

Ultimas en Entrar, Primeras en Salir (U.E.P.S.): El método UEPS para calcular
el costo del inventario es el opuesto del método PEPS. Los ultimos articulos que
entraron a formar parte del inventario son los primeros en venderse 0 consumirse.
En este método no debe costearse un material a un precio diferente sino hasta que
la partida mas reciente de articulos se haya agotado y asi sucesivamente. Si se
recibe en almacén un nuevo lote, automéaticamente el costo de ese lote pasa a ser

el que se utiliza en las nuevas salidas.

Promedio Ponderado: Este es el metodo mas utilizado por las empresas y
consiste en calcular el costo promedio unitario de los articulos. El primer paso
para poder crear una valuacion de inventarios utilizando costo promedio es sacar
el costo unitario del inventario final. Este se calcula a través del total de costos
acumulados -costos totales menos el inventario final- entre el total de unidades
equivalentes. Dentro de los costos estan: los de productos en proceso, inventario

inicial, de materiales, mano de obra, gastos de produccion, e indirectos [32].
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2.3 Analisis de los procesos actuales para la produccién en Plasticaucho Industrial
S.A.

2.3.1 Introduccion a la Empresa

El inicio de las actividades de fabricacion de calzado se remonta al afio 1931, en el cual
su fundador Don José Filomentor Cuesta Tapia, determina la orientacién de su compafiia
y delinea su trayectoria para las proximas décadas; es asi que, a lo largo de los afios, su
obra se ha mantenido en constante evolucion y crecimiento, expandiendo la
comercializacion de sus productos bajo la marca VENUS, la cual esta registrada ante el
Estado Ecuatoriano desde 1938 [33].

paw = =

Figura 5. Fabrica de Calzado Venus

Fuente: “Plasticaucho Industrial, 2017”
En 1942 se inauguran las primeras instalaciones propias de la Fabrica Venus para la

produccion de calzado de lona vulcanizado en autoclave, calzadas de cuero,

impermeables, suelas y tacones para calzado.

C

Venus

Figura 6. Marca Comercial “Venus”

Fuente: “Plasticaucho Industrial, 2017”
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En los afios criticos de la 2° guerra mundial, abastecio al pais de CAMELBACK, que es
un material utilizado para reencauche de llantas. En 1965, Plasticaucho Industrial
Sociedad Andnima, se constituyd con personeria juridica, incorporando nueva tecnologia,
maquinaria moderna y procesos eficientes. La produccion efectiva arranca el 1 de enero
de 1968.

A partir de 1972, la empresa decide el traslado de su planta fisica al sector llamado

Catiglata en un terreno de 22.000 m2.

Figura 7. Oficinas sector Ctiglata

Fuente: “Plasticaucho Industrial, 2017

En el afio de 1992 se crea la Fundacion Cuesta Holguin, como un brazo ejecutor de la
politica de colaboracion social que ha caracterizado a los accionistas de la empresa y

colaboradores a lo largo de los afios.

Posteriormente en el afio de 1999 se crean las filiales Venus Colombiana y Venus Peruana
ademas de la comercializacion de productos en algunos paises de Latinoamérica, en ese
afio comienza el traslado al Parque Industrial de la ciudad de Ambato donde en la
actualidad encontramos la mayoria de nuestras plantas productivas y oficinas

administrativas.
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@ Pissticaucho @

o @ Pissticaucho &
| OTROsPaiSES | -
@ Plasticaucho

Figura 8. Ubicacion geografica de las filiales Plasticaucho

Fuente: “Plasticaucho Industrial, 2017”

A partir del afio 2013, Plasticaucho, Parque Industrial, cuenta con las mejores
instalaciones de calzado de la Costa del Pacifico Sur.

Figura 9. Instalaciones Plasticaucho PIA

Fuente: “Plasticaucho Industrial, 2017”
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Datos de la Empresa

Tabla 3. Informacion de la Empresa

‘ Ciudad Ambato
Planta 1 Panamericana Norte Km. 2 1/2
Planta 2 PIA Cuarta Etapa Panamericana Norte Km.
Contact Center 1800 223344
Web www.plasticaucho.com.ec

Redes Sociales

Facebook Zapatos Venus Ecuador
Instagram ZapatosVenusEc
YouTube Zapatos Venus Ecuador

Fuente: “Plasticaucho Industrial, 2017”

2.3.2 Mision
Lideramos el sector calzado en el Ecuador con procesos agiles, eficientes e innovadores

Figura 10. Mision de Plasticaucho

Fuente: “Plasticaucho Industrial, 2017”

2.3.3 Vision
Todo ecuatoriano usara un par de zapatos de una de las marcas comercializadas por la

empresa.

26



Figura 11. Vision de Plasticaucho

Fuente: “Plasticaucho Industrial, 2017”

2.3.4 Valores

>

HONESTIDAD: La integridad en cada accion que tomamos, es la manera con la
que buscamos nuestros objetivos, la exigimos a todos quienes se relacionan con
nuestra Empresa.

JUSTICIA: Actuamos otorgando a cada persona lo que le corresponde en sentido
de razén y equidad.

ETICA: Actuamos apegados a nuestros valores, que son el conjunto de normas
que rigen la conducta organizacional e individual.

SOLIDARIDAD: Nos sentimos y actuamos cercanos Yy adheridos a los
propositos de desarrollo de nuestros colaboradores y la comunidad.

LEALTAD: Somos fieles a nuestros principios y creencias y nuestros actos son
coherentes con ellos.

HONORABILIDAD: Cumplimos con nuestras obligaciones para con la

sociedad y las personas y lo hacemos con conviccion y alegria
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|,

Figur 12. Valores de Plasticaucho

Fuente: “Plasticaucho Industrial, 2017”

2.3.5 Politica del sistema de gestion

Satisfaccion de los
trabajadores

Satisfaccion del cliente

Lugares de trabajo Efectividad en la
seguros comercializacion

Efectividad de

Innovacion de producto v
produccion

Minimizar impactos
ambientales

Figura 13. Politica del Sistema de Gestion

Fuente: “Plasticaucho Industrial, 2017”
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2.3.6 Productos Linea Industrias Diversas
Tabla 4. Accesorios [34]

Lamina Guardabarros Negra Lamina Guardabarros Blanca Dakkar Alfombras Delantera

negra

Dakkar Alfombras Delantera Dakkar Alfombras Delantera Dakkar Alfombras Delantera
gris negra gris

Dakkar Alfombras Delantera Dakkar Alfombras Posterior Dakkar Alfombras Posterior
café negra gris

Dakkar Alfombras Posterior Dakkar Alfombras Posterior Dakkar Alfombras Posterior
gris negra café
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Elaborado por: Investigador

Guardabarros Auto Negro Pequefio Guardabarros Cami Negro

Tabla 5. Guardabarros [34]

Elaborado por: Investigador

Tabla 6. Insumos Calzado [34]

‘ e EPRY Eva Plantilla Negro Eva Plantilla Blanco

Caucho Flexible Caucho Flexible Crudo Caucho Flexible Crudo
Corrugado Negro Negro
Caucho Flexible Circulos Caucho Flexible Circulos EVA PLG Negro
Negros
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VYV

Eva PLG Blanco

-/
Eva Relleno Eva Sandalia Neolite Negro
Neolite Blanco Suela TRA VIR OXF
Negra

~

' 4y TR

Elaborado por: Investigador
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2.3.7 Productos Linea Calzado Relax Zapatillas
Tabla 7. Zapatillas Venus-Nifias [34]

Mosaico Regalo Flores

Avenus

Corazones Caminos

fAvenus

Pollito FS Pajarito CL Pajarito FS

Globo Dulce Pollito CL

Elaborado por: Investigador
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Tabla 8. Zapatillas Venus-Nifios [34]

Carrito

Planeta Tiburén Monstruo

T Avenus

Explosion Cohetes Ancla

fivenus

Avion

Avenus

Elaborado por: Investigador
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Tabla 9. Zapatillas Venus-Femenino Tira PVC [34]

Jardin Latido Rosa
nvenus ﬁ fvenus ' Avenus
Mariposas Cruces
fvenus Avenus

N 4

Elaborador por: Investigador

Tabla 10. Zapatillas Venus-Femenino Reata Textil [34]

Besos Vitro Sol
fvenus fivenus
Agua Leodn
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PR

Elaborador por: Investigador

Tabla 11. Zapatillas Venus-Masculino [34]

Géneros Cassette Figuras

TVents nvenus

Marino Lucas Armadeo

fvenus

Lamparas Colegial Auto

fivenus

Elaborador por: Investigador
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2.3.8 Organigrama Estructural Nivel Gerencial

FRESIDENTE
Sr. Pamicio Cussta H.

GERENTE GENERAL

GERENTE VENTAS o GERENTE DESARROLLO GERENTE FINANCIERO GERENTE OFERACIONES GERENTE OFERACIONES GERENTE CADENA
NACIONALES PR — ORGANIZACTIONAL ADMINISTRATIVO CALZADD CALZADO CORFPORATIVO SINONISTRO
Pamicio Taro. Andris Calderdn. Patricio Toro, Alex Quinds Tvim Alvamez Faederico Mollinasi Andrs Cisneros
GERENTE NEGOCIOS GERENTE COMFPRAS ¥ GERENTE INGENIERIA ¥
INTERNACIONALES LOGISTICA FROYECTOS
Framcisco Loayza Jazn Ignacio Sevilla Diego Cuesa V.
. 66 b b 2
Fuente: “Plasticaucho Industrial, 2017
2.3.9 Organigrama Desarrollo Organizacional y Relaciones Corporativas
Sr. Patricio Cuesta H_
GERENTE DESARROLLO
ORGANIZACIONAL
Andrés Calderén.
ASISTENTE DESARROLLO
ORGANIZACTIONAL
Ana Maria Oviedo.
B rmmamsaiiay cototnte svnceRexTE scr LSamstaor
Ana Lucia Yepez. Esteban Ramos. Daysi Reateria. — : Efrain Toro.

CONSULTOR G.H. SERNIES

Mauricio G:

(s ADOR
ADMINISTRACION SALARIAL.

Gabriela Solis. Sandra Bastidas. Alvaro Flores.

| CONSULTOR G.H. | | CONSULTOR G.H.

Fuente: “Plasticaucho Industrial, 2017”
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2.3.10 Cadena de Valor Plasticaucho Industrial S.A.

» GESTION ESTRATEGICA
—
max_ - RETRATRGIA ESTRATEGIA REVISION GERENCIAL SISTEMA DE GESTION
EMPRESARIAL COMERCIAL _'" @
v -

N S

Miskén, Vision, Lisramiento: Estratégicos,

:

PROCESOS
EXTERNOS
CONTRATADOS

Mej bios v control sob ienta sobre el cumplimie
MERCADEQ CALZADO j Princinior eidien da ceies ejora cambios ¥ conl re Aug'luw.nlmdl:lrsréc cumpl nte
| MERCADEOTACTICO | v
l T @ } INGENIERIA | OPERACIONES PRODUCCION ]
INGENIERIA EN INGENIERIA DE = VENTAS CALZADO
INNOVACION Y DESARROLLO ] COMFUESTOS CALZADO PREFAHRICADOS BV H— a
I TENDENCIAS uerimiento ¢
CALZADO LONA MTS [ NACIONAL | [ meTernactonar | Informaciin
MATERLALEL TECRICAL, SEALMMALO fatocsaciia dal
IROCEROR COMPLESTOS COLORES Producte
I CALZADO LONA MTO H— laqurm-m
T T IMPLEMENTACION DE
CALZADO PT.
- OPERACIONES CLIENTE
P LOGISTICA EXTERNO
CALTADD AL ZAGEH FLARTICE CALTADO MTS CALTADO MTO
Pudido = firme sckes prowtipos SERVICIO AL CLIENTE
= {
| ) protaton porplama ymeradeo | caLzapo cuero H_
¥ -~ | NACIONAL | < Quejasy
—— _— . I _I I 05
. INTERNACIONAL
PLANIFICACION l ]
Amortiguadores ¥
COMPRAS CALZADO | Explosiones de MP
Comenicacién | ADMINISTRACION DE RRHH TECNOLOGIA DE LA SERVICIOS GENERALES FINANZAS
INFORMACION Y
COMUNICACION

Fuente: “Plasticaucho Industrial, 2017”
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2.3.11 Gestion Estratégica Plasticaucho Industrial S.A.

’ GESTION ESTRATEGICA

Lin
Estratégicos y Plan

Estratésico Comercial ESTRATEGIA ESTRATEGIA
= EMFPRESARIAL COMERCIAL _"

__L___ 5 R

r MERCADEQ CALZADO ‘ e Formeaes
MERCADEO TACTICO v
l T ‘ INGENIERIA
| @ INGENIERIA EN INGENIERIA DE
| INNOVACION Y DESARROLLO ‘ COMPUESTOS CALZADO
CONSUMIDOR | TENDENCIAS |
CLIENTE DEZARROLLO Informacién del
EXTERNO | MATERIALES, TECNICAS, | | coppisiros copores ‘ Broducto
| DISENO DE CALZADO B'lPLEgiNZT,AD%ON BE
| CALZADD LONA MTO * ‘
CALZADO CALZADG PLASTICO e . , CALZADO MTS CALZADO MTO
MTS 1] CALZAD ESCOLAR
| —

Pedido en fime =obre prototipos
_I zprobados por planta y mercadao

Fuente: “Plasticaucho Industrial, 2017”

2.3.12 Mapa de Procesos

En el mapa de procesos de la Figura 14, se establece una vision detallada en forma general
de los procesos desde su inicio hasta el fin dentro de la empresa, representando ademas
los vinculos existentes entre los variados tipos de procesos que tienen relacion siempre

con el cliente.

Tres categorias se detallan dentro de este mapa, las cuales son: procesos estratégicos,
procesos de negocios y procesos de apoyo, como entrada se posee los requerimientos y

especificaciones del cliente y como salida la satisfaccion del mismo con el producto.

Estos procesos detallados en el mapa son los que al area de Industrias Diversas maneja
con responsabilidad tanto en el area Gerencial, Administrativa como en la Parte

Operativa.
Los procesos detallados como de negocio, constituyen todos aquellos procesos gque son

necesarios para la obtencién de productos de caucho, eva, relax y relax inyeccion, mismos

que estan constituidos principalmente por los procesos de produccion.
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Figura 14. Mapa de Procesos de Industrias Diversas

Fuente: “Plasticaucho Industrial, 2017”
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PROCESOS ESTRATEGICOS

>

Gestion Estratégica: Encargada de la direccion empresarial y estructural que se
respalda en la mision, vision, politica, objetivos y valores.

Revision Gerencial: Encargada de realizar todos los ajustes, mejoras, cambios
que controlan el avance de la empresa que sostiene la empresa y ayuda a tener
estabilidad.

Sistema de Gestion: La Integracion de Sistemas de Gestion se define como el
conjunto de elementos relacionados o que interactlan que permiten implantar y
alcanzar la politica y los objetivos de una organizacion, en lo que se refiere a
aspectos diversos como pueden ser los de calidad, medio ambiente, seguridad y

salud, u otras disciplinas.

PROCESOS OPERATIVOS

>

Cliente (Proceso de Entrada): Se obtienen las necesidades y requerimientos que
han sido identificadas en las multiples ofertas de mercadeo programadas por
temporada, se obtiene un pedido que la empresa tiene que satisfacer.

Mercadeo Tactico: El producto es ofertado mediante varias estrategias que
comprenden estudios de mercado , donde se detallan las necesidades de productos
a consumir por los clientes con las caracteristicas a su gusto

Pedidos: Todos los requerimientos de los clientes son captados en una orden de
pedido el cual es ingresado al sistema con una fecha inicial de recepcién, se
detallan datos del cliente, cantidades a fabricar y fechas de entrega.
Planificacion: Se realiza un conjunto de operaciones que comprenden detalles de
materia prima, recursos humanos, disposicion de maquinas, explosion de
materiales y logistica para la elaboracion del producto.

Compras: Se necesita todas las especificaciones, caracteristicas de la materia
prima e insumos necesarios para la fabricacion del producto.

Ventas Nacionales e Internacionales: El producto es comercializado en los
distintos puntos dentro y fuera de pais de acuerdo al requerimiento, se posee
plantas de produccion en Colombia y Peru.

Operaciones de Logistica: El envio del producto terminado hacia su destino final
se realiza con vehiculos de la empresa hacia distintos puntos del pais abarcados
por zonas, lo cual brinda una entrega en el menor tiempo.
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» Servicio al Cliente: ElI Contact Center recepta preguntas, inquietudes y
sugerencias acerca de la disponibilidad de entrega y caracteristicas de producto,
los cuales brindan la informacion requerida.

» Cliente (Proceso de Salida): Una vez terminada la entrega del producto al
consumidor, se garantiza la satisfaccion del mismo, productos que posean las
caracteristicas requeridas.

PROCESOS DE APOYO

» Procesos Externos: Proceso en el que la empresa transfiere los recursos y las
responsabilidades referentes al cumplimiento de ciertas tareas a una sociedad
externa.

» Recursos Humanos: Departamento Encargado de poseer personal competente,
eficiente, que trabaje en equipo y asegure un ambiente de trabajo adecuado.

» Tecnologia de la Informacion: Encargado del manejo del sistema interno de la
empresa, gue garantiza un acceso para registrar, controlar y archivar la
documentacion de cada area.

» Servicios Generales: Infraestructura disponible con ambientes de trabajo y zonas
seguras que aporten a la elaboracién de los productos.

» Finanzas: Departamento encargado de la administracion de los recursos con que
cuenta la empresa, busca la mejor manera de obtener ingresos y la manera mas
eficiente para gastarlos.

2.4. Propuesta

El presente trabajo de investigacion propone el desarrollo de un Sistema de Planeacion
de la Produccién, mediante una estrategia de manufactura Pull en Industrias Diversas de
la empresa Plasticaucho Industrial S.A. dicho sistema permitird optimizar tiempos en los
procesos Y actividades, para satisfacer las necesidades de los clientes. Se partira con un
analisis de la situacion actual, de esta manera se obtendran datos referenciales de los
recursos que intervienen en la fabricacién de los productos de la planta. Un estudié de
método de trabajo permitird mejorar la eficiencia en los tiempos de fabricacion, mismo
que seran complementados con el planteamiento de una estrategia Pull. Los datos
obtenidos serdn programados mediante un sistema de control TOC y permitirdn su
visualizacion en forma didactica en un software desarrollado en Access, como una forma
de agregar valor a la investigacion y por ende al beneficiario principal Plasticaucho
Industrial S.A.
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CAPITULO 3
METODOLOGIA

3.1 Tipo de Modalidad de Investigacion

Se desarrollara un tipo de Investigacion Aplicada, la cual tiene como objetivo
fundamental, realizar un estudio de tiempos en las Instalaciones de Industrias Diversas
de Plasticaucho Industrial S.A. y desarrollar una estrategia de Manufactura Pull que

permita minimizar los tiempos de fabricacion y entrega de productos.

Serd tipo exploratoria por cuanto se indagara y se reconocerd las necesidades del estudio
de tiempos y aplicacién de la estrategia de Manufactura Pull, para posteriormente realizar
una descripcion detallada de las mismas. Y bibliografica por las definiciones de los temas

que se utilizaran y las férmulas a conocer.

3.1.1 Investigacion Documental Bibliogréafica

Se aplicara de acuerdo a la necesidad de sustentar los conceptos en la parte tedrica, la
cual brindara una solucién adecuada para el desarrollo de la Planeacion y Control de la
Produccion, se recurrira a Tesis, manuales, folletos, papers, libros, informes y datos que
ayuden a fortalecer el objetivo de este proyecto, contando con diferentes puntos de vista
acorde al tema deduciendo, ampliando y profundizando la opinién de diferentes autores.

3.1.2 Investigacion de Campo

Esta conformada por los colaboradores de la empresa, dado que se conocera
detalladamente los procesos mediante entrevistas dirigidas al personal obrero y

administrativo.

3.2 Poblacion y Muestra
Esta constituida por el personal administrativo y el personal que labora en la planta de

Industrias Diversas, generando indicadores para la obtencion de evidencias.
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3.3 Recoleccion de datos

Técnicas de recoleccion de datos

Revision documental
Por medio de la revision documental se podra recopilar informacion necesaria basada en

informes, manuales, instructivos, entre otros, para la realizacion de la investigacion.

Observacion directa
La observacion directa se aplicard para determinar cudles son los Procesos
Productivos que se dan en el Area de Industrias Diversas con el fin de la determinacion

de tiempos en cada uno de estos y las actividades que se esta realizando.

Entrevistas estructuras

Este tipo de entrevistas se realizara al personal que labora en los diferentes Procesos
Productivos que se hacen en esta Area. De esta manera se podra recopilar mayor
informacion acerca de las actividades que desempefian en la empresa, tomando en cuenta
el gran aporte que es la experiencia del personal que labora, el formato de entrevistas se

detalla en el Anexo 01.

3.4 Procesamiento de informacion

Los resultados que se obtendran en la presente investigacion, se redactaran y tabularan de
acuerdo al orden y caracteristicas de los objetivos propuestos. En los datos y respuestas
obtenidas, se considerara la utilizacién de técnicas de Medicion de Tiempos basada en el
uso de Cronémetro, Técnicas de Sistema Pull y estadisticas luego de ingresar datos en
un Software de Calculo, segun la presentacion de la informacion recolectada a través de

cuadros, tablas y gréaficos.

3.5 Desarrollo del Proyecto
> Reunion con el Jefe de Planta del Area de Industrias Diversas para establecer
el tema de investigacion.
» Visitas a las instalaciones de la empresa para establecer procesos que se
desempefian.

» Reconocimiento de los Procesos Productivos.

A\

Entrevistas no estructuradas al personal que labora.
» Reuniones con los Supervisores de cada proceso para la obtencion de datos que

aporten al desarrollo de la investigacion.
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Elaboracién de flujogramas de procesos.

Elaboracién de Cursogramas.

Elaboracion del Value Stream Mapping actual en la empresa.
Realizacion del estudio de tiempos en Industrias Diversas

Definicién de la Estrategia de Planeacién de la Produccion.

Redaccién de propuesta de reduccion de Lead Time.

Elaboracion del Value Stream Mapping futuro en la empresa.
Procesamiento de Datos en Tablas.

Comparacion con estandares y lead times por proceso ya establecidos en la
empresa.

Creacion de plantilla didactica con datos obtenidos en la investigacion.

Elaboracion de un informe técnico final.
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CAPITULO 4

MARCO ADMINISTRATIVO

En el presente capitulo de la investigacion, se desarrolla un andlisis de cada uno de los
aspectos que se presentan dentro del area de trabajo, mismos que se toman como punto
de partida para obtener la informacion concerniente que se utiliza durante el avance de la

propuesta de planeacion y control de la produccién en Industrias Diversas.

4.1 ldentificacion y Descripcion de los Procesos de Produccion de Industrias
Diversas

El proceso de produccion de Industrias Diversas tiene como objetivo primordial la
obtencion de productos de caucho, eva, sandalias, suelas y tiras para sandalias, los cuales

estan fabricados mediante procesos muy rigurosos y con un alto control de calidad.

4.1.1 Descripcion de los Productos de Analisis

La presente Investigacion, se basa en 6 articulos los cuales tienen la mayor demanda
dentro de cada &rea de produccion, como son: 2 productos en Caucho, 2 en Eva, 1 en
Relax, y 1 en Relax Inyeccion, para determinar los productos que se analiza es necesario
desarrollar una grafica ABC, mediante la ayuda del diagrama de Pareto que es una de las
herramientas de la calidad, para lo cual se utilizara los datos de la Tabla 12 que muestra
un referente de ventas del afio 2016, [35].

Tabla 12. Referente de Ventas de Productos ID 2016

ITEM  CODIGO DESCRIPCION PRECIO ($) VENTAS (U) VENTAS ($)

1 ID-LGN-001  PRODUCTOS DE $ 660 1363 $ 899250
CAUCHO

2 ID-LGB-002  PRODUCTOS DE $ 660 1125 $ 742500
CAUCHO

3 ID-ADN-003 PRODUCTOS DE $ 880 2238 $  19.694,40
CAUCHO

4  ID-ADG-004 PRODUCTOS DE $ 880 1070 $  9.416,00
CAUCHO

5  ID-ADN-005 PRODUCTOS DE $ 880 945 $  8316,00
CAUCHO

6  ID-ADG-006 PRODUCTOS DE $ 880 443 $  3.894,00
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426.742,80

417.430,75

391.900,85

361.841,70

393.408,95

434.236,55

391.923,95

393.192,25

411.686,55

411.709,10

434.309,70

407.870,10

379.381,75

362.308,10

362.435,70

379.359,75

329.309,75



65

66

67

68

69

70

71

72

ID-RVG-063  PRODUCTOS DE EVA - $ 550 79854 $ 439.197,55

RELAX

ID-RVC-064 PRODUCTOS DE EVA - $ 550 78548 $ 432.012,90
RELAX

ID-RVF-065 PRODUCTOS DE EVA - $ 550 79854 $ 439.198,10
RELAX

ID-RVM-066 =~ PRODUCTOS DE EVA - $ 770 16587 $ 127.719,90

RELAX INYECTADO

ID-RVL-067 PRODUCTOS DE EVA - $ 770 14050 $ 108.185,00
RELAX INYECTADO

ID-RVK-068 PRODUCTOS DE EVA - $ 770 17577 $ 135.341,36
RELAX INYECTADO

ID-RVL-069 PRODUCTOS DE EVA - $ 6,60 78952 $ 521.083,86
RELAX

ID-RVC-070 PRODUCTOS DE EVA - $ 6,60 80737 $ 532.865,52
RELAX

Elaborado por: Investigador

4.1.2 Desarrollo del grafico ABC

>

>

Se detalla en la Tabla 13 el referencial de ventas del afio 2016 en Industrias
Diversas, a continuacién se determina la participacion monetaria de cada articulo,
para eso se utiliza la ecuacion 1.

Se aplica la ecuacion 1 a los datos de la Tabla 12, resultando un total de 72 datos
de analisis, este porcentaje sera utilizado para todos los productos.

Los datos de valorizacion, estan definidos en la Tabla 12 como ventas, para lo
cual se aplica la ecuacion 2.

Para obtener el % de consumo se aplica la ecuacion 3. Se determina los valores
en el resto de articulos, tal como muestra la Tabla 13, mediante el uso de la
ecuacion 3, y se orden el % de consumo de mayor a menor.

Posterior, se aplica la ecuacion 4 para obtener el % de participacion acumulada.

100 %

% de Participacion = (1)

% de Participacion =

Numero total de Articulos
100 %

72

% de Participacién = 1.39

Valorizacién = Precio unitario ($) x Ventas (unidades) 2

% de Consumo =

Valorizacién x 100 %
— (3)
Total de valorizaciones
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% de Consumo =

ITEM
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8992.50x 100 %

16220171.96
% de Consumo = 0.06

% de participacion acumulada = % de P.A.i — 1 + % de participacion i

Tabla 13. Porcentaje de participacion y consumo

CcODIGO
ID-LGN-001
ID-LGB-002
ID-ADN-003
ID-ADG-004
ID-ADN-005
ID-ADG-006
ID-ADC-007
ID-APN-008
ID-APG-009
ID-APG-010
ID-APN-011
ID-APC-012
ID-GBN-013
ID-GBN-014
ID-ARM-015
ID-EPN-016
ID-EPB-017
ID-CFC-018
ID-CFC-019
ID-CFC-020
ID-CFC-021
ID-CFC-022
ID-EPN-023
ID-EPB-024
ID-ERL-025
ID-ESL-026
ID-NNR-027
ID-NBL-028
ID-STN-029

PARTICIPACION

1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%

50

VALORIZACION

$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$

8.992,50
7.425,00
19.694,40
9.416,00
8.316,00
3.894,00
3.564,00
21.197,00
10.312,50
6.930,00
4.455,00
4.812,50
4.958,25
5.362,50
11.006,60
9.289,28
9.152,00
3.524,40
4.408,80
4.312,00
2.508,00
2.534,40
13.325,40
13.767,60
8.861,60
11.059,40
12.144,00
11.264,00
3.331,68

CONSUMO %
0,06%
0,05%
0,12%
0,06%
0,05%
0,02%
0,02%
0,13%
0,06%
0,04%
0,03%
0,03%
0,03%
0,03%
0,07%
0,06%
0,06%
0,02%
0,03%
0,03%
0,02%
0,02%
0,08%
0,08%
0,05%
0,07%
0,07%
0,07%
0,02%

(4)



30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65

ID-FPL-030
ID-FLS-031
ID-RSM-030
ID-RSR-031
ID-RSF-032
ID-RSO-033
ID-RSC-034
ID-RSC-035
ID-RSP-036
ID-RSP-037
ID-RSP-038
ID-RSG-039
ID-RSD-040
ID-RSP-041
ID-RSP-042
ID-RVV-043
ID-RVC-044
ID-RVT-045
ID-RVP-046
ID-RVT-047
ID-RVM-048
ID-RVE-049
ID-RVC-050
ID-RVA-051
ID-RVA-052
ID-RVJ-053
ID-RVL-054
ID-RVR-055
ID-RVM-056
ID-RVC-057
ID-RVB-058
ID-RVV-059
ID-RVS-060
ID-RVA-061
ID-RVL-062
ID-RVG-063

1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
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6.478,62
63.182,59
412.989,50
379.060,00
312.896,10
386.589,50
396.319,00
379.346,00
434.236,00
417.429,10
411.725,60
434.308,60
439.209,10
433.923,60
384.307,55
391.901,40
437.367,70
434.430,70
426.742,80
417.430,75
391.900,85
361.841,70
393.408,95
434.236,55
391.923,95
393.192,25
411.686,55
411.709,10
434.309,70
407.870,10
379.381,75
362.308,10
362.435,70
379.359,75
329.309,75
439.197,55

0,04%
0,39%
2,55%
2,34%
1,93%
2,38%
2,44%
2,34%
2,68%
2,57%
2,54%
2,68%
2,71%
2,68%
2,37T%
2,42%
2,70%
2,68%
2,63%
2,57%
2,42%
2,23%
2,43%
2,68%
2,42%
2,42%
2,54%
2,54%
2,68%
2,51%
2,34%
2,23%
2,23%
2,34%
2,03%
2,71%



66 ID-RVC-064
67 ID-RVF-065
68 ID-RVM-066
69 ID-RVL-067
70 ID-RVK-068
71 ID-RVL-069
72 ID-RVC-070
TOTALES

% de consumo acumulado = % de C.A.i — 1 + % de consumo i

Articulo ID-LGN-002
% de consumo acumulado = 0.06 % + 0.05

% de consumo acumulado = 0.11 %
De esta manera se completa la columna de % de consumo acumulado de la Tabla 14 para

los productos en analisis.

cODIGO

ID-RVC-
070
ID-RVL-
069
ID-RSD-
040
ID-RVF-
065
ID-RVG-
063
ID-RVC-
044
ID-RVT-
045
ID-RVM-
056

1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
1,39%
100,00%

©® B B B B L B

$

432.012,90
439.198,10
127.719,90
108.185,00
135.341,36
521.083,86
532.865,52
16.220.171,96

Elaborado por: Investigador
Posterior a eso se acumula el consumo, tal como se muestra en la ecuacion 5

Tabla 14. Valorizacion de Productos

VALORIZACION

$
532.865,52
$
521.083,86
$
439.209,10
$
439.198,10
$
439.197,55
$
437.367,70
$
434.430,70
$
434.309,70

CONSUMO

%

3,29%

3,21%

2,71%

2,71%

2,71%

2,70%

2,68%

2,68%

CONSUMO $ CONSUMO
ACUMULADO $
$ $ 175,06
175,06
$ $ 342,46
167,40
$ $ 461,39
118,93
$ $ 580,31
118,92
$ $ 699,23
118,92
$ $ 817,17
117,93
$ $ 933,52
116,36
$ $ 1.049,81
116,29

52

2,66%
2,71%
0,79%
0,67%
0,83%
3,21%
3,29%
100%

()

% CONSUMO
ACUMULADO
3,29%
6,50%
9,21%
11,91%
14,62%
17,32%

20,00%

22,67%



ID-RSG-
039
ID-RVA-
051
ID-RSP-
036
ID-RSP-
041
ID-RVC-
064
ID-RVP-
046
ID-RVT-
047
ID-RSP-
037
ID-RSM-
030
ID-RSP-
038
ID-RVR-
055
ID-RVL-
054
ID-RVC-
057
ID-RSC-
034
ID-RVC-
050
ID-RVJ-
053
ID-RVA-
052
ID-RVV-
043

$
434.308,60
$
434.236,55
$
434.236,00
$
433.923,60
$
432.012,90
$
426.742,80
$
417.430,75
$
417.429,10
$
412.989,50
$
411.725,60
$
411.709,10
$
411.686,55
$
407.870,10
$
396.319,00
$
393.408,95
$
393.192,25
$
391.923,95
$
391.901,40

2,68%

2,68%

2,68%

2,68%

2,66%

2,63%

2,571%

2,57%

2,55%

2,54%

2,54%

2,54%

2,51%

2,44%

2,43%

2,42%

2,42%

2,42%

53

116,29
$
116,25
$
116,25
$
116,08
$
115,06
$
112,27
$
107,43
$
107,43
$
105,15
$
104,51
$
104,50
$
104,49
$
102,56
$
96,84
$
95,42
$
95,31
$
94,70
$
94,69

1.166,10

1.282,35

1.398,60

1.514,69

1.629,75

1.742,02

1.849,45

1.956,88

2.062,03

2.166,54

2.271,04

2.375,53

2.478,10

2.574,93

2.670,35

2.765,66

2.860,36

2.955,05

25,35%

28,03%

30,71%

33,38%

36,04%

38,67%

41,25%

43,82%

46,37%

48,91%

51,44%

53,98%

56,50%

58,94%

61,37%

63,79%

66,21%

68,62%



ID-RVM-
048
ID-RSO-
033
ID-RSP-
042
ID-RVB-
058
ID-RVA-
061
ID-RSC-
035
ID-RSR-
031
ID-RVS-
060
ID-RVV-
059
ID-RVE-
049
ID-RVL-
062
ID-RSF-
032
ID-RVK-
068
ID-RVM-
066
ID-RVL-
067
ID-FLS-
031
ID-APN-
008
ID-ADN-
003

$
391.900,85
$
386.589,50
$
384.307,55
$
379.381,75
$
379.359,75
$
379.346,00
$
379.060,00
$
362.435,70
$
362.308,10
$
361.841,70
$
329.309,75
$
312.896,10
$
135.341,36
$
127.719,90
$
108.185,00
$
63.182,59
$
21.197,00
$
19.694,40

2,42%

2,38%

2,371%

2,34%

2,34%

2,34%

2,34%

2,23%

2,23%

2,23%

2,03%

1,93%

0,83%

0,79%

0,67%

0,39%

0,13%

0,12%
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94,69

92,14

91,05

88,74

88,73

88,72

88,59

80,99

80,93

80,72

66,86

60,36

11,29

10,06

7,22

2,46

0,28

0,24

3.049,74

3.141,88

3.232,94

3.321,67

3.410,40

3.499,11

3.587,70

3.668,69

3.749,61

3.830,33

3.897,19

3.957,55

3.968,84

3.978,90

3.986,12

3.988,58

3.988,85

3.989,09

71,04%

73,42%

75,79%

78,13%

80,47%

82,81%

85,14%

87,38%

89,61%

91,84%

93,87%

95,80%

96,64%

97,43%

98,09%

98,48%

98,61%

98,73%



ID-EPB-
024
ID-EPN-
023
ID-NNR-
027
ID-NBL-
028
ID-ESL-
026
ID-ARM-
015
ID-APG-
009
ID-ADG-
004
ID-EPN-
016
ID-EPB-
017
ID-LGN-
001
ID-ERL-
025
ID-ADN-
005
ID-LGB-
002
ID-APG-
010
ID-FPL-
030
ID-GBN-
014
ID-GBN-
013

$
13.767,60
$
13.325,40
$
12.144,00
$
11.264,00
$
11.059,40
$
11.006,60
$
10.312,50
$
9.416,00
$
9.289,28
$
9.152,00
$
8.992,50
$
8.861,60
$
8.316,00
$
7.425,00
$
6.930,00
$
6.478,62
$
5.362,50
$
4.958,25

0,08%

0,08%

0,07%

0,07%

0,07%

0,07%

0,06%

0,06%

0,06%

0,06%

0,06%

0,05%

0,05%

0,05%

0,04%

0,04%

0,03%

0,03%
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0,12

0,11

0,09

0,08

0,08

0,07

0,07

0,05

0,05

0,05

0,05

0,05

0,04

0,03

0,03

0,03

0,02

0,02

3.989,21

3.989,32

3.989,41

3.989,49

3.989,56

3.989,64

3.989,71

3.989,76

3.989,81

3.989,86

3.989,91

3.989,96

3.990,01

3.990,04

3.990,07

3.990,09

3.990,11

3.990,13

98,82%

98,90%

98,98%

99,04%

99,11%

99,18%

99,24%

99,30%

99,36%

99,42%

99,47%

99,53%

99,58%

99,62%

99,67%

99,71%

99,74%

99,77%



ID-APC- $ 0,03% $ $ 3.990,14 99,80%

012 4.812,50 0,01
ID-APN- $ 0,03% $ $ 3.990,15 99,83%
011 4.455,00 0,01
ID-CFC- $ 0,03% $ $ 3.990,17 99,85%
019 4.408,80 0,01
ID-CFC- $ 0,03% $ $ 3.990,18 99,88%
020 4.312,00 0,01
ID-ADG- $ 0,02% $ $ 3.990,19 99,90%
006 3.894,00 0,01
ID-ADC- $ 0,02% $ $ 3.990,19 99,93%
007 3.564,00 0,01
ID-CFC- $ 0,02% $ $ 3.990,20 99,95%
018 3.524,40 0,01
ID-STN- $ 0,02% $ $ 3.990,21 99,97%
029 3.331,68 0,01
ID-CFC- $ 0,02% $ $ 3.990,21 99,98%
022 2.534,40 0,00
ID-CFC- $ 0,02% $ $ 3.990,22 100,00%
021 2.508,00 0,00

Elaborado por: Investigador

De acuerdo a los datos obtenidos, se determina la cantidad de productos que son parte de
laclase A, By C de acuerdo al porcentaje que posee. Para los productos A se seleccionan
los articulos hasta el porcentaje acumulado de 60 %, los productos B van desde el 60 %
al 80 % y por ultimo los productos C son los articulos sobrantes [35].

Tabla 15. Clasificacion ABC

% CONSUMO
ITEM CODIGO VALORIZACION ACUMULADO CLASE
70 ID-RVC-070 $ 532.865,52 3,29%
69 ID-RVL-069 $ 521.083,86 6,50%
40 ID-RSD-040 $ 439.209,10 9,21%
65 ID-RVF-065 $ 439.198,10 11,91%
63 ID-RVG-063 $ 439.197,55 14,62%
44 ID-RVC-044 $ 437.367,70 17,32%
45 ID-RVT-045 $ 434.430,70 20,00% A
56 ID-RVM-056 $ 434.309,70 22,67%
39 ID-RSG-039 $ 434.308,60 25,35%
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51
36
41
64
56
47
37
30
38
55
54
57
34
50
53
52
43
48
33
42
58
61
35
31
60
59
49
62
32
68
66
67
31

24
23
27
28
26
15

16
17

ID-RVA-051
ID-RSP-036
ID-RSP-041
ID-RVC-064
ID-RVP-046
ID-RVT-047
ID-RSP-037
ID-RSM-030
ID-RSP-038
ID-RVR-055
ID-RVL-054
ID-RVC-057
ID-RSC-034
ID-RVC-050
ID-RVJ-053
ID-RVA-052
ID-RVV-043
ID-RVM-048
ID-RSO-033
ID-RSP-042
ID-RVB-058
ID-RVA-061
ID-RSC-035
ID-RSR-031
ID-RVS-060
ID-RVV-059
ID-RVE-049
ID-RVL-062
ID-RSF-032
ID-RVK-068
ID-RVM-066
ID-RVL-067
ID-FLS-031
ID-APN-008
ID-ADN-003
ID-EPB-024
ID-EPN-023
ID-NNR-027
ID-NBL-028
ID-ESL-026
ID-ARM-015
ID-APG-009
ID-ADG-004
ID-EPN-016
ID-EPB-017

R = A i e I I - A A < A = A A A e A A - A e A A = A A I < A - A A A < I - A R I = A A Al < A = A e A - A e A A 2

434.236,55
434.236,00
433.923,60
432.012,90
426.742,80
417.430,75
417.429,10
412.989,50
411.725,60
411.709,10
411.686,55
407.870,10
396.319,00
393.408,95
393.192,25
391.923,95
391.901,40
391.900,85
386.589,50
384.307,55
379.381,75
379.359,75
379.346,00
379.060,00
362.435,70
362.308,10
361.841,70
329.309,75
312.896,10
135.341,36
127.719,90
108.185,00
63.182,59
21.197,00
19.694,40
13.767,60
13.325,40
12.144,00
11.264,00
11.059,40
11.006,60
10.312,50
9.416,00
9.289,28
9.152,00
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28,03%
30,71%
33,38%
36,04%
38,67%
41,25%
43,82%
46,37%
48,91%
51,44%
53,98%
56,50%
58,94%
61,37%
63,79%
66,21%
68,62%
71,04%
73,42%
75,79%
78,13%
80,47%
82,81%
85,14%
87,38%
89,61%
91,84%
93,87%
95,80%
96,64%
97,43%
98,09%
98,48%
98,61%
98,73%
98,82%
98,90%
98,98%
99,04%
99,11%
99,18%
99,24%
99,30%
99,36%
99,42%



1
25
5
2
10
30
14
13
12
11
19
20
6
7
18
29
22
21

ID-LGN-001
ID-ERL-025
ID-ADN-005
ID-LGB-002
ID-APG-010
ID-FPL-030
ID-GBN-014
ID-GBN-013
ID-APC-012
ID-APN-011
ID-CFC-019
ID-CFC-020
ID-ADG-006
ID-ADC-007
ID-CFC-018
ID-STN-029
ID-CFC-022
ID-CFC-021

& B B P P B P B B A P B B B B B H

&

Elaborado por: Investigador

8.992,50
8.861,60
8.316,00
7.425,00
6.930,00
6.478,62
5.362,50
4.958,25
4.812,50
4.455,00
4.408,80
4.312,00
3.894,00
3.564,00
3.524,40
3.331,68
2.534,40
2.508,00

99,47%
99,53%
99,58%
99,62%
99,67%
99,71%
99,74%
99,77%
99,80%
99,83%
99,85%
99,88%
99,90%
99,93%
99,95%
99,97%
99,98%
100,00%

Con la ayuda de una herramienta de la calidad, se realiza el diagrama de Pareto como se
observa en la Figura 15. Que permite organizar en forma detallada los valores de los
articulos en forma descendente y ubicados de izquierda a derecha, ademas la curva de
distribucién ABC con los porcentajes obtenidos en cada item [36].

$600.000,00
$500.000,00
$400.000,00
$300.000,00
$200.000,00
$100.000,00

5
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Figura 15. Diagrama de Pareto de distribucion ABC
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De los 72 articulos analizados, un total de 22 forman parte de la clase A, 8 articulos son
parte de la clase B y los 42 restantes de la clase C, tal como se observa en la Figura 16.

GRAFICA ABC

100, 00% ..........I....".!l'...l.........
L

% Acumulado
[ ]
L ]

1 11 21 31 41 51 61 71

Articulos

Figura 16. Grafica ABC [36]

Elaborado por: Investigador

En base a los resultados del andlisis ABC, se determina los 6 productos con mayor
demanda en Industrias Diversas, de los cuales se toma en consideracion de la siguiente

manera:
» De la seccidon de caucho y eva los 2 productos con mayor demanda.
> De la seccidn de relax y relax inyeccion, el producto con mayor demanda.

En la Tabla 16 se detalla el cddigo, descripcion y la valorizacion de los 6 productos en
analisis, que corresponden a las 4 lineas de produccion de la planta.

Tabla 16. Productos ID con mayor demanda

ITEM cODIGO DETALLE VALORIZACION
1 ID-RVC-070  PRODUCTOS DE EVA — RELAX $ 532.865,52
2 ID-RVK-068 =~ PRODUCTOS DE EVA — RELAX INYECTADO $ 135.341,36
3 ID-FLS-031  PRODUCTOS DE EVA S  63.182,59
4 ID-APN-008 = PRODUCTOS DE CAUCHO $ 21.197,00
5 ID-ADN-003 =~ PRODUCTOS DE CAUCHO $  19.694,40
6 ID-FPL-030  PRODUCTOS DE EVA S  6.478,62

Elaborado por: Investigador
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4.1.3 Procesos de Produccion de Material Caucho

FASE 1 FASE2

CaLsMORA
Land INAD D

HOMM CSENIZADD

HOM DG EMIZADD
CALAN ORA
Lt IN A0
REFILA DD

PREFCRMA DT
WULCANIZADD

Figura 17. Procesos de Produccion de Caucho

Elaborado por: Investigador

El proceso comienza segun la planificacion del Departamento de Produccion, quienes
emiten la programacion semanal de la planta a los supervisores, mismos que se encargan

de poner en marcha lo planificado.

Pesaje: La linea de Produccidn se maneja desde un proceso inicial, en el cuél de acuerdo
al material a procesar se pesan diferentes tipos de compuestos que posteriormente daran
paso a la fabricacion del producto requerido, en cantidades correctas, exactas y validadas

constantemente.

Mezclado: En éste proceso se realizan 3 operaciones fundamentales, mismas que
permiten darle una consistencia uniforme al producto, dentro de las cuales se encuentran:

el homogenizado, el calandrado y el laminado.
Bodega: Dentro de ésta area se depositan los productos que cumplen con procesos previos

denominados como Fase 1, alli permanecen hasta el momento en que se disponga

procesarlos como Fase 2, en donde se repiten los procesos antes mencionados.
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Fase 2: Operacién que consiste en afadir cierta cantidad de Quimicos con propiedades

acelerantes al material procesado en Fase 1.

Prensado: Dentro de éste Proceso se realizan 3 operaciones las cuales son: preformar el
material laminado, para ingresarlo a la prensa en donde el producto se vulcanizara en un
tiempo adecuado, posterior a eso el material procesado es retirado de la maquina para

retirar de su superficie el exceso que se genere propio del proceso.

Empaquetado PT: El producto final obtenido de los procesos anteriores, es empacado y

sellado, para su traslado segun el requerimiento.

4.1.4 Procesos de Produccion de Material Eva

[ e

CALAMND RA
LAMIMAD O

HOMOGEMIZAD O

Figura 18. Procesos de Produccién de Eva

Elaborado por: Investigador

Fabricacidon de Sub-ensambles: Este proceso inicia con el pesaje del producto basado
en una formulacion quimica establecida, posteriormente el material es trasladado a un
proceso de Homogenizado, Calandrado y Laminado para darle una consistencia y

caracteristica uniforme al material.
Bodega Sub-ensambles: En ésta area se almacenan todos los productos realizados con

material Eva (etil, vinil, acetato), hasta el momento de darles el formato final de

fabricacidn, segun especificaciones previas.
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Refilado: En éste proceso, se adecua el sub-ensamble obtenido de los procesos anteriores
y se procede a retirar las rebabas (excesos) de material, o deformidades del mismo y se

realizan los cortes base del formato a fabricar.

Dividido: EIl sub-ensamble que continla por éste proceso, es ingresado a la maquina

divididora con el fin de obtener el calibre (espesor) requerido para su fabricacion.

Corte Guillotina: Con el espesor adecuado del producto, se procede a dar el corte final
segun el formato especificado de fabricacién en cada material, obteniendo asi cortes y

dimensiones precisas en los elementos.

Empaquetado: Cada material procesado, es revisado en su totalidad, para comprobar que
las caracteristicas en su superficie sean las adecuadas y de esta forma se procede a sellar

y empaquetar el producto.

4.1.5 Procesos de Produccion de Calzado Relax

|

CALANDRA
LAMINADO

e

FABRICACION DE SUB ENSAMBLE |

HOMOGENIZADO

Figura 19. Procesos de Produccion de Calzado Relax

Elaborado por: Investigador
Los procesos de Produccion propios de Calzado Relax, se abastecen de producto
conocido como sub-ensamble el cual es procesado en el area de Eva, pero los procesos
de acabado se los realiza en el area Relax.

Troquelado: Es un proceso en el cual se utiliza una herramienta llamada troquel o
matriz, en la que se realizan cortes con moldes pre-establecidos.
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Fresado: Es el proceso que consiste en realizar agujeros a la superficie troquelada con el
fin de encajar las tiras que sujetaran al producto.

Estampado:  En este proceso se realiza una impresion grafica de cierto disefio
establecido, el cual sera exhibido en el producto procesado.

Inyeccion tiras: Los sujetadores o tiras que encajaran en el producto, son inyectadas en
una maquina con las dimensiones requeridas.

Aparado: Operacion que consiste en unir todas las piezas del producto fabricado.

Montaje: Operacién en donde se termina por completo la fabricacion del producto.

4.1.6 Procesos de Produccion de Calzado Relax Inyeccién

Figura 20. Procesos de Produccion de Relax Inyeccion

Elaborado por: Investigador
Los procesos de Produccion propios de Calzado Relax Inyeccion, se abastecen de
producto conocido como Eva-Pisos los cuales son procesados en el area de Eva, pero los
procesos de acabado se los realiza en el area Relax Inyeccion.
Inyeccion Pisos Eva: Proceso en el cual se inyecta material de Eva, para obtener pisos
de acuerdo al molde con el que se fabriquen.

Inyeccion de tiras: Los sujetadores o tiras que encajaran en el producto, son inyectadas
en una maquina con las dimensiones requeridas para su fabricacion.

Tampografia: Consiste en la grabacion de una cualquier imagen, figura, detalles, etc.
Mediante un proceso quimico.

Montaje: Operacion en donde se termina por completo la fabricacion del producto.
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4.2 Flujogramas de Procesos en Industrias Diversas

4.2.1 Diagrama de Flujo

Describe y detalla las actividades del proceso que se utilizan en la fabricacion de un
determinado producto, es decir describe en forma amplia y concisa cada uno de los
aspectos del proceso, tales como: actividades, flujo, nomenclatura, maquinaria. Los
flujogramas estan conformados por simbolos que detallan una actividad seguidas por una
flecha que denota el orden a seguir para obtener un producto final.

@ Plasticaucho

INDUSTRIAS DIVERSAS

FLUJORAMA: PROCESOS DE PRODUCCION
SECCION CAUCHO

Cédigo:

Fecha Elaboracién:

Ultima Aprobacion:

Revisén:

Elaborado por-

Revisado por:

Aprobado por:

SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

OBJETIVO: Realizar el Flujograma de Procesos de Elaboracién de Productos de Caucho.

CONDICIONES GENERALES

CUIDEMOS EL
MEDIO AMBIENTE

ORDENADA
¥ UMPIA
TU AREA DE

TRABAJO (6'S)

pe—r——m

el PIENSA EN VERDE!

Supervisor de Produccién,

Mantenimiento.

— s

RECOMENDACIONES ANTES DE INICIAR LA OPERACION:

En caso de que el equipo presente mal funcionamiento el operador
no debe iniciar o continuar Ia operacién y comunicar del particular al

Lider de Turno o Técnico de

\ e
La Gestién Ambiental, en base al orden, limpieza, y manejo de

residuos, debe ser aplicada en todo momento.

DESCRIPCION

CONSIDERACIONES /
OBSERVACIONES

MOVRENTO

MOQUETA
=9 -

MOQUETA
POSTERIOR

4
BODEGA
F1

Pesaje de
Formula F2

Mezclado
F2

werificar
Vulcanizado

correcto

FIN

FIN

MAQUINAS A DISPOCION:

OH-07, OH-12, OH-18, OH-03, YT-08, EX-05, EX-02.

PASOS:

= Verificar hoja de Formulacién de Producto
Encerar Balanzas

®  Pesar Productos

=  Enviar por detector de metal, y etiquetar

e Transportar productos hacia viscera

MAQUINAS A DISPOCION:
YT-01, GK-30, FA-02, YT-02, YT-06, TS-09.

Esperar un tiempo prudente
hasta _gue Ja_mdquing se

PASOS: caliente  y llegue a ;a

e Cargar producto en mezcladora y continuar proceso ‘E—’Zw
en i calandra, iami corte. trabajo.

PASOS:

® Colocar paradas de material apilado y almacenar N/A
temporalmente, segin la orden planificada de
produccién.

MAQUINAS A DISPOCION:

OH-07, OH-12, OH-18, OH-03, YT-08, EX-05, EX-02.

PASOS: n/A

*  Pesar Productos y enviar hacia mezclado.

MAQUINAS A DISPOCION:
YT-01, GK-30, FA-02, YT-02, YT-06, TS-09.

PASOS:
*  Cargar producto en mezcladora y continuar proceso
en i calandra, enfriamis corte.

Esperar un tiempo prudente
hasta _gue la_mdguina_se
caliente y llegue a la
temperatura _correcta _de
trobajo .

MAQUINAS A DISPOCION:
1D-01, ID-08, JD-08. MC-01, MC-0Z, MC-03, DS-01.

PASOS:
=  Tomar el producto del pallet de almac: iento

Los Mdquines prensadoras
poseen 4 _cavidades, en los
cucles _se puede _ingresar
materiol segan Ia

Sn_pora lo cual se

v transportar hacia mesa de preformadeo

= Realizar preformade de cauchoc segin sea =i
requerimiento.

= Transportar material preformsdo v ubicar en
moldes de la maquina

=  Remirar producto de los moldes y ubicar en area
de enfriamiento.

= Remirar rebabas vulcanizadas.

reclizo_ei combio de moide
respective

Si el progucto vulconizade es
defectuoso, se debe desechar
el_mismo_en coso_gue no
cumpla_especificaciones _de
progucto,

PASOS:

= Colocar etiquetas en el producte y sujetar de
acuerdo a la orden de empague.

IMPACTO NEGATIVO: La no realizacién 6ptima de los Procesos de Produccion establecidos en este documento, puede dar paso a un resultado ineficiente del
Producto y ocasionar dafios materiales asi como la baja productividad.

FRawisin 2l 100%

NOMENCLATURA:

Funto de consol

Inicio 1 Fin

Figura 21. Flujograma Seccion Caucho

Elaborado por: Investigador
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@ Piasticaucho

INDUSTRIAS DIVERSAS

FLUJORAMA: PROCESOS DE PRODUCCION

SECCION EVA

Codigo:

Fecha Elaboracion:

Uitima Aprobacion:

Revison:

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

OBJETIVO: Realizar el Flujograma de Procesos de Elaboracidn de Productos Eva

CONDICIONES GENERALES

| RECOMENDACIONES ANTES DE INICIAR LA OPERACION:

CUIDEMOS EL
MEDIO AMBIENTE

En caso de que el equipo presente mal funcionamiento el operador
no debe iniciar o continuar Ia operacién y comunicar del particular al
Supervisor de Produccion, Lider de Turno o Técnico de
Mantenimiento.

La Gestion Ambiental, en base al orden, limpiezs, y manejo de
residuos, debe ser aplicada en todo momento.

ACTIVIDADES/PROCESOS

DESCRIPCION

CONSIDERACIONES /

OBSERVACIONES
MAQUINAS A DISPOCION:
INICIO OH-07, OH-12, OH-18, OH-27.
PASOS: n/A

Pesaje de
Formula

Werificar
Expansién

Refilado

Dividido

Corte
Guillotina

Empaque

FIN

*  Verificar hoja de Formulacion de Producto
Encerar Balanzas

Pesar Productos

Enviar por detector de metal, y etiquetar
* Transportar productos hacia viscera

TMAGUINAS A DISPOCION. -

KN-01, YT-04, XD-03, YT-07, AD-01, YT-03, AL-00,

TS-01, TS-13

PASOS:

= Cargar producto en mezcladera y continuar proceso
=n homogenizado, calandra, enfriamiento, corte.

Ingresar contidad Sptima de
producta  Fsponjonte _en
mezcla, pora obtener ung

materigi roceso
subsiguiente de prensado.

MAQUINAS A DISPOCION
1D-03, JD-04, 1D-07, SM-01.

Los  Mdguings prensadoras

= Pesar material correctamente de acuerdo a Iz
capacidad del molde de la maquina

= Transpertar y ubicar en meldes de la maquina

= Retirar producto de los moldes v ubicar en dres
de enfriamiento

— poseen & las
e 3 cuoles _seportan _un__peso
= Tomar producte en percha de alma iento =
. o hacia bl méximo_en coda_moide de
ransportar hacia balanza 5500 ar

3i el producto vuicanizado es
defectuoso, se debe desechar
el _mismo en coso gue ng
cumplo _especificacionss _de
producto.

MAQUINAS A DISPOCION:
T5-03, TS-11

=  Setear maguina de acuerdo al calibre requerido
=  Enviar en la m&quinz une a uno cada sub-ensamble
® Revisar la superficie de producto y separar las ne.

PASOS: N/A

=  Tomar planchas y ubicar sobre la maquina

=  Realizar el corte de acuerdo al formato requerido

MAQUINAS A DISPOCION: = En_ coda  sub-ensamble
T5-02, T5-10, SUU-01, SU-02, SU-03. goroximadamente se
PASOS: obtienen_un_total _de 20

idmings divigidas, sin_tomar
£n_cuenta el _mareriol _de
forros  retirado  de

MAQUINAS A DISPOCIO!

HU-01, HU-02.

PASOS:

s Programar en la maguina medidas especificas de
producto

»  (Cargar producto apiladas en un # de 50 y procesar

*__Retirar y apilar en pallets

N/A

MAQUINAS A DISPOCION:
WD-01, WD-02.

PASOS:

*  Colocar funda apropiada en maguina selladora

®  Contar producto en un numero de 12 unidades y
sellar

e Apilar producto sellado en cartones, cada carton
contiene 20 paquetes de 12 unidades c/u.

Esperar  tiempo  prudente
hosto _gue lo_mdquing de
sellado se caliente v lleque a
lo_temperatura correcta de
trabajo.

IMPACTO NEGATIVO: La no realizacién 6ptima de los Procesos de Produccion establecidos en este documento, puede dar paso a un resultado ineficiente del
Producto y ocasionar dafios materiales asi como la baja productividad.

NOMENCLATURA: .

Revizidn al 100%

Revisian al 100%,
ragistra rasultados ITRStrE

oo

Purio de contral Pian de reaccidn

v/ OO

Actividsd o tarea Inicio [ Fin

Figura 22. Flujograma Seccién Eva

Elaborado por: Investigador
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@ Piasticaucho

INDUSTRIAS DIVERSAS

FLUJORAMA: PROCESOS DE PRODUCCION
SECCION RELAX

Cédiga:

Fecha Elaboracian:

Ultima Aprobacién:

Revisdn:

Elaborado por: Revizado por:

Aprobado por:

OBJETIVO: Realizar el Flujogramz de Procesos de Elaboracion de Productos Relax.

SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIO

CONDICIONES GENERALES

CUIDEMOS EL
MEDIO AMBIENTE

el | PIENSA EN VERDE!
ORDENADA -

Supervisor de  Produccidn,

RECOMENDACIONES ANTES DE INICIAR LA OPERACION:

En caso de gue &l equipe presentz mal funcicnamiento el operador
no debe iniciar o continuar |z operacion y comunicar del particular 2l
Lider

de Turno o Témico de

Pesaje de
Formula

v

®  Verificar hoja de Formulzcién de Producto
Encerar Balanzas

Pesar Productos

Envizr por detector de metal, y etiguetar

.
.
.
*  Transpartar productos hacia viscera

Yumria IR - Mzntznimiento.
mmn De hY * "I @ @ @ La Gestion Ambientzl, en base &l orden, limpieza, y manejo de
&) — p " residuos, debe ser apiicada en todo momento.
— ] S O S
= COMSIDERACIONES /
ACTIVIDADES/PROCESOS DESCRIPCION OBSERVACIONES
INICIO OH-07, OH-12, OH-18, OH-27.
PASOS: /A

MAQUINAS A DISPOCION:
KN-01, ¥T-04, XD-02, YT-07, AD-01, YT-03, AL-00,
TS-01, TS-12.

Mezclado
{ \ PASOS: exponsidn _ corrects  de
.l *  Cargar producte en mezcladora y continuar proceso materigl en Droceso
— en i calandra, enfrizmi corte. Iiguie de

Ingresar contidod optima de
producto  Esponjgnte  en
mezcla, pars  obtener ung

FIN

MAQUINAS A DISEOCION:
1D-02, 1D-04, 1D-07, SM-01.
PASOS:

* los Mdguings prensodoras
poseen 8  cavidodes, las
cugles soporton un peso

Desachar
Producto

Incorrecta

Correcta

Dividido/
Troquelado

-

Fresado/
Estampado

¥

Inyeccion /
Aparado
Tiras

v

Montaje

n/a

*  Tomar l&minas en percha de almac i v

mdximg_en codo molde de

transportar hacia balanza

*  Pesar l2minas correctaments de acuerdo z Iz
czpacidad del melde de la maquina

*  Transportar l2minas y ubicar en moldes de la
magquina

*  Retirar planchas de los maoldes y ubicar en drea de
enfriamiento

16500 gr.
3i el producto vulconizado es
defectugso, se debe desechar
el mismo en caso gue ng
cumpls especificaciones de
producto.

MAQUINAS A DISPOCION:
T5-02, T5-10, 5U-01, 5U-02, SU-03.

PASDS:
* Colocar trogueles sobre materia prima y ejercer
presian

N

MAQUINAS A DISPOCION:

€l-01, CI-13, PC-07, L-002.

PASOS:

*  Colocar Pisos sobre punta y fresar

*  Colocar pisos sobre maguina segin modelo

Se debe fresar en 3 ocasiones
a_codo_piso, porg _de ésta
manerg der colocar las

reatas en lo posterior

MAQUINAS A DISPOCION:

TK-11, TK-12, PU-85.

BASOS:

*  Cargar producto en la maquina y proceder con el
tiempe de ciclo adecuade 3 inyectar 2| material.

MAQUINAS A DISPOCION:
C1-07, CI-08, CI-09.

PASDE:

*  Colocar pisos en la puntera de Ia méquina y oprimir
el pedal para espandir el orificio previamente
fresada, para gue de ésta manera pueda pasar la
reata sin problema alguna

Se debe sellar v empaocar el
products, con las etiguetos
correspondientes.

Producto y ocasionar dafios materiales asi como la baja productividad.

IMPACTO NEGATIVO: La no realizacidn dptima de los Procesos de Produccién establecidos en este documento, puede dar paso a un resultado ineficiente del

Revisian al 100%

NOMENCLATURA:
Resvisiin par
e

Revisicn ol 100%,
regisira resulakos

Fevisicn por mussnes,
st resulis.

resul

v \_/

Actividad o tanea

(G

Iriicio ¢ Fin

Figura 23. Flujograma Seccion Relax

Elaborado por: Investigador
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@ Plasticaucho

INDUSTRIAS DIVERSAS —=

FLUJORAMA: PROCESQS DE PRODUCCION
SECCION RELAX INYECCION

Fecha Elaboracion:

Ultima Aprobacion:

Revisén:

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

SEGURI

Y SALUD OCUPACIONAL

CONDICIONES GENERALES

OBJETIVO: Reslizar el Flujograma de Procesos de Elaboracion de Productos de material Eva inyectado.

MEDIO AMBIENTE

CUIDEMOS EL

cokserva (PieENsA EN ucrwl:f no

Supervisor de Produccién,

- e

RECOMENDACIONES ANTES DE INICIAR LA OPERACION:

En caso de gue el equipo presente mal funcionamiento el operador
debe iniciar o continuar la operacian y comunicar del particular al
lider de Turna o Técnico de

ym g \ Mantenimiento.
TU AREADE )
TRABAJO (5'S] \ la Gestién Ambientsl, en bass al orden, limpiezs, y mansjo de
= residuos, debe ser aplicada en todo momenta.
- =

ACTIVIDADES/PROCESOS

DESCRIPCION

CONSIDERACIONES /
OBSERVACIOMNES

OH-16

TK-13

& TK-19

é c-07

INICIO

Pesaje de
Formula

Inyeccion
Pis0s

Enfriado correcto Incormects

Dornecla

;. Tampaografia ;

Inyeccion

Montaje

s

Empaque

d

MAQUINAS & DISPOCION:

OH-16.

PASOS:

= Verificar hoja de Formulacién de Producto
=  Encerar Balanzas

= Pesar Productos

=  Enviar a magquina inyectora

NfA

MAQUINAS A DISPOCION:

TK-13.

PASOS:

= Cargar producto en la maquina y programar el tiempo
de ciclo correcto.

Ingresar cantidod dptima de
producte sequn formulacion
establecida.

MAQUINAS A DISPOCION:
TK-17.

PASOS.

=  Tomar pisos y refilarlos.

s Enviar pisos por tren de frio para bajar la
temperatura del material_

*  Verificar talla del piso

Se_ debe dor el tiempo
correcto  de  enfriodo ol
moterial pore gue ng cguse
oroblemas en lo superficie

del mismo.

MAQUINAS A DISPOCION:

TE-1%

PASDS:

#=  Tomar pisos de uno en uno y colocar en la
maquina en forma correcta.

Se debe limpior previomente
lo zong donde se vo o realizar
la_tompografia para obtener
excelentes resultados.

MAQUINAS A DISPOCION:

TK-11, TK-12, PU-85.

PASOS

® |ngresar el material en forma correcta a la maquina
y programar el tiempo de ciclo para inyectar las
tiras

MAQUINAS A DISPOCION:

CJ-07, CI-08, C1-09.

PASDS:

=  Colocar pisos en la puntera de la maquina y oprimir e
pedal para expandir €l orificio previamente fresado,
para que de ésta manera se pueda pasar la reata sin

problema alguno.

MAQUINAS A DISPOCION:
N/A.

PASOS

#  Colocar plastifiecha en el producto, enfundar, sellar
y colocar etiqueta distintiva del producto.

IMPACTO NEGATIVO: La no reali

ion dptima de los Procesos de Produccién establecidos en este documento, puede dar paso a un resultado ineficiente del
Producto y ocasionar dafios materiales asi coma la baja productividad.

NOMENCLATURA: .

Reuizidn al 100%

Revisian al 100%,
1=Qistra resulizdos

muestres,
registra resultados

Punto de contral

v/ O

Actvidsd o tarea

Imicia / Fin

Elaborado por:

Figura 24. Flujograma Seccion Relax Inyeccion

Investigador
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4.2.2 Andlisis Actual de Trabajo en Industrias Diversas

Se realiza un analisis dentro del area de produccion de Industrias Diversas para identificar
los métodos que se emplean en la fabricacion de los productos, razén por la cual cada
actividad que posee se la registra mediante flujogramas, y se detallan todas las

operaciones que intervienen en el proceso de produccién.

La planta de produccién de Industrias Diversas, posee diferentes areas de trabajo para la
fabricaciéon de productos con materiales de caucho, eva, relax, y relax inyeccion, los
mismos que estan distribuidos de la siguiente manera, tal como se describe a
continuacion.
» Bodega de Logistica
Pesaje
Mezclado
Prensado
Bodega Sub-ensambles
Bodega Fase 1
Acabados Eva
Troquelado
Molido — Recuperados

Inyeccion

vV V.V V V V VYV V V VY

Inspeccion-Cuarentena Relax

» Acabados Relax
Dentro de cada area se llevan a cabo las actividades necesarias para la elaboracion de los
distintos productos que demanda Industrias Diversas, mismos que poseen distintas
caracteristicas en cuanto a materia prima (explosion de materiales), maquinaria, tiempos
de fabricacion, recursos y zonas de trabajo. Existe gran distancia entre las distintas areas
de trabajo de la planta y a su vez con las bodegas de almacenamiento de material, lo cual

crea problemas con la optimizacion de tiempos.

Bodega de Logistica: En el area de bodega, se almacenan los diferentes productos que

componen cada material a procesar, ademas los suministros que la planta necesita para
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elaborar y empacar sus productos. Desde esta bodega se distribuye a Pesaje las cantidades
requeridas de material segun el requerimiento en el ciclo de trabajo dispuesto.

Pesaje: Todos los componentes de los productos que oferta la planta son preparados en
esta area. Se recibe en primera instancia la orden de produccién semanal y de acuerdo al
producto a fabricar, se revisa las formulaciones que cada uno posee, enviando asi el
producto pesado en forma precisa.

Mezclado: Dentro de esta area se mezclan todos los productos previamente pesados
segun un tiempo de ciclo establecido el cual le brinda una caracteristica especial al
producto, acompafiados de la temperatura y presion adecuados. Posterior a esto el
material es homogenizado en su totalidad y se traslada a la calandra para ser laminado
mediante presion, una vez que el material pase a corte se ajusta la velocidad de giro del
motor, mismo que posee una cuchilla que al rozar con el material le da las dimensiones
requeridas para su operacién sub-siguiente.

Prensado: El material laminado pasa a cuarentena en forma temporal mientras se realiza
las pruebas correspondientes de control de calidad, una vez liberado el producto es
preparado en la zona de prensado segun el peso establecido en formulacién para cada
molde que posee la maquina. EI material ingresa a la prensa y es procesado en el tiempo
programado. En esta operacion el material es sometido a temperatura y presion lo cual le
permite al material fluir y llenar el molde interno que le daréa la caracteristica distintiva al
mismo, los tiempos de este proceso son el cuello de botella de la planta.

Bodega Sub-ensambles: En este almacén se apila el producto terminado posterior al
prensado que es conocido como “sub-ensambles”, consisten en planchas completas de
material de Eva, este almacén es un stock provisional de material mismo que en los
procesos siguientes se le dara las dimensiones y formas requeridas.

Bodega Fase 1: En este almacén se apilan en forma temporal los productos de caucho
procesados en fase 1 (posterior al prensado). Los productos se trasladan en montacargas
y son depositados sobre perchas, se maneja un stock minimo por cada item.

Acabados Eva: Los sub-ensambles se trasladan a esta area, donde se pasa el material por
la refiladora, para retirar el exceso o deformaciones (rebabas) que haya sufrido el
producto como resultado del proceso de prensado, asi como obtener la base de las
planchas con medidas acorde a cada formato que maneja la planta. Posterior a eso las
planchas son movidas mediante pallets hacia la maquina divididora donde se ajusta su
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calibre (espesor) segun las necesidades del cliente, en esta operacion las planchas se
envian por un operador en forma manual desde el frente hacia la parte posterior de la
maquina obteniendo asi el calibre requerido. A continuacion, las laminas divididas, se
trasladan sobre pallets al area de corte-guillotina, la maquina de corte tiene un molde
regulable acorde al formato que se desee trabajar, dicha maquina es programable para
cada formato. Por Gltimo esta la revision y empaque del producto terminado (PT), en esta
seccion el operador revisa en forma aleatoria las laminas procesadas para descartar
roturas, manchas o presencia de algun objeto extrafio al producto, se cuentas las laminas
segun el empaque a utilizar y se procede a empacar y sellar el producto.

Troquelado: El material que amerite su traslado a ésta area segun el requerimiento, se
traslada sobre pallets, en esta operacion las planchas de material se colocan en troqueles
donde mediante la aplicacion de fuerza se realiza cortes a los materiales segun el molde
utilizado.

Molido-Recuperados: Propios del proceso de refilado, corte-guillotina y troquelado, se
obtienen desperdicios (rebabas) de material el cual se traslada hacia ésta area sobre pallets
donde se apila el material se acorde al tipo y color del mismo y se procede a ingresarlos
en la méaquina de molido, para darles un aspecto y dimensiones reducidas en su totalidad.
Inyeccién: EIl material granulado de Eva es ingresado o almacenado en tolvas propios de
las maquinas inyectoras los cuales mediante la aplicacion de tres variables que son
tiempo, temperatura y presion, crearan una reaccion en el material el cual le permitird
fluir y llenar el molde que se utiliza en el proceso para darle la forma y especificacion
requerida.

Inspeccion-Cuarentena Relax: Personal operativo, se encarga de realizar un control de
calidad al producto troquelado, se utilizan patrones de medida para controlar y verificar
las tallas del producto y evitar que el rango de tolerancia y aceptacion del mismo no sea
superado. En caso de tener productos defectuosos o que no cumplan con las medidas
establecidas se proceden a moler en el caso de relax y en el caso de relax inyeccion ese
material es dado de baja. El producto aceptado es liberado y trasladado hacia el area de
acabados.

Acabados Relax: En esta area se brinda las caracteristicas finales al producto como son
la Tampografia que consiste en colocar el sello distintivo de la marca comercial en el

producto (Relax inyeccion). En el caso de productos relax, el proceso posterior a
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inspeccidn-cuarentena es el fresado de los pisos de material donde se perfora la superficie
con el fin de que las tiras ingresen y sujeten el producto. Luego los pisos fresados se
trasladan en gavetas hacia la zona de estampado para brindarle capas de pintura con los
colores, modelos y detalles especificados de producto. Y Finalmente se realiza el montaje
del producto, sin dejar de lado un control al 100% en las tallas del material para evitar
productos defectuosos, los pisos que cumplen las condiciones adecuadas son empacados

y sellados.

4.2.3 Descripcion de Maquinaria y Equipo

Para la elaboracidn de productos que se describen en esta investigacion, laempresa cuenta
con la siguiente maquinaria:

Balanzas para Pesaje: Este instrumento sirve para medir la masa del producto que
compone cada material a fabricarse, posee una pantalla digital que arroja un resultado de
lectura en distintas unidades de medicion (utilizada en ésta area es Kg). La balanza posee
un cargador que le permite funcionar ininterrumpidamente.

Mezclador: La maquina recibe el material en su camara interior y mediante movimientos
rotatorios los componentes se juntan y mezclan en forma homogénea. Una conexién de
agua en la maquina le permite remojar los productos para obtener un mejor resultado.
Extrusor: La funcidn de ésta maquina es extraer el material que se deposita en su sistema
de alimentaciony a la vez que lo conduce lo comprime mediante la aplicacién de presion,
ademas mezcla el producto y lo funde en forma homogénea. El resultado que se obtiene
producto de este proceso es un material granulado en su totalidad.

Molino: El tiempo de trabajo y las variables de control en ésta maquina se las programa
de acuerdo al producto a procesar. En el tablero de comando cada variable posee un
control distinto que se opera mediante botones, switch, etc.

Calandra: Es una maquina que mediante la aplicacion de presion en sus rodillos de
trabajo, permite que la superficie del producto en su interior tenga una mejor consistencia.
Esta maquina siempre debe funcionar o accionar sus rodillos en el instante que el material
vaya a ingresar caso contrario los rodillos pueden sufrir rozamiento entre si y el tiempo
de vida de los mismos se puede reducir 0 a su vez se puede ocasionar otro desperfecto.
Tren de Enfriamiento: Es una maquina que posee rodillos de enfriamiento ubicados en
forma continua, ademas posee ventiladores en la parte superior que le permiten tener una

zona de enfriamiento con un rendimiento alto. ElI material atraviesa de principio a fin la
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maquina con una temperatura inicial en su superficie y al momento de terminar su
recorrido la temperatura en la misma disminuye considerablemente.

Prensas: La funcién de la maquina consiste en someter el material a altas temperaturas
de trabajo y una presion determinada establecidos en un rango de tiempo, lo cual permite
al producto transformar su forma interna consistente en un estado del material liquido.
De esta manera el producto empieza a fluir y cubre el molde en su totalidad, luego la
maquina realiza el proceso inverso que consiste en enfriar el material para que la
caracteristica que adquirié sometida a presion en el molde sea la apariencia final que se
obtenga.

Inyectoras: El material granulado a procesar se almacena en diferentes tolvas junto o
sobre la maqguina, se puede inyectar diferentes moldes de los cuales su color puede variar,
es decir puede ser unicolor o bicolor segun la necesidad. En caso de ser unicolor los
granulos de la tolva son inyectados al molde de trabajo con variables de temperatura,
presion y tiempo controladas, al finalizar el proceso la maquina emite un sonido que
indica el fin del ciclo de trabajo y se procede a retirar el material. En caso de ser bicolor,
el mismo material procesado en un color permanece en los moldes y se bloquea la entrada
del color ya inyectado de esta manera solo se procesa el faltante.

Refiladora: Posee una mesa trabajo donde se deposita y se ingresa el material, de acuerdo
a los cortes a realizar, este proceso de ingreso del material es en forma manual (operador).
La méaquina posee una cierra de corte ubicada en forma transversal que le permite
procesar el material en toda su dimensién, la maquina posee un control milimétrico
manejado por el operador para realizar cortes precisos en la superficie.

Divididora: El material es depositado en un pequefio apoyo de la maquina y es ingresado
a la misma en forma continua. El producto atraviesa por una cuchilla de corte a una
velocidad programada en la maquina, donde, el operador puede regular y controlar el
corte del material, es decir tiene la facilidad de subir o bajar un determinado rango de
altura de la cuchilla.

Troqueladora: Esta maquina esta provista de un tambor en su extremo el mismo que le
permite realizar el movimiento perpendicular en la base que posee mediante la aplicacion
de presion, se ejerce fuerza para poder cortar el material, las matrices 0 moldes van
colocados en la base de la mesa, mismas que permiten realizar el trabajo solicitado, estos

moldes se pueden cambiar a conveniencia. El principal material utilizado en esta maquina
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es el sub-ensamble.

Cortadora: El material dividido se cuenta por laminas y se ingresa a la maquina que
posee un tablero de control digital, en donde, cada formato esta previamente cargado en
su base. Previo a ser cortado el producto el operador debe oprimir un pedal que sirve
como control de seguridad para dar inicio a la operacion. La cuchilla de la maquina esta
depositada en la parte superior y el corte se lo realiza de arriba hacia abajo.

Selladora: EIl producto terminado una vez que se empaca, se introduce en la maquina
selladora que posee una palanca que cubre su longitud, la misma que realiza en el material
plastico el efecto de sellado.

Moledora: Esta maquina sirve para reprocesar el producto defectuoso (rechazo, o
rebabas), realiza el efecto de molido en la superficie del producto, mediante la absorcion

y compresion del mismo.

4.2.4 Layout de la Planta de Produccion

La empresa posee varias naves de produccién donde se ubican las operaciones que
comprenden la elaboracion de los distintos productos que se oferta al cliente, pero la nave
de Industrias Diversas que es propdsito de estudio se encuentra localizada en el sector de
Catiglata como se observa en el Anexo 02, se puede diferenciar las distintas zonas como
son las de acceso, descarga, transito, de empaque, asi como las areas de trabajo que
comprenden logistica bodega, pesaje, mezclado, prensado, acabados, inyeccion,

inspeccion, empaque, bodegas de almacenamiento, oficinas administrativas [37].

4.2.5 Diagrama de Recorrido Actual

En el diagrama de recorrido actual se presenta todo el movimiento del material para la
elaboracion de cada producto, como se observa en el Anexo 03, para productos de caucho,
eva, relax, y relax inyeccion respectivamente, se puede notar la separacion entre zonas de

trabajo y las grandes distancias por recorrer durante los procesos operativos.

4.2.6 Diagrama de Ensamble

En el diagrama de ensamble se muestra todas las actividades representadas por simbolos
colocados de forma grafica como son: Almacenamiento, Operacién, Transporte,
Inspeccion y Espera. Se registra datos de tiempo, cantidad y distancias recorridas para la

elaboracion de los productos que son objeto de estudio.
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4.2.7 Cursograma Analitico

Una vez mostrados los diferentes procesos de fabricacion de los productos de Industrias

Diversas, con proposito de investigacion, se procede a elaborar el Cursograma analitico

actual de los productos en mencion basados en la trayectoria y recorrido del mismo.
Tabla 17. Cursograma Analitico del producto ID-ADN-003
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Fecha de Elaboracion: Actividad
L]
o PlaStlcaUChO Industrias Diversas Ultima Aprobacion: Operacion O
Revision: Tranporte =
CURSOGRAMA ANALITICO PARA LA ELABORACION DEL PRODUCTO ID-ADN-003 M¢étodo Actual Inspeccion D
Objetivo: Anlisis de los procesos productivos para la elaboracién productos de caucho |Tiempo: Segundos (s) Espera D
Diagrama: 001 Distancia: Metros (m) Almace namiento v
Elaborado por: Edison J. Solis |Revisado por: Aprobado por : Turno:
SIMBOLO Paradas |Distancia| Tiempo Tipo de »
N.- ACTIVIDAD @) |:> OV (Prd) (m) ©) Actividad Observacion
1 Revision de orden de produccién 1 7 i
2 Traslado a puesto de trabajo 1 2 7 .
3 Operario calibra maquina (balanza) 1 9 O
4 Pesar la materia prima a utilizar 1 700 O
5 Transportar MP por banda transportadora 1 10 20 O
6 Trasladarse a zona de aceites 1 30 20 '
7 Adicionar aceites a formulacién | 1 80 @)
8 Almacenar temporalmente la formula pesada | | ! 1 120 O
9 Transportar formulacion a zona de Mezclado : | 1 15 280 O
10 Espera en zona de mezclado | | 1 172800 O
11 Mezclar formulacién | 1 1010 @)
12 Realizar homogenizado | 1 430 @)
13 Transportar hacia Calandra | 1 4 25 O
14 Realizar calandrado 1 300 O
15 Pasar mezcla por tren de frio 1 120 (@)
16 Realizar corte laminado 1 125 @)
17 Transportar a bodega de F1 1 30 400 O
18 Almacenar temporalmente el producto | 1 20 O
19 Espera obligatoria de material | 1 432000 O
20 Realizar pesaje para F2 | 1 345 @)
21 Transportar formulacion a zona de Mezclado | 1 15 280 O
22 Mezclar formulacion 1 1010 O
23 Realizar homogenizado 1 380 [@)
24 Transportar hacia Calandra 1 4 25 O
25 Realizar calandrado 1 200 [@)
26 Pasar mezcla por tren de frio 1 120 (@)
27 Realizar corte laminado 1 144 (@)
28 Inspeccion y liberacion de producto | 1 480 O
29 Transportar a zona de prensado 1 12 400 O
30 Realizar preformado 1 700 [@)
31 Prensar el producto 1 1146 @)
32 Refilar material prensado 1 400 @)
33 Enfriar y almacenar temporalmente | | 0 1 14400 O
34 Transportar hacia zona de empaque i 1 50 180 O
35 Colocar etiquetas 1 350 O
36 Empacar moquetas 1 100 (@)
Cantidad 19 | 10 | 2 2 3 | Distintivo| 172 629133
Actividad Innecesaria, no afiade valor al producto 3 ‘
RIS Actividad Necesaria, no afiade valor al producto 17 Q
Actividad Necesaria, afiade valor al producto 16 O
Elaborado por: Investigador




Tabla 18. Cursograma Analitico del Producto ID-APN-008

. Fecha de Elaboracion: Actividad
o PIaSU[:aUChO Industrias Diversas Ultima Aprobacion: Operacion O
Revision: Tranporte p
CURSOGRAMA ANALITICO PARA LA ELABORACION DEL PRODUCTO ID-APN-008  |Método Actual Inspeccion |:|
Objetivo: Anlisis de los procesos productivos para la elaboracion productos de caucho |Tiempo: Segundos (s) Espera D
Diagrama: 002 Distancia: Metros (m) Almacenamiento v
Elaborado por: Edison J. Solis |Revisado por: Aprobado por : Turno:
SIMBOLO Paradas |Distancia | Tiempo Tipo de »
N.- ACTIVIDAD @) = Oy (Prd) (m) ©) Actividad Observacion
1 Revision de orden de produccion 1 7 [
2 Traslado a puesto de trabajo 1 2 7 []
3 Operario calibra maquina (balanza) 1 9 O
4 Pesar la materia prima a utilizar 1 700 (@)
5 Transportar MP por banda transportadora 1 10 20 O
6 Trasladarse a zona de aceites 1 30 20 .
7 Adicionar aceites a formulacion 1 80 (@)
8 Almacenar temporalmente la formula pesada | | | 1 120 O
9 [Transportar formulacién a zona de Mezclado = | 1 15 280 @)
10 Espera en zona de mezclado | | 1 172800 O
11 Mezclar formulacion 1 1010 O
12 Realizar homogenizado 1 430 O
13 Transportar hacia Calandra 1 4 25 @)
14 Realizar calandrado 1 300 O
15 Pasar mezcla por tren de frio 1 120 @)
16 Realizar corte laminado 1 125 @)
17 Transportar a bodega de F1 1 30 400 O
18 Almacenar temporalmente el producto | | 1 20 @)
19 Espera obligatoria de material [ 1 432000 @)
20 Realizar pesaje para F2 1 345 @)
21 Transportar formulacion a zona de Mezclado 1 15 280 @)
22 Mezclar formulacion 1 1010 @)
23 Realizar homogenizado 1 380 O
24 Transportar hacia Calandra 1 4 25 O
25 Realizar calandrado 1 200 O
26 Pasar mezcla por tren de frio 1 120 @)
27 Realizar corte laminado 1 144 @)
28 Inspeccion y liberacion de producto 1 480 @)
29 Transportar a zona de prensado 1 12 400 O
30 Realizar preformado 1 700 @)
31 Prensar el producto 1 1146 @)
32 Refilar material prensado 1 400 @)
33 Enfriar y almacenar temporalmente | | | 1 14400 O
34 Transportar hacia zona de empaque 0 1 50 180 O
35 Colocar etiquetas 1 350 O
36 Empacar moquetas 1 100 @)
Cantidad 0] 2 3 | Distintivo| 172 629133
Actividad Innecesaria, no afiade valor al producto 3 ‘
REEELLAL Actividad Necesaria, no afiade valor al producto 17 Q
Actividad Necesaria, afiade valor al producto 16 O

Elaborado por: Investigador
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Tabla 19. Cursograma Analitico del producto ID-FLS-031

, Fecha de Elaboracion: Actividad
0 PlaStlcaUChO Industrias Diversas ~ |Ultima Aprobacin: Operacién @)
Revision: Tranporte E>
CURSOGRAMA ANALITICO PARA LA ELABORACION DEL PRODUCTO ID-FLS-031  |Método Actual Inspeccion O
Objetivo: Andlisis de los procesos productivos para la elaboracion productos de eva Tiempo: Segundos (s) Espera D
Diagrama: 003 Distancia: Metros (m) Almacenamiento|  V

Elaborado por: Edison J. Solis |Revisado por: Aprobado por : Tumno:
SIMBOLO Paradas |Distancia| Tiempo|  Tipo de 5
N.- ACTIVIDAD O |:> OV | e (m) s) Actividad Observacion
1 Revision de orden de produccion 1 7 [}
2 Traslado a puesto de trabajo 1 2 7 .
3 Operario calibra méquina (balanza) 1 9 O
4 Pesar la materia prima a utilizar 1 600 @)
5 Transportar MP por banda transportadora 1 10 2 O
6 Trasladarse a zona de recuperados 1 30 20 []
7 Adicionar recuperados a formulacion ! 1 80 @)
8 Almacenar temporalmente la formula pesada | | I 1 120 @)
9 Transportar formulacién a zona de Mezclado E | 1 15 280 @)
10 Espera en zona de mezclado | | 1 19800 0]
11 Mezclar formulacion 1 985 @)
12 Realizar homogenizado 1 430 O
13 Transportar hacia Calandra | 1 4 20 @)
14 Realizar calandrado 1 300 O
15 Pasar mezcla por tren de frio 1 125 O
16 Realizar corte laminado 1 350 O
17 Realizar inspeccion y liberacion | 1 480 @)
18 Transportar a bodega de SE ! 1 30 400 @)
19 Almacenar temporalmente el producto | | I 1 20 O
20 Transportar SEa zona de refilado ' 1 5 120 @)
21 Refilar producto | 1 708 @)
22 Transportar producto a zona de dividido | 1 5 60 @)
23 Dividir producto | 1 2714 @)
24 Inspeccionar calibre | I 1 60 @)
25 Transportar producto a zona de corte 1 8 120 0
26 Cortar producto | 1 1231 @)
27 Transportar producto a zona de empaque | 1 4 120 O
28 Empacar producto 1 491 @)
Cantidad 02| 2 Distintivo| 113 | 29677

Actividad Innecesaria, no afiade valor al producto 3 '

AR Actividad Necesaria, no afiade valor al producto 14 Q

Actividad Necesaria, afiade valor al producto 11 Q

Elaborado por: Investigador
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Tabla 20. Cursograma Analitico del Producto ID-FPL-030

Fecha de Elaboracion: Actividad
[ ]
0 PlaStlcaUChO Industrias Diversas Ultima Aprobacion: Operacion O
Revision: Tranporte =
CURSOGRAMA ANALITICO PARA LA ELABORACION DEL PRODUCTO ID-FPL-030  [Método Actual Inspeccion D
Objetivo: Anlisis de los procesos productivos para la elaboracion productos de eva Tiempo: Segundos (s) Espera D
Diagrama: 004 Distancia: Metros (m) Almacenamiento \v4
Elaborado por: Edison J. Solis |Revisado por: Aprobado por : Turno:
\ ACTIVIDAD SIMBOLO Paradas |Distancia|Tiempo|  Tipo de ob 5
o= oA Servacion
O 0DV ]| (Prd) (m) () Actividad
1 Revisién de orden de produccién 1 7 [)
2 Traslado a puesto de trabajo 1 2 7 o
3 Operario calibra maquina (balanza) 1 9 O
4 Pesar la materia prima a utilizar 1 600 @)
5 Transportar MP por banda transportadora 1 10 20 @)
6 Trasladarse a zona de recuperados 1 30 20 [
7 Adicionar recuperados a formulacién ; 1 80 @]
8 Almacenar temporalmente la formula pesada | | I 1 120 O
9 Transportar formulacion a zona de Mezclado : | 1 15 280 O
10 Espera en zona de mezclado | | 1 19800 O
11 Mezclar formulacion 1 985 @)
12 Realizar homogenizado 1 430 ¢
13 Transportar hacia Calandra | 1 4 20 @)
14 Realizar calandrado 1 300 @)
15 Pasar mezcla por tren de frio 1 125 O
16 Realizar corte laminado 1 350 O
17 Realizar inspeccién y liberacion | 1 480 O
18 Transportar a bodega de SE ! 1 30 400 O
19 Almacenar temporalmente el producto | | | 1 20 O
20 Transportar SE a zona de refilado ' 1 5 120 @)
21 Refilar producto | 1 600 @)
22 Transportar producto a zona de dividido | 1 5 60 O
23 Dividir producto | 1 2520 @)
24 Inspeccionar calibre | | 1 60 O
25 Transportar producto a zona de empaque 1 15 120 O
26 Empacar producto 1 521 @)
Cantidad 12110 2 [ 2 | 2 |Distintivo| 116 | 28054
Actividad Innecesaria, no afiade valor al producto 3 .
SR Actividad Necesaria, no afiade valor al producto 14 O
Actividad Necesaria, afiade valor al producto 11 O
Elaborado por: Investigador
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Tabla 21. Cursograma Analitico del Producto ID-RVC-070

\ Fecha de Elaboracion: Actividad
0 P IaStlcaUChO Industrias Diversas Ultima Aprobacion: Operacién O
Revision: Tranporte =
CURSOGRAMA ANALITICO PARA LA ELABORACION DEL PRODUCTO ID-RVC-070  |Método Actual Inspeccion 1
Objetivo: Andlisis de los procesos productivos para la elaboracién productos de eva Tiempo: Segundos (5) Espera D
Diagrama: 005 Distancia: Metros (m) Almacenamiento \Y

Elaborado por: Edison J. Solis |Revisado por: Aprobado por : Turno:
SIMBOLO Paradas |Distancia| Tiempo|  Tipo de 5
N.- ACTIVIDAD @) |::> oD v (Prd) m) ) Actividad Observacion
1 Revision de orden de produccion 1 7 ()
2 Traslado a puesto de trabajo 1 2 7 [}
3 Operario calibra maquina (balanza) 1 9 O
4 Pesar la materia prima a utilizar 1 600 @)
5 Transportar MP por banda transportadora 1 10 20 O
6 Trasladarse a zona de recuperados 1 30 20 .
7 Adicionar recuperados a formulacion ! 1 80 @)
8 Almacenar temporalmente la formula pesada | | I 1 120 O
9 Transportar formulacion a zona de Mezclado = | 1 15 280 @)
10 Espera en zona de mezclado | | 1 19800 O
11 Mezclar formulacion 1 985 @)
12 Realizar homogenizado 1 430 ¢}
13 Transportar hacia Calandra | 1 4 20 [¢)
14 Realizar calandrado 1 300 O
15 Pasar mezcla por tren de frio 1 125 @)
16 Realizar corte laminado 1 350 [0
17 Realizar inspeccion y liberacion | 1 480 [0
18 Transportar a bodega de SE ! 1 30 400 e
19 Almacenar temporalmente el producto | | 1 1 20 @)
20 Transportar SEa zona de dividido 1 20 240 O
21 Dividir el producto | 1 400 @)
22 Transportar el producto a zona de troquelado [ 1 60 240 [¢)
23 Troquelar el producto | 1 11820 @)
24 Transportar pisos a zona de fresado | 1 0 480 @)
25 Fresar pisos [ 1 1020 @)
26 Transportar pisos a zona de estampado | 1 5 240 O
27 Estampar pisos 1 16080 @)
28 Enviar pisos por tunel de secado 1 180 @)
29 Inspeccionar talla de pisos | 1 40 O
30 Transportar pisos a zona de montaje 1 10 240 @)
31l Inyectar reatas 1 18840 O
32 Aparado de reatas 1 27360 (@)
33 Transportar reatas a zona de montaje | 1 20 2000 0
34 Realizar montaje de pisos | 1 5940 @)
35 Transportar pisos a zona de empaque [ 1 5 60 O
36 Empacar PT 1 5040 @)
Cantidad 17 | 13| 3 1 2 | Distintivo| 301 |115173

Actividad Innecesaria, no afiade valor al producto 3 ‘

XL Actividad Necesaria, no afiade valor al producto 17 Q

Actividad Necesaria, afiade valor al producto 16 O

Elaborado por: Investigador
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Tabla 22. Cursograma Analitico del Producto ID-RVK-068

Elaborado por: Investigador

4.2.8 Resumen estandares actuales de fabricacion

Fecha de Elaboracion: Actividad
1
o P|aSt|CaUChO Industrias Diversas ~ |Ultima Aprobacion: Operaci6n O
Revision: Tranporte I::)
CURSOGRAMA ANALITICO PARA LA ELABORACION DEL PRODUCTO ID-RVK-068  |Método Actual Inspeccion D
Objetivo: Andlisis de los procesos productivos para la elaboracion productos de Eva Iny. | Tiempo: Segundos () Espera D
Diagrama: 006 Distancia: Metros (m) Almacenamiento|
Elaborado por: Edison J. Solis |Revisado por: Aprobado por : Turno:
" - SIMBOLO Paradas (Distancia | Tiempo Tipo de - »
- . rvacion
O =0O0|D|v | Crd (m) (s) Actividad Servacio
1 Cargar Mp en inyectora 1 800 @)
2 Inyectar pisos 1 12780 @)
3 Transportar pisos a refilado [ 1 5 240 O
4 Refilar pisos | 1 200 @)
5 Enviar por tinel de secado 1 15 1380 0
6 Validar tallaje de pisos 1 300 0)
7 Transportar pisos a zona de tampografia 1 8 280 O
8 Limpiar zona de tampografiado en pisos 1 580 O
9 Realizar tampografia 1 6900 @)
10 Enviar por mquina de secado 1 3 200 O
11 Transportar a zona de montaje 1 20 480 0
12 Inyectar tiras | 1 18360 @)
13 Transportar tiras a zona de montaje ! 1 25 520 O
14 Realizar montaje de pisos | 1 5520 @)
15 Transportar hacia empaque | 1 4 300 @)
16 |EmpacarPT 1 5520 [9)
Cantidad 9 1 6| 1| 0| 0 |Distintivo| 80 | 54360
Actividad Innecesaria, no afiade valor al producto 0 ‘
R Actividad Necesaria, no afiade valor al producto 9 Q
Actividad Necesaria, afiade valor al producto 7 O

Una vez mostrados los diferentes Cursogramas de los procesos de fabricacion de

productos de Industrias, se realiza un resumen de tablas que poseen los estandares

actuales de la fabrica.

Las tablas sefialan los productos, maquinarias y estandares que se manejan en las distintas

unidades de Producto Terminado.
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Los procesos para la fabricacion del producto ID-ADN-003, son seis, los cuales se
desarrollan en las zonas de: pesaje, mezclado, prensado y empaque. El estandar que se

detalla en la Tabla 23 esta tomado como referencia en un turno de trabajo de 460 minutos.

Tabla 23. Resumen estandares del Producto 1

PRODUCTO
1 | ID-ADN-003
; ESTANDAR ACTUAL
PROCESO MAQUINA UNIDADES
/TURNO
PESAJE F1 PICAPPLA PRD 34
MEZCLADO F1 YTO1 PRD 42
PESAJE F2 PICAPPLA PRD 80
MEZCLADO F2 YTO1 PRD 44
JD08 PRD 24
PRENSADO
JD09 PRD 24
EMPAQUE N/A CRT 63

Los procesos para la fabricacion del producto 1D-APN-008,

Elaborado por: Investigador

son seis, los cuales se

desarrollan en las zonas de: pesaje, mezclado, prensado y empaque.

Tabla 24. Resumen estandares del producto 2

PRODUCTO
2 | ID-APN-008
PROCESO MAQUINA UNIDADES | ESTANDARACTUAL
/TURNO

PESAJE F1 PICAPPLA PRD 34
MEZCLADO F1 YTO1 PRD 2
PESAJE F2 PICAPPLA PRD 80
MEZCLADO F2 YTO1 PRD 24
PRENSADO JDo8 PRD 24
D09 PRD 2%
EMPAQUE N/A CRT o

Elaborado por: Investigador




Los procesos para la fabricacion del producto ID-FLS-031, son siete, los cuales se
desarrollan en las zonas de: pesaje, mezclado, prensado, y acabados (refilado, dividido,

corte guillotina y empaque).

Tabla 25. Resumen estandares del Producto 3

PRODUCTO
3 | ID-FLS-031
2 ESTANDAR ACTUAL
PROCESO MAQUINA UNIDADES
/TURNO

PESAJE PICAPPLA PRD 44

YT04 PRD 28
MEZCLADO

KNO1 PRD 25

SMO01 PRD 17
PRENSADO JD03 PRD 15

JDO7 PRD 15

TS11 PRD 39
REFILADO

TS03 PRD 39

TS02 PLS 1588

TS10 PLS 1588
DIVIDIDO

SUO1 PLS 1588

SU02 PLS 1588

HUO01 UND 50000
CORTE

HU02 UND 50000
EMPAQUE WDO01 UND 25000

Elaborado por: Investigador

Los procesos para la fabricacion del producto ID-FPL-030, son seis, los cuales se
desarrollan en las zonas de: pesaje, mezclado, prensado, y acabados (refilado, dividido y
empaque). El estdndar que se detalla en la Tabla 26 estd tomado como referencia en un

turno de trabajo de 460 minutos
Los procesos para la fabricacion del producto ID-RVC-070, son nueve, los cudles se

desarrollan en las zonas de: pesaje, mezclado, prensado, inyeccién, aparado y acabados

(dividido troguelado, fresado estampado, montaje y empaque). El estdndar que se detalla
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en la Tabla 27 esta tomado como referencia en un turno de trabajo de 460 minutos

Tabla 26. Resumen estandares del producto 4

PRODUCTO
4 | ID-FPL-030
PROCESO MAQUINA UNIDADES ALY
/TURNO
PESAJE PICAPPLA PRD 44
YT04 PRD 28
MEZCLADO
KNO1 PRD 25
SMo1 PRD 17
PRENSADO JDO03 PRD 15
JDO7 PRD 15
TS11 PRD 46
REFILADO
TS03 PRD 46
TS02 PLS 2500
TS10 PLS 2500
DIVIDIDO
suoL PLS 2500
SU02 PLS 2500
DY08 UND 9000
EMPAQUE
DY11 UND 9000
Elaborado por: Investigador
Tabla 27. Resumen estandares del producto 5
PRODUCTO
5 | ID-RVC-070
a ESTANDAR ACTUAL
PROCESO MAQUINA UNIDADES JTURNO
PESAJE PICAPPLA PRD 46
YTO04 PRD 20
MEZCLADO
KNO1 PRD 20
PRENSADO JDO7 PRD 16
TS02 PAR 1500
DIVIDIDO / TS10 PAR 1500
TROQUELADO SuU01 PAR 1500
SU02 PAR 1500
FRESADO/ ATO05 PAR 1100
ESTAMPADO ATO06 PAR 1100
. TK12 PAR 940
INYECCION TIRAS
TK38 PAR 940
MANUAL PAR 645
APARADO REATAS
MANUAL PAR 645
MONTAJE MANUAL PAR 3000
EMPAQUE MANUAL PAR 3000

Elaborado por: Investigador
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Los procesos para la fabricacion del producto ID-RVK-068, son cinco, los cudles se
desarrollan en las zonas de: inyeccion y acabados (Tampografia, montaje y empaque).
El estandar que se detalla en la Tabla 28 esta tomado como referencia en un turno de

trabajo de 460 minutos

Tabla 28. Resumen estandares del producto 6

PRODUCTO
6 | ID-RVK-068
PROCESO MAQUINA UNIDADES ELEARAGUAL
/TURNO

INYECCION PISOS EVA PICAPPLA PAR 650

INYECCION TIRAS YT04 PAR 450

TAMPOGRAFIA SMO01 PAR 1200

MONTAJE TS02 PAR 1500

EMPAQUE MANUAL PAR 1500

Elaborado por: Investigador

4.3 Diagramas VSM (Value Stream Mapping)

Se procede a realizar los Mapas de flujo de valor de los seis productos que son objeto de

estudio en el presente proyecto de investigacion.

Se representa en forma detallada, cada uno de los procesos que intervienen en la
fabricacion de un producto, iniciando en la planificacion, es decir los aspectos que
abarcan el Control de la produccién, tales como: detalles de amortiguador y demanda de
clientes-pedidos visualizados en una orden de produccion semanal [38].

Basados en los stocks y la planificacién semanal, se coordina la logistica de llegada de
Materia Prima que se utilizara para la fabricacion de productos. Posterior a eso, se
coordinan los procesos con la maquinaria, RRHH, tiempos y estandares en los turnos
establecidos donde el responsable de la ejecucion es el Supervisor de Produccion con un
seguimiento continuo en planta.

Una vez finalizado el proceso de fabricacion de un producto se procede con el embarque

y traslado hacia el Centro de Distribucion (CEDI) para su posterior envio hacia el cliente
final.
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Figura 25. Diagrama VVSM actual del producto ID-ADN-003

@ Plasticaucho

Fecha Elab ion: 06/03/2017

INDUSTRIAS DIVERSAS echa Elaboracion
VSM ACTUAL Ultima Aprobacién: 06/03/2017
o1

PRODUCTO: ID-ADN-003

Revision:

Ing. Danny Corrella

LOGISTICA PIA

Elaborado por: Edison Solis Revisado por: Ing. Kevin Alvarez Aprobado por:
Amortiguador Demanda-Pedidos
—_— CONTROL DE PRODUCCION R
] ol el Orden Semanal o il el il
Orden Diaria
PROVEEDOR CLIENTE
e
. SEMANAL
Proveedores Nacionales e Logistica despachay entrega el
Internacionales entregan MP a 9 ca cesp y entreg
Dpto. Logistica (Catiglata) PT’ hacia diferentes destinos del
Pais (Dentro y fuera)
SUPERVISOR DE PRODUCCION
(DESPACHOS)

LOGISTICA CATIGLATA

(MATERIAS
PRIMAS)

4 4

1 Turno de Anticipaciéon

Diaria

480,00

Diaria

El PT se trasladaal CEDI en 3
horarios/dia 8:30,11:30,4:30

—

PESAJE ‘ﬁ’ MEZCLADO F1 ‘d PESAJEF2 ‘Z> MEZCLADO F2 ‘Z’ PRENSADO |Z> EMPAQUE
1 ) 2 3 : 4 ) 5 ) 6
L) O/ Ry X KX O
CT=812seg CT= 2015 seg CT=345seg CT= 1879 seg CT= 1150 seg CT=438seg
1 Prd 1 Prd 1 Prd 1 Prd 1 Prd 1 Prd
2 Operadores 3 Operadores 2 Operadores 3 Operadores 1 Operador 1 Operador
2 Tur/dia 2 Tur/dia 2 Tur/dia 2 Tur/dia 2 Tur/dia 2 Tur/dia
27600 seg/tur 27600 seg/tur 27600 seg/tur 27600 seg/tur 27600 seg/tur 27600 seg/tur
2880,00 7200,00 240,00 240,00
13,59 33,50 5,75 31,32 | | 19,10 | I 7,31
TIEMPO DE OPERACION (MIN) 110,57 TIEMPO ENTRE PROCESOS (MIN) 11060,00 TURNOS 24,3
| LEAD TIME (DIAS) 7,8

11170,57

LEAD TIME (MIN)

LEAD TIME (HR) [ 186,18

Elaborado por: Investigador
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Figura 26. Diagrama VVSM actual del Producto ID-APN-008

PRODUCTO: ID-APN-008

i INDUSTRIAS DIVERSAS Fecha Elaboraciéon: 06/03/2017
Q p IaStICEI UC hD VSM ACTUAL Ultima Aprobacion: 06/03/2017
o1

Revision:

Revisado por: Ing. Kevin Alvarez

Elaborado por: Edison Solis

Aprobado por: Ing. Danny Corrella

Amortiguador Demanda-Pedidos

| SUPERVISOR DE PRODUCCION |

LOGISTICA CATIGLATA
(MATERIAS PRIMAS)

3 &

1 Turno de Anticipaciéon

Diaria Diaria

El PT se trasladaal CEDI en 3
horarios/dia 8:30,11:30,4:30

—_— CONTROL DE PRODUCCION —_—
) il il
ol Orden Semanal Orden Diaria
PROVEEDOR CLIENTE
. SEMANAL
Proveedores Nacionales e Logistica despachay entrega el
Internacionales entregan MP a gh dife L ﬁ y del
Dpto. Lagitics (Catichtay PT hacia diferentes destinos de
Pais (Dentro y fuera)

(DESPACHOS)

I

| LOGISTICA PIA

480,00

PESAJE |£> MEZCLADO F1 ‘£> PESAJE F2 ‘Z> MEZCLADO F2 ‘Z> PRENSADO ‘c} EMPAQUE
1 ) 2 ) 3 : 4 ) 5 : 6
o O o - O %
CT=812seg CT= 2015 seg CT= 345 seg CT= 1879 seg CT= 1150 seg CT= 363 seg
1 Prd 1 Prd 1 Prd 1 Prd 1 Prd 1Prd
2 Operadores 3 Operadores 2 Operadores 3 Operadores 1 Operador 1 Operador
2 Tur/dia 2 Tur/dia 2 Tur/dia 2 Tur/dia 2 Tur/dia 2 Tur/dia
27600 seg/tur 27600 seg/tur 27600 seg/tur 27600 seg/tur 27600 seg/tur 27600 seg/tur

2880,00

LEAD TIME (MIN)

33,50

20,00

TIEMPO DE OPERACION (MIN)

11169,31

7200,00 240,00

5,75 31,32 |

109,31 TIEMPO ENTREPROCESOS (MIN)

LEAD TIME (HR) [ 186,16 |

240,00
19,10 6,05
11060,00 TURNOS 24,3
LEAD TIME (DIAS) 7,8

Elaborado por: Investigador
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Figura 27. Diagrama VSM actual del producto ID-FLS-031

@ Plasticaucho

INDUSTRIAS DIVERSAS

VSM ACTUAL

PRODUCTO: ID-FLS-031

Fecha Elaboracién: 06/03/2017
Ultima Aprobacién: 06/03/2018
Revision: 01

Elaborado por: Edison Solis

Revisado por:

Ing. Kevin Alvarez

Aprobado por:

Ing. Danny Corrella
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30,00
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SUPERVISOR DE PRODUCCION

Diaria
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3
L%

CT= 1738 seg

1Prd

1 Operador

2 Tur/dia

27600 seg/tur

28,90

Orden Diaria

Logistica despachay entrega el PT
hacia diferentes destinos del Pais

(Dentro y fuera)

Diaria Diaria Diaria Diaria
|Z> REFILADO ‘£> DIVIDIDO
‘ 4 ) 5
O/ O/
CT=708 seg CT=2714 seg
1Prd 1Prd
1 Operador 3 Operadores
2 Tur/dia 2 Tur/dia
27600 seg/tur 27600 seg/tur
4320,00 20,00
11,79 45,23
141,51 TIEMPO ENTRE PROCESOS (MIN)

LEAD TIME (HR)

89,11

il ol

CLIENTE

LOGISTICA PIA
(DESPACHOS)

El PT se trasladaal CEDI en 3
horarios/dia 8:30,11:30,4:30

17

—

‘Z> CORTE ‘Z> EMPAQUE
: 6 ' 7
O/ O/
CT=1231seg CT=491seg
1Prd 1Prd
1 Operador 1 Operador
2 Tur/dia 2 Tur/dia
27600 seg/tur 27600 seg/tur
15,00 10,00
20,52 | | 8,18
5205,00 TURNOS 11,6
LEAD TIME (DIAS) 3,71

Elaborado por: Investigador
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Figura 28. Diagrama VSM actual del producto ID-FPL-030

@ Plasticaucho

Elaborado por: Edison Solis

INDUSTRIAS DIVERSAS

VSM ACTUAL

PRODUCTO: ID-FPL-030

Fecha Elaboracion:

06/03/2017
Ultima Aprobacion: 06/03/2017
Revision: o1

Revisado por:

Amortiguador Demanda-Pedidos

Ing. Kevin Alvarez

Aprobado por:

Ing. Danny Corrella

—
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Orden Semanal
PROVEEDOR
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Internacionales entregan MP a
Dpto. Logistica (Catiglata)

LOGISTICA CATIGLATA
PRIMAS)
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CONTROL DE PRODUCCION

[—

SEMANAL

SUPERVISOR DE PRODUCCION
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Orden Diaria
L CLIENTE
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LOGISTICA PIA (DESPACHOS)

El PT se trasladaal CEDI en 3
horarios/dia 8:30,11:30,4:30

PESAJE ‘Z} MEZCLADO ‘d PRENSADO ‘£> REFILADO ‘Z> DIVIDIDO |z> EMPAQUE
1 ) 2 ) 3 : 4 ‘ 5 ) 6
L% N L% o N L%
CT=812seg CT=2015seg CT=345seg CT=1879 seg CT= 1150 seg CT=363seg
1 Prd 1 Prd 1Prd 1 Prd 1 Prd 1 Prd
2 Operadores 3 Operadores 1 Operador 1 Operador 3 Operadores 1 Operador
2 Tur/dia 2 Tur/dia 2 Tur/dia 2 Tur/dia 2 Tur/dia 2 Tur/dia
27600 seg/tur 27600 seg/tur 27600 seg/tur 27600 seg/tur 27600 seg/tur 27600 seg/tur
480,00 330,00 30,00 4320,00 20,00 10,00
10,45 16,43 27,06 | 10,00 42,00 8,68
TIEMPO DE OPERACION (MIN) 114,62 TIEMPO ENTRE PROCESOS (MIN) 5190,00 TURNOS 11,5
LEAD TIME (MIN) [ 5304,62 | LEAD TIME (HR) [ 88,41 LEAD TIME (DIAS) 3,68

Elaborado por: Investigador
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Figura 29. Diagrama VVSM actual del producto ID-RVC-070

Fecha Elaboracion: 06/03/2017
INDUSTRIAS DIVERSAS
L]
pl t h Ultima Aprobacién: 06/03/2018
o as 'Cauq ;‘0 VSM ACTUAL P
PRODUCTO: ID-RVC-070 Revisién: 01
Elaborado por: Edison Solis Revisado por: Ing. Kevin Alvarez Aprobado por: Ing. Danny Corrella
Amortiguador Demanda-
CONTROL DE PRODUCCION
l Orden Orden Diaria
PROVEEDOR CLIENTE
) SEMA
Proveedores Nacionales e Logistica despachay entrega
Internacionales entregan el PT hacia diferentes
MP a Dpto. Logistica v destinos del Pais (Dentro y
S A G TELATA SUPERVISOR DE PRODUCCION
(MATERIAS PRIMAS) LOGISTICA PIA (DESPACHOS)
1 Tumo de Anticipacién El PT setrasladaal CEDI en 3
Diaria - horarios/dfa 8:30,11:30,4:30
/ Diaria Diaria Diaria Diaria iaria iaria
PESAJE ‘é MEZCLADO ‘d PRENSADO ‘Z> DIVID/TROQUEL ‘Z> FRES/ESTAMP ‘Z> INY. TIRAS ‘Q APARADO REAT ‘Q MONTAJE EMPAQUE
1 . 2 : 3 : 4 ' 5 : 6 ’ 7 : 8 9
O/ O O/ O O/ O O ke O
CT=627 seg CT=2269 seg CT=1738 seg CT=11820 seg CT= 16080 seg CT=18840seg CT=27360 seg CT=5940 seg CT="5%40seg
1Prd 1Prd 1Prd 1Prd 1Prd 1Prd 1Prd 1Prd 1Prd
2 Operadores 3 Operadores 1 Operador 1 Operador 1 Operador 3 Operadores 1 Operador 2 Operadores 1 Operador
2 Tur/dia 2 Tur/dia 2 Tur/dia 2 Tur/dia 2 Tur/dia 2 Tur/dia 2 Tur/dia 2 Tur/dia 2 Tur/dia
27600 seg/tur 27600 seg/tur 27600 seg/tur 27600 seg/tur 27600 seg/tur 27600 seg/tur 27600 seg/tur 27600 seg/tur 27600 seg/tur
480,00 330,00 30,00 4320,00 480,00 15,00 10,00 20,00 15,00
10,00 | 23,00 | 28,75 197,00 268,00 314,00 | | 456,00 | 99,00 | 99,00
TIEMPO DEOPERACION (MIN) 1494,75 TIEMPO ENTREPROCESOS (MIN) 5700,00
LEAD TIME (MIN) 7194,75 LEAD TIME (HR) 119,91 LEAD TIME (DIAS) 5,00 TURNOS 15,6

Elaborado por: Investigador
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Figura 30. Diagrama VSM

actual del producto ID-RVK-068

Fecha Elaboracion: 06/03/2017
INDUSTRIAS DIVERSAS
-
@ Plasticaucho e ACTUAL Ottima Aprobacion: osr03/2018
PRODUCTO: ID-RVK-068 Revision: o1
Elaborado por: Edison Solis Revisado por: Ing. Kevin Alvarez Aprobado por: Ing. Danny Corrella
Amortiguador Demanda-Pedidos
—— CONTROL DE PRODUCCION -~
= = - Orden Semanal . il ol
Orden Diaria
PROVEEDOR | CLIENTE
. SEMANAL
Proveedores Nacionales e

Internacionales entregan MP a
Dpto. Logistica (Catiglata)

Logistica despachay entrega
el PT hacia diferentes
\ destinos del Pais (Dentro y

SUPERVISOR DE PRODUCCION
LOGISTICA CATIGLATA (MATERIAS

PRIMAS)

3 E 1 Turno de Anticipacién

LOGISTICA PIA (DESPACHOS)

El PT se trasladaal CEDI en 3

horarios/dia 8:30,11:30,4:30
a Diaria

v

INY PISOS EVA ‘Z> INY TIRAS ‘d TAMPOGRAFIA ‘K’ MONTAJE ‘Z> EMPAQUE
1 ’ 2 . 3 ’ 4 : 5
O/ O/ O/ O O/
CT= 12780 seg CT= 18360 seg CT= 6900 seg CT=5520 seg CT=5520 seg
1Prd 1Prd 1Prd 1Prd 1Prd
1 Operador 3 Operadores 3 Operadores 2 Operadores 2 Operadores
2 Tur/dia 2 Tur/dia 2 Tur/dia 2 Tur/dia 2 Tur/dia
27600 seg/tur 27600 seg/tur 27600 seg/tur 27600 seg/tur 27600 seg/tur
480,00 60,00 30,00 200,00 10,00
213,00 306,00 115,00 92,00 92,00
TIEMPO DE OPERACION (MIN) 818,00 TIEMPO ENTRE PROCESOS (MIN) 780,00 TURNOS 3,5
LEAD TIME (MIN) 1598,00 LEAD TIME (HR) 26,63 LEAD TIME (DIAS) 1,11

Elaborado por: Investigador
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Desarrollo de la Propuesta de la Investigacion

4.4 Estudio de Tiempos

Una vez mostrado los cursogramas analiticos y los diagramas VSM actuales de la empresa,
se procede a realizar el estudio de tiempos en la planta, mismo que abarca los procesos para
fabricacién de los productos objeto de estudio. Se aplica el método de lectura “Regresion
a cero” donde los tiempos se pueden observar tanto en segundos COMo en minutos para la

unidad con que se establece el estandar de produccion [39].

A continuacién, en las tablas se detalla los tiempos observados para las operaciones
que conforman la elaboracién del producto ID-ADN-003, el estudio de tiempos se aplica
a todos los productos, pero se ha tomado en cuenta este producto ya que en el mismo se
realiza varias actividades y se puede mostrar de manera mas completa el estudio de tiempos
realizado, entonces unavez que se ha cronometrado los tiempos de las actividades
en cada proceso con el método vueltaacero, se anota en el casillero que corresponde,
posteriormente se suman y se anotan en el “Tiempo Total” seguidamente se realiza un
promedio de los tiempos observados y se registra en la celda “Tiempo Medio”; El casillero
de “Velocidad Media” es la valoracion que se le asigna a un trabajador calificado igual a
100, con todos los datos antes mencionados se aplica la Ecuacion 6 para determinar el
tiempo basico de la operacion.

Posterior, se determina tiempo estandar en el proceso, para eso se aplica la formula que se

detalla en la ecuacion 7.

Tiempo medio*Velocidad media
100

Tiempo basico =

(6)

Tiempo estindar = T.A. M. +(T. A. M.x Suplementos) + T.C. M. (7)

Desde la Tabla 29, hasta la Tabla 46, se muestra el estudio de tiempo realizado al producto
ID-ADN-003, abarcando los 6 procesos que intervienen para la fabricacion del mismo
como son: Pesaje F1, Mezclado F1, Pesaje F2, Mezclado F2, Prensado y Empaque. En el

Anexo 04, se detalla el estudio de tiempos realizado en los productos restantes.
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Tabla 29. Estudio de tiempos Pesaje F1 del ID-ADN-003

PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

PRODUCTO:  ID-ADN-003 INDUSTRIAS DIVERSAS
! SECCION CAUCHO FECHA DE, METODO DE REGRESION A CERO
(8 Piasicaucho CLABORACION
LECTURA EN SEGUNDOS
OBSERVAD;;ES: Edison Sols AREA: Pesaje F1 Maquinas: Balanza
N° Descripcion Tiempos NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo Tiempo Velociglad Tiefn)po
del elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | Total | Medio | Media Bésico
1 A Parcial | 13,00 | 12,00 | 11,00 | 14,00 | 13,00 | 11,00 | 12,00 | 13,00 | 13,00 | 13,00 | 125,00 12,50 100,00 12,50
2 B Parcial | 64,00 | 62,00 | 64,00 | 63,00 | 63,00 | 64,00 | 62,00 | 62,00 | 64,00 | 62,00 | 630,00 63,00 100,00 63,00
3 Cc Parcial | 30,00 | 29,00 | 30,00 | 30,00 | 29,00 | 31,00 | 30,00 | 29,00 | 32,00 | 30,00 | 300,00 30,00 100,00 30,00
4 D Parcial | 44,00 | 44,00 | 44,00 | 44,00 | 44,00 | 44,00 | 44,00 | 44,00 | 44,00 | 44,00 | 440,00 | 44,00 100,00 44,00
5 E Parcial | 3,00 | 2,00 [ 300 | 300 | 3,00 | 400 | 3,00 | 300 | 300 | 300 [ 30,00 3,00 100,00 3,00
6 F Parcial | 7,00 | 7,00 [ 600 | 700 | 600 [ 7,00 [ 700 | 900 | 700 | 7,00 [ 70,00 7,00 100,00 7,00
7 G Parcial | 36,00 | 35,00 | 36,00 | 36,00 | 37,00 | 35,00 | 36,00 | 36,00 | 36,00 | 37,00 | 360,00 36,00 100,00 36,00
8 H Parcial | 34,00 | 35,00 | 35,00 | 36,00 | 34,00 | 34,00 | 33,00 | 33,00 | 34,00 | 32,00 [ 340,00 | 34,00 100,00 34,00
9 | Parcial | 18,00 | 18,00 | 18,00 | 19,00 | 19,00 | 17,00 | 18,00 | 17,00 | 18,00 | 18,00 | 180,00 18,00 100,00 18,00
10 J Parcial | 60,00 | 60,00 | 61,00 | 60,00 | 58,00 | 61,00 | 60,00 | 60,00 | 61,00 [ 59,00 | 600,00 60,00 100,00 60,00
11 K Parcial | 77,00 (77,00 77,00|77,00| 77,00 | 77,00 | 76,00 | 78,00 | 76,00 78,00 | 770,00 77,00 100,00 77,00
12 L Parcial | 40,00 | 41,00 | 40,00 | 40,00 | 40,00 | 39,00 | 40,00 | 41,00 | 39,00 | 40,00 | 400,00 | 40,00 100,00 40,00
13 M Parcial | 70,00 | 69,00 | 69,00 | 69,00 | 70,00 | 69,00 | 69,00 | 68,00 | 69,00 | 68,00 | 690,00 69,00 100,00 69,00
14 N Parcial | 65,00 | 64,00 | 65,00 | 63,00 | 65,00 | 64,00 | 67,00 | 65,00 | 65,00 | 67,00 | 650,00 65,00 100,00 65,00
15 0 Parcial | 86,00 | 87,00 | 88,00 | 87,00 | 89,00 | 87,00 | 88,00 | 88,00 | 88,00 | 87,00 | 875,00 87,50 100,00 87,50
16 P Parcial | 61,00 | 61,00 | 62,00 | 60,00 | 61,00 | 60,00 | 61,00 | 60,00 | 61,00 | 60,00 | 607,00 60,70 100,00 60,70
17 Q Parcial | 7,00 | 7,00 | 7,00 | 8,00 | 7,00 [ 700 [ 600 | 700 | 7,00 | 7,00 | 70,00 7,00 100,00 7,00
18 R Parcial | 10,00 | 10,00 | 10,00 | 10,00 | 10,00 | 9,00 | 10,00 | 10,00 | 11,00 | 10,00 | 100,00 10,00 100,00 10,00
TB=TIEMPO BASICO T.B. 723,70
T.A.M. =TIEMPO MANUAL TAM.() 158,50
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM. () 565,20

Elaborado por: Investigador
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Tabla 30. Descripcion de actividades Pesaje F1 del ID-ADN-003

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: ID-ADN-003
OPERACION: PESAJE F1
MAQUINAS: BALANZA
ANO 2017
A Preparacion previa J Colocar material 2 y realizar el corte
B Pesaje # 1 de productos K Colocar material 3 y realizar el corte
C Pesaje # 2 de productos L Colocar material 4 y realizar el corte
D Pesaje # 3 de productos M Colocar material 5 y realizar el corte
E | Colocar Productos en banda transportadora | N Traslado a zona 3 y calibracion de maquina
F Traslado a zona 2 de Pesaje O Pesaje adecuado y envio de producto
G Realizar ajustes a maquina cortadora P Paso de Productos por detector de metales
H Colocar material y realizar el corte Q Ubicar Productos en Pallets
| Transportar material cortado R Colocar etiquetas de identificacion

Elaborado por: Investigador

Tabla 31. Célculo de tiempo estandar Pesaje F1 del ID-ADN-003

CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: PESAJEF1 OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 01 PRODUCTO: ID-ADN-003
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
CONSTANTES Por neFesidades personales 2
Por fatiga 2
Trabajo de Pie 4
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL (%) 9
T.B. (Seq) 723,70 T.B. (Min) 12,06
T.A.M. (Seg) 158,50 T.A.M. (Min) 2,64
T.C.M. (Seq) 565,20 T.C.M. (Min) 9,42
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,09
TIEMPO ESTANDAR (Min) 12,30
TIEMPO ESTANDAR (Seg) 738,0

Elaborado por: Investigador
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Tabla 32. Estudio de tiempos Mezclado F1 del ID-ADN-003

PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

@ Piasticaucho

PRODUCTO: ID-ADN-003 INDUSTRIAS DIVERSAS
SECCION CAUCHO FECHA DE METODO DE REGRESION A CERO
EEE— ELABORACION:

LECTURA EN SEGUNDOQOS

OBSERVADO POR: Edison Solis

AREA: Mezclado

Maquinas: Molino,
Homogenizadora, Calandra,

Salinas Laminadora
N° Descripcion i NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo Tiempo VeIociQad Titi:fT_'IpO
del elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | Total | Medio [ Media [Basico
1 A Parcial | 57,00 | 55,00 | 56,00 | 57,00 | 56,00 | 55,00 | 56,00 | 57,00 | 55,00 | 56,00 [ 560,00 | 56,00 100,00 56,00
2 B Parcial | 41,00 | 40,00 | 40,00 | 40,00 | 40,00 | 40,00 | 40,00 | 40,00 | 40,00 | 339,00 700,00 | 70,00 100,00 70,00
8 C Parcial [121,00{120,00|119,00|120,00(119,00{120,00| 119,00 {120,00{120,00| 122,00 1200,00 | 120,00 100,00 120,00
4 D Parcial (209,00 (208,00|208,00| 208,00 | 209,00 | 208,00 | 208,00 | 207,00 | 208,00 | 207,00 | 2080,00 | 208,00 100,00 208,00
5 E Parcial |154,00(153,00|154,00| 154,00 [ 153,00 | 153,00 153,00 | 152,00 | 152,00 152,00 | 1530,00 | 153,00 100,00 153,00
6 F Parcial |240,00(238,00|240,00| 240,00 | 240,00 | 242,00 | 240,00 { 238,00 | 240,00 | 242,00 | 2400,00 | 240,00 100,00 240,00
7 G Parcial [350,00(350,00(351,00| 349,00 | 350,00 | 348,00 348,00 [ 348,00 | 348,00 | 348,00 | 3490,00 | 349,00 100,00 349,00
8 H Parcial | 26,00 | 26,00 | 26,00 | 25,00 | 24,00 | 25,00 | 26,00 | 24,00 | 24,00 | 24,00 [ 250,00 | 25,00 100,00 25,00
9 | Parcial | 32,00 | 32,00 | 31,00 | 32,00 | 30,00 | 32,00 | 31,00 [ 30,00 | 30,00 | 30,00 | 310,00 | 31,00 100,00 31,00
10 J Parcial | 34,00 | 34,00 | 33,00 | 33,00 | 33,00 | 34,00 | 32,00 [ 32,00 | 32,00 | 33,00 [ 330,00 | 33,00 100,00 33,00
11 K Parcial | 34,00 | 34,00 | 33,00 | 34,00 | 33,00 | 32,00 | 32,00 | 33,00 | 32,00 | 33,00 [ 330,00 | 33,00 10000 | 3300
12 L Parcial | 78,00 | 78,00 | 76,00 | 76,00 | 77,00 | 76,00 | 77,00 [ 78,00 | 78,00 | 76,00 [ 770,00 | 77,00 100,00 77,00
13 M Parcial | 96,00 | 96,00 | 95,00 | 96,00 | 94,00 | 96,00 | 95,00 [ 94,00 | 94,00 | 94,00 [ 950,00 | 95,00 100,00 95,00
14 N Parcial | 19,00 | 19,00 | 20,00 | 18,00 | 18,00 | 17,00 | 18,00 [ 17,00 | 17,00 | 17,00 | 180,00 | 18,00 100,00 18,00
15 (0] Parcial [144,00(144,00|145,00| 144,00 | 144,00 | 144,00 144,00 | 144,00 | 145,00 | 144,00 | 1442,00 | 144,20 100,00 144,20
16 P Parcial 500 [ 500 [ 500 [ 500 | 500 | 500 | 500 | 500 | 500 | 500 | 50,00 5,00 100,00 5,00
17 Q Parcial {233,00|232,00|233,00 (233,00 |233,00| 233,00 233,00 ( 233,00 | 233,00 234,00| 2330,00 | 23300 | 100,00 | 233,00
18 R Parcial | 71,00 | 70,00 | 71,00 | 70,00 | 69,00 | 70,00 | 69,00 [ 70,00 | 69,00 | 71,00 [ 700,00 | 70,00 100,00 70,00
TB= TIEMPO BASICO T.B. 1960,20
T.A.M. =TIEMPO MANUAL TAM. () 685,00
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM. () 127520

Elaborado por: Investigador
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Tabla 33. Descripcion de actividades Mezclado F1 del ID-ADN-003

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: ID-ADN-003

OPERACION: MEZCLADO

MAQUINAS: MOLINO,

CALANDRA,
HOMOGENIZADO,
LAMINADORA
ANO: 2017
A Transporte de Material a la zona J Corte de material homogenizado
B Puesta a punto de material y Molino K Transporte de material y puesta en marcha
C Inicio de ciclo en molino de mezclado L Inicio de ciclo maquina en calandra
D Afiadir quimicos restantes al proceso M Fin de ciclo en calandra
E Limpieza de residuos en la maquina N Ingreso de material a tren de frio
F Fin de mezclado, inicio de homogenizado 0 Fin de ciclo en tren de frio
G Fin de ciclo de homogenizado P Ingreso de material a cortadora
H Corte de material homogenizado Q Fin de ciclo de cortado
| Transporte de material y puesta en marcha R Puesta en pallets de material procesado
Elaborado por: Investigador
Tabla 34. Calculo de tiempo estandar Mezclado F1 del ID-ADN-003
CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR
OPERACION: MEZCLADO F1 OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 02 PRODUCTO: ID-ADN-003

SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)

CONSTANTES Por ne.cesidades personales 2
Por fatiga 2
Trabajo de Pie 4
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 0
Tedio 0
TOTAL (%) 8
T.B. (Seq) 1960,20 T.B. (Min) 32,67
T.A.M. (Seq) 685,00 T.A.M. (Min) 11,42
T.C.M. (Seq) 1275,20 T.C.M. (Min) 21,25
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,08
TIEMPO ESTANDAR (Min) 33,58
TIEMPO ESTANDAR (Seg) 2015,00

Elaborado por: Investigador




Tabla 35. Célculo de tiempo estandar Pesaje F2 del ID-ADN-003

PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

PRODUCTO:  ID-ADN-003

INDUSTRIAS DIVERSAS

. SECCION CAUCHO FECHADE METODO DE REGRESION A CERO
Plasticaucho ELABORACION
- LECTURA EN SEGUNDQOS
OBSERVADO F.’OR: Edison Sol AREA: Pesaje F2 Magquinas: Balanza
Salinas
N Descripcion del Tiem NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo | Tiempo | Velocidad [ Tiempo
elemento empos 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Bésico
1 A Parcial | 19,00 | 19,00 | 19,00 | 19,00 | 19,00 | 19,00 | 19,00 | 19,00 | 19,00 | 19,00 | 190,00 19,00 100,00 19,00
2 B Parcial | 96,00 | 95,00 | 96,00 | 95,00 | 94,00 | 93,00 | 95,00 | 95,00 | 95,00 | 96,00 [ 950,00 95,00 100,00 95,00
3 C Parcial | 14,00 | 14,00 | 16,00 | 14,00 | 14,00 | 14,00 | 12,00 | 14,00 | 14,00 | 1400 | 140,00 14,00 100,00 14,00
4 D Parcial | 90,00 [ 90,00 | 92,00 | 90,00 | 90,00 | 90,00 | 88,00 | 90,00 | 90,00 | 90,00 [ 900,00 90,00 100,00 90,00
5 E Parcial | 25,00 | 23,00 | 25,00 | 25,00 | 25,00 | 27,00 | 25,00 | 25,00 | 25,00 | 25,00 | 250,00 25,00 100,00 25,00
6 F Parcial | 500 | 500 | 500 | 500 | 500 | 500 | 500 | 500 | 500 | 500 50,00 5,00 100,00 5,00
7 G Parcial | 10,00 | 11,00 | 10,00 | 10,00 | 9,00 | 10,00 | 10,00 | 10,00 | 10,00 | 10,00 [ 100,00 10,00 100,00 10,00
8 H Parcial | 7,00 | 7,00 | 900 | 7,00 | 700 | 600 | 700 | 6,00 | 7,00 | 7,00 70,00 7,00 100,00 7,00
9 | Parcial | 52,00 | 52,00 | 54,00 | 52,00 | 52,00 | 50,00 | 52,00 | 52,00 | 52,00 | 52,00 | 520,00 52,00 100,00 52,00
TB=TIEMPO BASICO T.B. 317,00
T.AM. =TIEMPO MANUAL TAM. () 75,00
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM. () 242,00
Elaborado por: Investigador
Tabla 36. Descripcion de actividades Pesaje F2 del ID-ADN-003
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
PRODUCTO: ID-ADN-003
OPERACION: PESAJE F2
MAQUINAS: BALANZA - ) == = W)
\e=>
1 5 S
% Do E | f
ANO: 2017 = B
[ —
A Preparacion previa F Enviar Gabetas por banda transportadora
B Pesaje #1 de productos G Colocar gabetas en Pallet
C Ajuste de parametros de maquina H Colocar etiquetas en gabetas
D Pesaje #2 de productos | Traslado de material a mezclado en montacargas
E Colocar productos en gabetas

Elaborado por: Investigador
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Tabla 37. Célculo de tiempo estandar Pesaje F2 del ID-ADN-003

CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: PESAJE F2
ESTUDIO #: 03

OPERADOR: HOMBRE
PRODUCTO: ID-ADN-003

SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)

CONSTANTES Por nef:esidades personales 2
Por fatiga 2
Trabajo de Pie 4
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL (%) 9
T.B. (Seg) 317,00 T.B. (Min) 5,28
T.A.M. (Seq) 75,00 T.A.M. (Min) 1,25
T.C.M. (Seg) 242,00 T.C.M. (Min) 4,03
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,09
TIEMPO ESTANDAR (Min) 5,40
TIEMPO ESTANDAR (Seg) 324

Elaborado por:

Investigador
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Tabla 38. Célculo de tiempo estandar Mezclado F2 del ID-ADN-003

PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

PRODUCTO:  ID-ADN-003 INDUSTRIAS DIVERSAS
°p|aSticaUCh0 SECCION CAUCHO ~ |FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
| LECTURA EN SEGUNDOS
OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Mezclado F2 Magquinas: Molino, Homogenizadora,
Calandra, Laminadora
Ne Descripcion del Tiempos NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo Tiempo VeIociFiad Tign_1po
elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Bésico
1 A Parcial | 13300 | 132,00 | 134,00 | 132,00 | 133,00 | 133,00 | 134,00 | 134,00 | 132,00 | 13300 | 1330,00 13300 100,00 133,00
2 B Parcial | 9900 | 98,00 | 99,00 | 100,00 | 98,00 | 98,00 | 9800 | 201,00 | 100,00 | 9900 | 990,00 99,00 100,00 99,00
3 © Parcial | 11500 | 114,00 | 115,00 | 11300 | 115,00 | 114,00 | 112,00 | 114,00 | 114,00 | 11400 | 1140,00 114,00 100,00 114,00
4 D Parcial | 124,00 | 123,00 | 122,00 | 121,00 | 121,00 | 123,00 | 120,00 | 123,00 | 123,00 | 12000 | 1220,00 122,00 100,00 122,00
5 E Parcial | 6000 | 5800 | 57,00 | 5800 | 58,00 | 59,00 | 5800 | 59,00 | 60,00 | 6000 | 587,00 58,70 100,00 58,70
6 F Parcial | 158,00 | 156,00 | 157,00 | 157,00 | 158,00 | 158,00 | 158,00 | 158,00 | 159,00 | 159,00 | 1578,00 157,80 100,00 157,80
7 G Parcial | 392,00 | 390,00 | 392,00 | 390,00 | 392,00 | 390,00 | 392,00 | 390,00 | 392,00 | 390,00 | 3910,00 391,00 100,00 391,00
8 H Parcial | 2200 | 2000 | 20,00 | 2000 | 20,00 | 20,00 | 1900 | 1800 | 20,00 | 21,00 | 200,00 20,00 100,00 20,00
9 I Parcial | 4800 | 47,00 | 4800 | 4700 | 46,00 | 47,00 | 4600 | 46,00 | 47,00 | 4800 | 47000 4700 100,00 47,00
10 J Parcial | 1800 | 18,00 | 1800 | 1900 | 1800 | 1800 | 1800 | 17,00 | 1800 | 1800 | 180,00 18,00 100,00 18,00
11 K Parcial | 4500 | 4500 | 4500 | 4700 | 4300 | 4300 | 4600 | 4500 | 4500 | 4700 | 45100 45,10 100,00 4510
12 L Parcial | 1300 | 12,00 | 1300 | 11,00 | 1300 | 12,00 | 1200 | 11,00 | 1200 | 11,00 | 12000 12,00 100,00 12,00
13 M Parcial | 169,00 | 168,00 | 168,00 | 167,00 | 168,00 | 168,00 | 168,00 | 168,00 | 168,00 | 16800 | 1680,00 168,00 100,00 168,00
14 N Parcial | 148,00 | 148,00 | 148,00 | 148,00 | 150,00 | 100,00 | 148,00 | 148,00 | 150,00 | 160,00 | 1448,00 144,80 100,00 144,80
15 0 Parcial | 500 | 500 | 500 [ 500 | 500 | 500 | 500 | 400 | 500 | 600 50,00 5,00 100,00 5,00
16 P Parcial | 230,00 | 230,00 | 230,00 | 230,00 | 230,00 | 230,00 | 230,00 | 230,00 | 230,00 | 230,00 | 2300,00 230,00 100,00 230,00
17 Q Parcial | 200 | 200 | 200 [ 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 20,00 2,00 100,00 2,00
18 R Parcial | 6900 | 67,00 | 67,00 | 6700 | 66,00 | 67,00 | 6700 | 67,00 | 67,00 | 6600 | 67000 67,00 100,00 67,00
TB=TIEMPO BASICO TB. 1834,40
T.AM. = TIEMPO MANUAL TAM. () 552,80
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA TCM. () 1281,60
Elaborado por: Investigador

97




Tabla 39. Descripcion de actividades Mezclado F2 del ID-ADN-003

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: ID-ADN-003
T

OPERACION: MEZCLADO F2 K

MAQUINAS: MOLINO, e o1 ) )

CALANDRA, - el i
HOMOGENIZADO, i EEdE |
LAMINADORA =
. —7
ANO: 2017

A Transporte de Material a la zona J Corte de material homogenizado

B Puesta a punto de material y Molino K Transporte de material y puesta en marcha
© Inicio de ciclo en molino de mezclado L Inicio de ciclo maquina en calandra

D Afiadir quimicos restantes al proceso M Fin de ciclo en calandra

E Limpieza de residuos en la maquina N Ingreso de material a tren de frio

F Fin de mezclado, inicio de homogenizado 0] Fin de ciclo en tren de frio

G Fin de ciclo de homogenizado P Ingreso de material a cortadora

H Corte de material homogenizado Q Fin de ciclo de cortado

| Transporte de material y puesta en marcha R Puesta en pallets de material procesado

Elaborado por: Investigador

Tabla 40. Célculo de tiempo estandar Mezclado F2 del ID-ADN-003

CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: MEZCLADO F2 OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 04 PRODUCTO: 1D-ADN-003
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
CONSTANTES Por ne(.:esidades personales 2
Por fatiga 2
Trabajo de Pie 4
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 0
Tedio 0
TOTAL (%) 8
T.B. (Seq) 1834,40 T.B. (Min) 30,57
T.A.M. (Seq) 552,80 T.A.M. (Min) 9,21
T.C.M. (Seg) 1281,60 T.C.M. (Min) 21,36
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,08
TIEMPO ESTANDAR (Min) 31,31
TIEMPO ESTANDAR (Seg) 1879

Elaborado por: Investigador
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Tabla 41. Célculo de tiempo estandar Prensado del ID-ADN-003

PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

PRODUCTO:  ID-ADN-003 INDUSTRIAS DIVERSAS
o plasticaucho SECCION CAUCHO FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
LECTURA EN SEGUNDOS
OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Prensado/Vulcanizado Méquinas: Prensadora
N° Descripcion del s NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo Tiempo Velocit_jad Tigrr_\po
elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Bésico
1 A Parcial 6200 | 6200 | 6200 | 6200 | 6300 | 6200 | 6200 | 6100 | 6200 | 6200 620,00 62,00 100,00 62,00
2 B Parcial 1700 | 1700 | 1700 | 1800 | 17,00 | 1600 | 1700 | 1700 | 1700 | 17,00 170,00 17,00 100,00 17,00
3 c Parcial 5,00 5,00 5,00 6,00 5,00 5,00 5,00 4,00 5,00 5,00 50,00 5,00 100,00 5,00
4 D Parcial 8000 | 7900 | 8000 | 8000 | 8000 | 8100 | 8000 | 8000 | 8000 | 80,00 800,00 80,00 100,00 80,00
5 E Parcial 400 400 4,00 400 500 4,00 400 400 4,00 3,00 40,00 400 100,00 400
6 F Parcial | 16400 | 164,00 | 16400 | 16500 | 16400 | 16300 | 16400 | 16400 | 16500 | 16500 | 164200 164,20 100,00 164,20
7 G Parcial 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 17,00 | 1800 | 1800 | 1900 | 1800 | 18,00 180,00 18,00 100,00 18,00
8 H Parcial | 45000 | 450,00 | 450,00 | 450,00 | 450,00 | 45000 | 450,00 | 45000 | 450,00 | 450,00 | 450000 450,00 100,00 450,00
9 | Parcial 2800 | 2800 | 2700 | 2800 | 2800 | 2800 | 2800 | 29,00 | 2800 | 2800 280,00 28,00 100,00 28,00
10 J Parcial | 212,00 | 21200 | 212,00 | 21300 | 21200 | 21300 | 21300 | 212,00 | 21200 | 21200 | 212300 212,30 100,00 212,30
11 K Parcial 9,00 9,00 9,00 8,00 9,00 9,00 9,00 7,00 9,00 9,00 87,00 8,70 100,00 8,70
TB=TIEMPO BASICO TB. 1049,20
T.AM. =TIEMPO MANUAL TAM.() 519,20
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM. () 53000
Elaborado por: Investigador
Tabla 42. Descripcion de actividades Prensado del ID-ADN-003
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
PRODUCTO: ID-ADN-003
OPERACION: PRENSADO
MAQUINAS:
PRENSADORA
ARNO 2017
A Transporte de Material a la zona G Puesta a punto e inicio de ciclo de maquina
B Recepcion de material en pallets H Fin de ciclo de prensado
C Transporte de material a mesa de corte | Retirar material de la prensa
D Preformado de material J Recortar rebabas del material prensado
E Transportar material preformado a la prensa K Depositar material para enfriar
F Ubicar material en cavidades de la prensa

Elaborado por: Investigador
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Tabla 43. Célculo de tiempo estandar Prensado del ID-ADN-003

CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR
OPERACION: PRENSADO OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 05 PRODUCTO: ID-ADN-003
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
i 2
CONSTANTES Por nef:e.ﬂdades personales
Por fatiga 2
Trabajo de Pie 4
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL (%) 9
T.B. (Seq) 1049,20 T.B. (Min) 17,49
T.A.M. (Seg) 519,20 T.A.M. (Min) 8,65
T.C.M. (Seg) 530,00 T.C.M. (Min) 8,83
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,09
TIEMPO ESTANDAR (Min) 18,27
TIEMPO ESTANDAR (Seq) 1096
Elaborado por: Investigador
Tabla 44. Célculo de tiempo estandar Empaque del ID-ADN-003
PLASTICAUCHO INDUSTRIAL
PRODUCTO:  ID-ADN-003 INDUSTRIAS DIVERSAS
0 P |aSticaUChO SECCION CAUCHO FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
LECTURA EN SEGUNDOS
OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Empaque Maquinas: N/A
Ne Descripcion Ti NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo | Tiempo | Velocidad | Tiempo
del elemento 1empos 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Bésico
1 A Parcial 63,00 | 6300 | 6300 | 6500 | 6200 | 6200 | 64,00 | 6300 | 6200 | 63,00 630,00 63,00 100,00 63,00
2 B Parcial 36,00 | 3500 | 3500 | 3500 | 34,00 | 3500 | 3500 | 3500 | 3500 | 3500 350,00 35,00 100,00 35,00
8 C Parcial 10,00 | 12,00 | 1000 | 900 | 1000 | 10,00 | 10,00 | 11,00 | 10,00 | 10,00 102,00 10,20 100,00 10,20
4 D Parcial 265,00 | 264,00 | 265,00 | 264,00 | 264,00 | 264,00 | 264,00 | 264,00 | 264,00 | 264,00 | 2642,00 264,20 100,00 264,20
5 E Parcial 3500 | 32,00 | 3400 | 3500 | 3500 | 34,00 | 3500 | 3500 | 3400 | 33,00 342,00 34,20 100,00 34,20
6 F Parcial 2500 | 2500 | 24,00 | 2500 | 2500 | 26,00 | 2500 [ 2500 | 2500 | 2500 250,00 25,00 100,00 25,00
7 G Parcial 32,00 | 32,00 | 31,00 [ 32,00 | 32,00 | 33,00 | 3200 | 3200 | 3200 | 32,00 320,00 32,00 100,00 32,00
8 H Parcial 3500 | 34,00 | 3500 | 3500 | 3500 | 3500 | 3500 | 36,00 | 3500 | 3500 350,00 35,00 100,00 35,00
9 | Parcial 10,00 | 10,00 [ 9,00 | 10,00 | 11,00 | 1000 | 1000 | 10,00 | 10,00 | 10,00 100,00 10,00 100,00 10,00
10 J Parcial 5,00 5,00 4,00 5,00 5,00 5,00 5,00 5,00 5,00 6,00 50,00 5,00 100,00 5,00
TB= TIEMPO BASICO T.B. 513,60
T.A.M. = TIEMPO MANUAL TAM.() 456,60
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM. () 57,00

Elaborado por: Investigador
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Tabla 45. Descripcion de actividades Empaque del ID-ADN-003

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: ID-ADN-003 l
OPERACION: EMPAQUE " conTot b cAlIDAD ) )
& &
, BC[cincinl e |
MAQU INAS: = ZONADEPT AREA DE EMPAQUE E E
N/A a1
| |
ARO: 2017 |0 |
A Transporte de Material a la zona de empaque F Armaje de carton
B Colocar cddigo de barras en carton G Colocar material etiquetado en carton
C Puesta a punto del material H Sellado de cartdn
D Etiquetado de material | Colocar etiqueta en carton
E Colocar material etiquetado en zona J Colocar cartén de PT en pallets

Elaborado por: Investigador

Tabla 46. Célculo de tiempo estandar del ID-ADN-003

CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: EMPAQUE OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 06 PRODUCTO: ID-ADN-003
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
CONSTANTES Por ne'cesidades personales 2
Por fatiga 2
Trabajo de Pie 2
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 0
Tedio 0
TOTAL (%) 6
T.B. (Seq) 513,60 T.B. (Min) 8,56
T.A.M. (Seg) 456,60 T.A.M. (Min) 7,61
T.C.M. (Seg) 57,00 T.C.M. (Min) 0,95
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,06
TIEMPO ESTANDAR (Min) 9,02
TIEMPO ESTANDAR (Seg) 541,00

Elaborado por: Investigador
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4.4.1 Resumen estudio de tiempos

En la Tabla 47, se detalla los estdndares obtenidos en base al estudio de tiempos realizado
a cada uno de los procesos para la fabricacion del producto ID-ADN-003.

En el proceso de Pesaje F1 y Pesaje F2, las unidades del estandar con que se trabaja es la
parada “PRD”, que consiste en una formulacion con un peso establecido. Resultado de la
toma de tiempos, se tiene un incremento en el estdndar de Pesaje F1 de 3 paradas y en el
estandar Pesaje F2 un incremento de 5 paradas.

En los procesos de Mezclado F1 'y Mezclado F2, el estdndar se mantiene en 42 y 44 paradas
respectivamente, es decir, el ritmo de trabajo actual es continuo, sin actividades que no
afiaden valor al producto y al proceso.

En el proceso de Prensado el estudio se basa en dos maquinas que son, la JD08 y JD09,
mismas que tienen un estandar actual de 24 paradas/turno, producto de la toma de tiempos

el estandar se incrementa en 1 parada/turno en las 2 maquinas.

En el proceso de Empaque la unidad que se maneja es el carton “CRT”, de acuerdo al
estudio en esta etapa el estandar se mantiene en 63 cartones/turno.

Tabla 47. Estandares propuestos para el producto ID-ADN-003

PRODUCTO |
1 ID-ADN-003 |
. ESTANDAR
; ESTANDAR ACTUAL
PROCESO MAQUINA UNIDADES PROPUESTO
JTURNO
/TURNO
PESAJEF1 PICAPPLA PRD 34 37
MEZCLADO F1 YTOL PRD 42 42
PESAJEF2 PICAPPLA PRD 80 85
MEZCLADO F2 YTO01 PRD 44 44
JD08 PRD 24 25
PRENSADO
D09 PRD 24 25
EMPAQUE N/A CRT 63 63

Elaborado por: Investigador
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En la Tabla 48, se detalla los estandares obtenidos en base al estudio de tiempos realizado
a cada uno de los procesos para la fabricacion del producto ID-APN-008.

En el proceso de Pesaje F1 y Pesaje F2, las unidades del estandar con que se trabaja es la
parada “PRD”, resultado de la toma de tiempos, se tiene un incremento en el estandar de
Pesaje F1 de 3 paradas y en el estandar Pesaje F2 un incremento de 5 paradas.

En los procesos de Mezclado F1 y Mezclado F2, el estdndar se mantiene en 42 y 44 paradas
respectivamente, es decir, el ritmo de trabajo actual es continuo, sin actividades que no
afiaden valor al producto y al proceso.

En el proceso de Prensado el estudio se basa en dos maquinas que son, la JD08 y JD09,
mismas que tienen un estandar actual de 24 paradas/turno, producto de la toma de tiempos

el estandar se incrementa en 1 parada/turno en las 2 maquinas.

En el proceso de Empaque la unidad que se maneja es el carton “CRT”, de acuerdo al
estudio en esta etapa el estdndar se mantiene en 76 cartones/turno.

Tabla 48. Estandares propuestos para el producto ID-APN-008

PRODUCTO |
2 ID-APN-008 |
; ESTANDARACTUAL| =>TANDAR
PROCESO MAQUINA UNIDADES PROPUESTO
JTURNO
/TURNO
PESAJEF1 PICAPPLA PRD 34 37
MEZCLADO F1 YTO1 PRD 42 42
PESAJE F2 PICAPPLA PRD 80 85
MEZCLADO F2 YTO1 PRD 44 44
JD08 PRD 24 25
PRENSADO
D09 PRD 24 25
EMPAQUE N/A CRT 76 76

Elaborado por: Investigador
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En la Tabla 49, se detalla los estandares obtenidos en base al estudio de tiempos realizado
a cada uno de los procesos para la fabricacion del producto ID-FLS-031.

En el proceso de Pesaje, se tiene un incremento de 15 paradas/turno, reflejando asi que se
debe realizar mejoras y eliminar actividades que no afiaden valor al proceso y producto.
En el proceso de Mezclado se trabaja con dos lineas, las cuales manejan las maquinas YT04
y KNO1, en cada una el estandar se incrementa en 1 parada, es decir pasa de 28 a 29 paradas
y de 25 a 26 paradas respectivamente.

La etapa de Prensado se maneja con 3 maquinas que son: la SM01, JD03 y JD07, mismas
que trabajan con distinto nimero de moldes. La SMO01 incrementa su estandar en 1 parada,
mientras que las maquinas JD03 y JDO7 incrementan su estandar en 2 paradas/turno. En el
proceso de Refilado, se cuenta con dos maquinas que son: la TS11 y TS03, mediante el
estudio, el estandar se incrementa en 3 paradas/turno en ambas méaquinas. En el proceso
de dividido el estandar se incrementa de 1588 a 1800 pls/turno en las 4 maquinas que se
posee. En el proceso de corte el estandar se incrementa de 50000 a 82800 unidades en las
2 maquinas. En el proceso de empaque el estandar se mantiene.

Tabla 49. Estandares propuestos para el producto ID-FLS-031

PRODUCTO |
3 ID-FLS-031 |
" ESTANDAR
; ESTANDAR ACTUAL
PROCESO MAQUINA UNIDADES TG PROPUESTO
/TURNO
PESAJE PICAPPLA PRD 44 59
YT04 PRD 28 29
MEZCLADO
KNO1 PRD 25 2%
SMo1 PRD 17 18
PRENSADO JD03 PRD 15 17
JD07 PRD 15 17
TS11 PRD 39 42
REFILADO
TS03 PRD 39 42
TS02 PLS 1588 1800
TS10 PLS 1588 1800
DIVIDIDO
suo1 PLS 1588 1800
SU02 PLS 1588 1800
HUO1 UNID 50000 82800
CORTE
HUO2 UNID 50000 82800
EMPAQUE WDO1 UNID 25000 25000

Elaborado por: Investigador
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En la Tabla 50, se detalla los estandares obtenidos en base al estudio de tiempos realizado
a cada uno de los procesos para la fabricacion del producto ID-FPL-030.

En el proceso de Pesaje, se tiene un incremento de 15 paradas/turno, reflejando asi que se
debe realizar mejoras y eliminar actividades que no afiaden valor al proceso y producto.
En el proceso de Mezclado se trabaja con dos lineas, las cuales manejan las maquinas YT04
y KNO1, en cada una el estandar se incrementa en 1 parada, es decir pasa de 28 a 29 paradas
y de 25 a 26 paradas respectivamente.

La etapa de Prensado se maneja con 3 maquinas que son: la SM01, JD03 y JD07, mismas
que trabajan con distinto nimero de moldes. La SMO01 incrementa su estandar en 1 parada,
mientras que las maquinas JD03 y JDO7 incrementan su estandar en 2 paradas/turno.

En el proceso de Refilado, se cuenta con dos maquinas que son: la TS11y TS03, mediante
el estudio, el estandar se reduce en 7 paradas/turno en ambas maquinas.

En el proceso de dividido el estandar se incrementa de 2500 a 2576 pls/turno en las 4
maquinas que se posee. En el proceso de empaque el estandar se incrementa de 9000 a
14140 unidades en las 2 maquinas DY08 y Dy11.

Tabla 50. Estandares propuestos para el producto ID-FPL-030

PRODUCTO |
4 ID-FPL-030
ESTANDARACTUAL| STANDAR
PROCESO MAQUINA UNIDADES . PROPUESTO
JTURNO
PESAJE PICAPPLA PRD 44 59
YT04 PRD 28 29
MEZCLADO
KNOL PRD 25 26
SMO01 PRD 17 18
PRENSADO JD03 PRD 15 17
JDO7 PRD 15 17
TS11 PRD 46 39
REFILADO
TS03 PRD 46 39
TS02 PLS 2500 2576
TS10 PLS 2500 2576
DIVIDIDO
SU0L PLS 2500 2576
SU02 PLS 2500 2576
DY08 UNID 9000 14140
EMPAQUE
DY11 UNID 9000 14140

Elaborado por: Investigador
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En la Tabla 51, se detalla los estandares obtenidos en base al estudio de tiempos realizado
a cada uno de los procesos para la fabricacion del producto ID-RVC-070.En el proceso de
Pesaje, se tiene un incremento de 2 paradas/turno. En el proceso de Mezclado se trabaja
con dos lineas, las cuales manejan las maquinas YT04 y KNO1, en cada una el estandar se
incrementa en 2 paradas/turno. La etapa de Prensado se maneja con 1 maquina que es: la
JD07, misma que incrementa su estandar en 1 parada/turno.

La etapa de Dividido/troquelado incrementa su estandar de 1500 a 1600 pares/turno. En la
etapa de Fresado/estampado, estandar se incrementa en 100 pares/turno. En las maquinas
inyectoras el estandar incrementa de 940 a 960 pares/turno. El aparado de reatas es un
proceso que se lo realiza en otra linea fuera de Industrias Diversas, donde el estandar se
incrementa en 45 pares/turno.

El Montaje y Empaque de productos en esta linea se incrementa en 100 pares/turno.

Tabla 51. Estandares propuestos para el producto ID-RVC-070

PRODUCTO
5 ID-RVC-070
ESTANDAR ACTUAL ESTANDAR
PROCESO MAQUINA UNIDADES PROPUESTO
/TURNO
/TURNO
PESAJE PICAPPLA PRD 46 48
YT04 PRD 20 2
MEZCLADO
KNO1 PRD 20 2
PRENSADO JDO7 PRD 16 17
TS02 PAR 1500 1600
DIVIDIDO/ TS10 PAR 1500 1600
TROQUELADO suo1 PAR 1500 1600
SU02 PAR 1500 1600
FRESADO/ CJ01,CJ13,PCO7,L002 PAR 1100 1200
ESTAMPADO , DB01, SQ01 PAR 1100 1200
. PAR 940 960
INYECCION TIRAS TK11,TK12,PU85
PAR 940 960
MANUAL PAR 645 690
APARADO REATAS
MANUAL PAR 645 690
MONTAJE MANUAL PAR 3000 3100
EMPAQUE MANUAL PAR 3000 3100

Elaborado por: Investigador
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En la Tabla 52, se detalla los estandares obtenidos en base al estudio de tiempos realizado
a cada uno de los procesos para la fabricacion del producto ID-RVK-068.

En el proceso de Inyeccion Tiras Eva, se trabaja con una sola maquina, misma que basado
en el estudio se logra un incremento en el estandar de 650 a 660 pares/turno.

En las maquinas inyectoras el estandar incrementa de 450 a 638 pares/turno

En el proceso de Tampografia el estandar se incrementa en un total de 50 pares/turno,
pasando asi de 1200 a 1250 pares/turno.

El Montaje y Empaque de productos en esta linea se incrementa en 100 pares/turno,
pasando de 1500 a 1600 pares/turno.

Tabla 52. Estandares Propuestos para el producto ID-RVK-068

PRODUCTO
6 | ID-RVK-068
. ESTANDAR
PROCESO MAQUINA UNIDADES ESTANDAR ACTUAL PROPUESTO
/TURNO
/TURNO

INYECCION PISOS EVA TK13 PAR 650 660
INYECCION TIRAS TK11, TK12, PU85 PAR 450 638
TAMPOGRAFIA TK19 PAR 1200 1250
MONTAJE CJ07,CJ08,CJ09 PAR 1500 1600
EMPAQUE MANUAL PAR 1500 1600

Elaborado por: Investigador
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4.5 Capacidad de la capacidad de produccion propuesta

Se deben tomar en cuenta las siguientes variables, que son:

Unidad PT
Unidad Alternativa (1-2)
Tiempo estandar de Producto
Turno de trabajo (460 minutos)
Dias de trabajo

» Ciclo de trabajo
Luego se procede a calcular la capacidad de produccion para cada producto por turno, cabe
anotar que los turnos son de 8 horas, lo que nos da igual a 480 minutos, pero se debe
descontar 20 minutos para el servicio de alimentacion de los trabajadores. Las maquinarias
propias para cada proceso se detallan en el Anexo 05.

YV V V V V

Produccion por turno ID-ADN-003 (Pesaje F1)

1 parada ---------------------—---o--—- 12.3 minutos
X 460 minutos

460 minutos * 1 parada

Produccion turno
13.2 minutos

Produccion = 37 paradas / turno
Produccion semanal 1D-ADN-003 (Pesaje F1)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno -------=-=-=-memnomoeeeeee 37 paradas

10 turnos * 37 paradas

Produccion semanal
1 turno

Produccién = 370 paradas / semana
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Produccion por turno ID-ADN-003 (Mezclado F1)

1 parada -----------------------------—- 10.9 minutos
X 460 minutos

460 minutos * 1 parada

Produccion turno
10.9 minutos

Produccién =42 paradas / turno

Produccion semanal 1D-ADN-003 (Mezclado F1)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno -------=-=-=-memnomoeeeeee 42 paradas
10 turnos -------=-==-==-=mnmmnm- X

10 turnos * 42 paradas

Produccion semanal
1 turno

Produccién =420 paradas / semana

Produccion por turno ID-ADN-003 (Pesaje F2)

1 parada -------------=-=-=-mmnmnmnee- 5.4 minutos
X o 460 minutos

460 minutos * 1 parada

Produccion turno -
5.4 minutos

Produccién = 85 paradas / turno
Produccion semanal 1D-ADN-003 (Pesaje F2)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno ------------=-mmmmmmee- 85 paradas
10 turnos -----=-==========------ X

10 turnos * 85 paradas

Produccion semanal
1 turno

Produccién =850 paradas / semana
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Produccion por turno ID-ADN-003 (Mezclado F2)

1 parada -----------------------------—- 10.4 minutos
X 460 minutos

460 minutos * 1 parada

Produccion turno
10.4 minutos

Produccién =44 paradas / turno

Produccion semanal 1D-ADN-003 (Mezclado F2)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno ------------mmmmmmmooeeee- 44 paradas
10 tUrNOS =---=====mmmmmmmmmmmmmm X

10 turnos * 44 paradas

Produccion semanal
1 turno

Producciéon = 440 paradas / semana
Produccion por turno ID-ADN-003 (Prensado en 1 maquina)

1 parada -------------=-=-=-mnmnmneeee- 18.4 minutos
X o 460 minutos

460 minutos * 1 parada

Produccion turno
18.4 minutos

Produccion = 25 paradas / turno

Produccion semanal 1D-ADN-003 (Prensado en 1maquina)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno ------------=-mmmmmmee- 25 paradas
10 turnos -----=-==========------ X

10 turnos * 25 paradas

Produccion semanal
1 turno

Produccion = 250 paradas / semana
Produccién = 250 paradas * 2 maquinas = 500 paradas/semana
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Produccion por turno ID-ADN-003 (Empaque)

1 cartdn --------------mmmom oo 7.3 minutos
X 460 minutos

460 minutos * 1 cartdén

Produccion turno -
7.3 minutos

Produccion =63 cartones / turno

Produccion semanal ID-ADN-003 (Empaque)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno -----------mnmmmmmmoeeoee 63 Cartones
O 0 [0 ——— X

10 turnos * 63 cartones

Producciéon semanal
1 turno

Produccién = 630 cartones / semana
Produccidon por turno ID-APN-008 (Pesaje F1)

1 parada ---------------=---m-mmnmee- 12.3 minutos
X o 460 minutos

460 minutos * 1 parada

Produccion turno
13.2 minutos

Produccion = 37 paradas / turno
Produccion semanal 1D-APN-008 (Pesaje F1)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno -------------=--=-mm-mmoo- 37 paradas

10 turnos * 37 paradas

Produccién semanal
1 turno

Produccién = 370 paradas / semana
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Produccion por turno ID-APN-008 (Mezclado F1)

1 parada -----------------------------—- 10.9 minutos
X 460 minutos

460 minutos * 1 parada

Produccion turno
10.9 minutos

Produccién =42 paradas / turno

Produccion semanal 1D-APN-008 (Mezclado F1)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno ------------mmmmmmmooeeee- 42 paradas
10 tUrNOS =---=====mmmmmmmmmmmmmm X

10 turnos * 42 paradas

Produccion semanal
1 turno

Produccién =420 paradas / semana

Produccidon por turno ID-APN-008 (Pesaje F2)

1 parada -------------=-=-=-mmnmnmnee- 5.4 minutos
X o 460 minutos

460 minutos * 1 parada

Produccion turno -
5.4 minutos

Produccién = 85 paradas / turno
Produccion semanal 1D-APN-008 (Pesaje F2)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno ------------=-mmmmmmee- 85 paradas
10 turnos -----=-==========------ X

10 turnos * 85 paradas

Produccion semanal
1 turno

Produccién =850 paradas / semana
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Produccion por turno ID-APN-008 (Mezclado F2)

1 parada -----------------------------—- 10.4 minutos
X 460 minutos

460 minutos * 1 parada

Produccion turno
10.4 minutos

Produccién =44 paradas / turno

Produccion semanal 1D-APN-008 (Mezclado F2)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno -------=-=-=-memnomoeeeeee 44 paradas
10 tUrNQS ~---~-======mmmmm=mm-- X

10 turnos * 44 paradas

Produccion semanal
1 turno

Producciéon = 440 paradas / semana
Produccion por turno ID-APN-008 (Prensado en 1 maquina)

1 parada -------------=-=-=-mmnmnmnee- 18.4 minutos
X o 460 minutos

460 minutos * 1 parada

Produccion turno
18.4 minutos

Produccion = 25 paradas / turno

Produccion semanal 1D-APN-008 (Prensado en 1méaquina)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno ------------=-mmmmmmme- 25 paradas
10 turnos -----=-==========------ X

10 turnos * 25 paradas

Produccion semanal
1 turno

Produccion = 250 paradas / semana
Produccion = 250 paradas * 2 maquinas = 500 paradas/semana
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Produccion por turno ID-APN-008 (Empaque)

1 cartdn --------------mmmom oo 6.1 minutos
X 460 minutos

460 minutos * 1 cartdén

Produccion turno -
6.1 minutos

Produccion = 76 cartones / turno

Produccion semanal ID-APN-008 (Empaque)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno -----------mnmmmmmmoeeoee 76 Cartones
O 0 [0 ——— X

10 turnos * 76 cartones

Producciéon semanal
1 turno

Produccién = 760 cartones / semana

Produccion por turno ID-FLS-031 (Pesaje)

1 parada ---------------=-=-m-mmnmeee- 7.8 minutos
X o 460 minutos

460 minutos * 1 parada

Produccion turno -
7.8 minutos

Produccién =59 paradas / turno
Produccién semanal 1D-FLS-031 (Pesaje)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno -------------=--=-mm-mmoo- 59 paradas

10 turnos * 59 paradas

Producciéon semanal
1 turno

Produccién =590 paradas / semana
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Produccion por turno ID-FLS-031 (Mezclado YTO04)

1 parada -----------------------------—- 15.9 minutos
X 460 minutos

460 minutos * 1 parada

Produccion turno -
15.9 minutos

Produccién =29 paradas / turno

Produccion semanal ID-FLS-031 (Mezclado YTO04)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno ------------mmmmmmmooeeee- 29 paradas
10 tUrNOS =---=====mmmmmmmmmmmmmm X

10 turnos * 29 paradas

Produccion semanal
1 turno

Produccién = 290 paradas / semana
Produccion por turno ID-FLS-031 (Mezclado KNO1)

1 parada -------------=-=-=-mnmnmnmnee- 17.7 minutos
X o 460 minutos

460 minutos * 1 parada

Produccion turno
17.7 minutos

Produccién = 26 paradas / turno

Produccion semanal 1D-FLS-031 (Mezclado KN01)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno ------------=-mmmmmmee- 26 paradas
10 turnos -----=-==========------ X

10 turnos * 26 paradas

Produccion semanal
1 turno

Produccién = 260 paradas / semana
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Produccion por turno ID-FLS-031 (Prensado SM01)

1 parada -----------------------------—- 25.6 minutos
X 460 minutos

460 minutos * 1 parada

Produccion turno -
25.6 minutos

Produccion = 18 paradas / turno

Produccion semanal 1D-FLS-031 (Prensado SMO01)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno ------------mmmmmmmooeeee- 18 paradas
10 tUrNOS =---=====mmmmmmmmmmmmmm X

10 turnos * 18 paradas

Produccion semanal
1 turno

Produccién = 180 paradas / semana

Produccion por turno ID-FLS-031 (Prensado JD03-JD07)

1 parada --------------------------—--- 27.1 minutos
X 460 minutos

460 minutos * 1 parada

Produccion turno
27.1 minutos

Produccion =17 paradas / turno

Produccion semanal 1D-FLS-031 (Prensado JD03-JD07)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno -------=-=-=-mnmmommneeees 17 paradas

10 turnos * 17 paradas

Produccion semanal
1 turno

Produccién = 170 paradas / semana
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Produccion por turno ID-FLS-031 (Refilado)

1 parada -----------------------------—- 11.0 minutos
X 460 minutos

460 minutos * 1 parada

Produccion turno
11.0 minutos

Produccion =42 paradas / turno

Produccion semanal ID-FLS-031 (Refilado)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno ------------mmmmmmmooeeee- 42 paradas
10 tUrNOS =---=====mmmmmmmmmmmmmm X

10 turnos * 42 paradas

Produccion semanal
1 turno

Produccién = 420 paradas / semana
Produccion = 420 paradas * 2 maquinas =840 paradas/semana

Produccion por turno ID-FLS-031 (Dividido)
1 PIS ----mmmmmmmmm oo 0.2556 minutos
X o 460 minutos

460 minutos * 1 Pls
0.2556 minutos

Produccion turno

Producciéon = 1800 Pls / turno

Produccion semanal 1D-FLS-031 (Dividido)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno ------------=-mmmmmmee- 1800 pls
10 turnos -----=-==========------ X

10 turnos * 1800 pls
1 turno
Produccién = 18000 pls / semana

Produccién = 18000 pls * 4 maquinas = 72000 pls/semana

Produccion semanal
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Produccion por turno ID-FLS-031 (Corte Guillotina)
1 UNd -----mmemmmmmem e 0.0056 minutos
X s 460 minutos

460 minutos * 1 Und
0.0056 minutos

Produccion turno

Produccion = 82800 Und / turno

Produccion semanal 1D-FLS-031 (Corte Guillotina)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1HUINO =r-emmsmmrmemcmenemcaces 82800 Und
10 tUrNQS ---=--=========n=mnnn- X

10 turnos * 82800 Und

1 turno
Produccion = 828000 Und / semana

Producciéon = 828000 pls * 2 maquinas = 1656000 Und/semana

Produccion semanal

Produccién por turno ID-FLS-031 (Empaque)
1UNd -------mm e 0.0184 minutos
X o 460 minutos

460 minutos * 1 Und
0.0184 minutos

Produccién turno

Produccion = 25000 Und / turno

Produccion semanal 1D-FLS-031 (Empaque)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno ------------=-mmmmmmee- 25000 Und
10 turnos -----=-==========------ X

10 turnos * 25000 Und
1 turno
Produccion = 250000 Und / semana

Produccion semanal
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Produccion por turno ID-FPL-030 (Pesaje)

1 parada -----------------------------—- 7.8 minutos
X 460 minutos

460 minutos * 1 parada

Produccion turno -
7.8 minutos

Produccién =59 paradas / turno
Produccion semanal ID-FPL-030 (Pesaje)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
11UMMQ -----=mmmmmmmmmmmee oo 59 paradas
10 tUrNQS ---=--=========n=mnnn- X

10 turnos * 59 paradas

Produccion semanal
1 turno

Produccion =590 paradas / semana
Produccion por turno ID-FPL-030 (Mezclado YT04)

1 parada -------------=-=-=-mnmnmnmnee- 15.9 minutos
X o 460 minutos

460 minutos * 1 parada

Produccion turno
15.9 minutos

Produccién =29 paradas / turno

Produccion semanal 1D-FPL-030 (Mezclado YT04)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno ------------=-mmmmmmee- 29 paradas
10 turnos ----==-==========-=---- X

10 turnos * 29 paradas

Produccion semanal
1 turno

Produccion =290 paradas / semana
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Produccion por turno ID-FPL-030 (Mezclado KNO1)

1 parada -----------------------------—- 17.7 minutos
X 460 minutos

460 minutos * 1 parada

Produccion turno
17.7 minutos

Produccién = 26 paradas / turno

Produccion semanal 1D-FPL-030 (Mezclado KNO1)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno ------------mmmmmmmooeeee- 26 paradas
10 tUrNOS =---=====mmmmmmmmmmmmmm X

10 turnos * 26 paradas

Produccion semanal
1 turno

Produccién = 260 paradas / semana
Produccion por turno ID-FPL-030 (Prensado SMO01)

1 parada -------------=-=-=-mnmnmnmnee- 25.6 minutos
X o 460 minutos

460 minutos * 1 parada

Produccion turno
25.6 minutos

Produccion = 18 paradas / turno

Produccion semanal 1D-FPL-030 (Prensado SMO01)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno ----------=-=-mmmmmmmeo- 18 paradas
10 turnos -----=-==========------ X

10 turnos * 18 paradas

Produccion semanal
1 turno

Produccion = 180 paradas / semana
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Produccion por turno ID-FPL-030 (Prensado JD03-JD07)

1 parada --------------------------—--- 27.1 minutos
X 460 minutos

460 minutos * 1 parada

Produccioén turno
27.1 minutos

Produccién = 17 paradas / turno
Produccion semanal ID-FPL-030 (Prensado JD03-JD07)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno -------=----m-mmmmmmee- 17 paradas

10 turnos * 17 paradas

Produccion semanal
1 turno

Produccién = 170 paradas / semana
Produccion por turno ID-FPL-030 (Refilado)

1 parada --------------------------—--- 11.8 minutos
X 460 minutos

460 minutos * 1 parada

Produccion turno
11.8 minutos

Produccion = 39 paradas / turno

Produccion semanal ID-FPL-030 (Refilado)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno -------=-=-=-memmomeneeee- 39 paradas

10 turnos * 39 paradas

Produccion semanal
1 turno

Produccion = 390 paradas * 2 maquinas; 780 paradas/semana
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Produccion por turno ID-FPL-030 (Dividido)
1 PIS —--mmmmmmm o 0.1786 minutos
X s 460 minutos

460 minutos * 1 Pls
0.1786 minutos

Produccion turno

Produccion = 2576 Pls / turno

Produccion semanal ID-FPL-030 (Dividido)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1HUINO =r-emmsmmrmemcmenemcaces 2576 pls
LR 1 1 R —— X

10 turnos * 2576 pls
1 turno
Produccién = 25760 pls / semana

Producciéon = 25760 pls * 4 maquinas = 103040 pls/semana

Produccion semanal

Produccién por turno ID-FPL-030 (Empaque)
1UNd -------mm e 0.0325 minutos
X o 460 minutos

460 minutos * 1 Und
0.0325 minutos

Produccién turno

Produccion = 14140 Und / turno

Produccion semanal 1D-FPL-030 (Empaque)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno ------------=-mmmmmmee- 14140 Und
10 turnos -----=-==========------ X

10 turnos * 14140 Und
1 turno
Produccion = 141400 Und / semana

Producciéon = 141400 Und * 2 maquinas = 282800 Und/semana

Produccion semanal
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Produccion por turno ID-RVC-070 (Pesaje)

1 parada -----------------------------—- 9.6 minutos
X 460 minutos

460 minutos * 1 parada

Produccion turno -
6.9 minutos

Produccién =48 paradas / turno
Produccion semanal ID-RVC-070 (Pesaje)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
11UMMQ -----=mmmmmmmmmmmee oo 48 paradas
10 tUrNQS ---=--=========n=mnnn- X

10 turnos * 48 paradas

Produccion semanal
1 turno

Produccion =480 paradas / semana
Produccion por turno ID-RVC-070 (Mezclado YT04)

1 parada -------------=-=-=-mnmnmnmnee- 20.9 minutos
X o 460 minutos

460 minutos * 1 parada

Produccion turno
20.9 minutos

Produccién = 22 paradas / turno

Produccion semanal 1D-RVC-070 (Mezclado YT04)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno ------------=-mmmmmmee- 22 paradas
10 turnos ----==-==========-=---- X

10 turnos * 22 paradas

Produccion semanal
1 turno

Produccion = 220 paradas / semana
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Produccion por turno ID-RVC-070 (Mezclado KNO01)

1 parada --------------------------—--- 20.9 minutos
X 460 minutos

460 minutos * 1 parada

Produccion turno
20.9 minutos

Produccién = 22 paradas / turno

Produccion semanal 1D-RVC-070 (Mezclado KNO1)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno ------------mmmmmmmooeeee- 22 paradas
10 tUrNOS =---=====mmmmmmmmmmmmmm X

10 turnos * 22 paradas

Produccion semanal
1 turno

Produccién = 220 paradas / semana
Produccién por turno ID-RVC-070 (Prensado JD07)

1 parada -------------=-=-momnmnmneeee- 27.1 minutos
X o 460 minutos

460 minutos * 1 parada

Produccion turno
27.1 minutos

Produccion =17 paradas / turno

Produccién semanal 1D-RVC-070 (Prensado JD07)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno ------------=-=mmmmmme- 17 paradas
10 turnos -----=-==========------ X

10 turnos * 17 paradas

Produccion semanal
1 turno

Produccion = 170 paradas / semana
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Produccion por turno ID-RVC-070 (Troguelado Talla 40)

1 par ------=-=s=smememeeeeemeee e 0.2875 minutos
X s 460 minutos

460 minutos * 1 par
0.2875 minutos

Produccion turno

Produccién = 1600 par / turno

Produccion semanal 1D-RVC-070 (Troquelado Talla 40)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1 turno ----===-===s=nemcmeoeenan- 1600 par

10 turnos * 1600 par

1 turno
Produccién = 16000 par / semana

Producciéon semanal

Produccion por turno ID-RVC-070 (Fresado Talla 40)
1 par ----=-=s=s=seememeoememeaeneee 0.3833 minutos
D 460 minutos

460 minutos * 1 par
0.3833 minutos

Produccion turno

Produccién  =1200 par / turno

Produccion semanal ID-RVC-070 (Fresado Talla 40)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1turno ---------mmmmmmmmoo- 1200 par
10 turnos -------=-==-===mn=mn--- X

10 turnos * 1200 par
1 turno
Producciéon = 12000 par / semana

Produccion semanal
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Produccion por turno ID-RVC-070 (Inyeccidn tiras)
1 par -------m--mm oo 0.4792 minutos
X s 460 minutos

460 minutos * 1 par
0.4792 minutos

Produccion turno

Produccion =960 par / turno

Produccion semanal 1D-RVC-070 (Inyeccidn tiras)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana

10 turnos * 960 par

Produccién semanal
1 turno

Produccién = 9600 par / semana

Produccion por turno ID-RVC-070 (Aparado reatas)
1 par ----=-=s=s-sesmemeeememeaenee- 0.667 minutos
D 460 minutos

460 minutos * 1 par
0.667 minutos

Produccion turno

Produccién =690 par / turno

Produccion semanal ID-RVC-070 (Aparado reatas)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
T 0 — 690 par
R0 R ——— X

10 turnos * 690 par

Produccion semanal
1 turno

Produccién = 6900 par / semana
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Produccion por turno ID-RVC-070 (Montaje)

1 par -------m--mm oo 0.1484 minutos
X s 460 minutos

460 minutos * 1 par
0.1484 minutos

Produccion turno

Produccién  =3100 par / turno

Produccion semanal 1D-RVC-070 (Montaje)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1 turno ----===-===s=nemcmeoeenan- 3100 par

10 turnos * 3100 par

1 turno
Produccién = 31000 par / semana

Producciéon semanal

Produccion por turno ID-RVC-070 (Empaque)
1 par -------m--mm oo 0.1484 minutos
D 460 minutos

460 minutos * 1 par
0.1484 minutos

Produccion turno

Produccién  =3100 par / turno

Produccion semanal ID-RVC-070 (Empaque)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1HUMNO =roemmsmmrmemcmememcaces 3100 par
O (] 4810 e —— X

10 turnos * 3100 par
1 turno
Producciéon = 31000 par / semana

Produccion semanal
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Produccion por turno ID-RVK-068 (Inyeccion Pisos)

1 par ------=-=smsmmmemeeeeemeae e 8.36 minutos
X s 460 minutos

460 minutos * 1 par

Produccion turno
8.36 minutos

Produccion =660 par / turno

Produccion semanal 1D-RVK-068 (Inyeccion Pisos)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana

10 turnos * 660 par

Produccién semanal
1 turno

Produccién = 6600 par / semana

Produccion por turno ID-RVK-068 (Inyeccion Tiras)

1 par ------------mmmeme oo 0.7210 minutos
X o 460 minutos

460 minutos * 1 par
0.7210 minutos

Produccioén turno

Produccién =638 par / turno

Produccion semanal ID-RVK-068 (Inyeccion Tiras)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1 tUrNQ =-----=====mmmmmmmmmmmmmen 638 par
10 turnos ----=-=====m=mnmnmmmm-- X

10 turnos * 638 par

Produccion semanal
1 turno

Producciéon = 6380 par / semana
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Produccion por turno ID-RVK-068 (Tampografia)
1 par ------=-=smsmmmemeeeeemeae e 0.3680 minutos
X s 460 minutos

460 minutos * 1 par
0.3680 minutos

Produccion turno

Produccién = 1250 par / turno

Produccion semanal 1D-RVK-068 (Tampografia)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
1 turno ----===-===s=nemcmeoeenan- 1250 par

10 turnos * 1250 par
1 turno
Produccién = 12500 par / semana

Produccion semanal

Produccion por turno ID-RVK-068 (Montaje y Empaque)

1 par -------------mmeme oo 0.2875 minutos
X o 460 minutos

460 minutos * 1 par
0.2875 minutos

Produccioén turno

Produccion = 1600 par / turno

Produccion semanal ID-RVK-068 (Montaje y Empaque)

Se trabaja 2 turnos al dia por 5 dias a la semana
LEUMQ --memememnmmememnemeneas 1600 par
10 tUrnOS ==----===mmmmmmmmmmmeme X

10 turnos * 1600 par
1 turno
Producciéon = 16000 par / semana

Produccion semanal
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4.6 Cantidad de R.R.H.H para los procesos productivos.

La necesidad de personal varia segun el area de trabajo y el proceso que se ejecuta. A
continuacién, desde la Tabla 53 hasta la Tabla 58, se muestra la cantidad de RHH que
interviene para la fabricacion de cada producto.

Tabla 53. RRHH en el proceso de fabricacién del ID-ADN-003

ID-ADN-003
PERSONAL
ITEM PROCESOS / TSgN s
1 PESAJE F1-F2 2
2 MEZCLADO F1-F2 3
3 TRANSPORTE 1
4 PRENSADO 2
5 EMPAQUE 1
TOTAL 9

Elaborado por: Investigador
Tabla 54. RRHH en el proceso de fabricacién del ID-APN-008

ID-APN-008
ITEM PROCESOS P/ETRSCR)HSL

1 PESAJE F1-F2 2
2 MEZCLADO F1-F2 3
3 TRANSPORTE 1
4 PRENSADO 2
5 EMPAQUE 1

TOTAL 9

Elaborado por: Investigador
Tabla 55. RRHH en el proceso de fabricacion del ID-FLS-031

ID-FLS-031
ITEM PROCESOS P/ETRSg“éL

1 PESAJE 2
2 MEZCLADO 3
3 TRANSPORTE 1
2 PRENSADO 1
5 REFILADO 1
6 DIVIDIDO 12
7 CORTE 1
8 EMPAQUE 1

TOTAL 22

Elaborado por: Investigador
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Tabla 56. RRHH en el proceso de fabricacion del ID-FPL-030

ID-FPL-030
ITEM PROCESOS PF?SSHSL

1 PESAJE 2
2 MEZCLADO 3
3 TRANSPORTE 1
4 PRENSADO 3
5 REFILADO 1
6 DIVIDIDO 12
7 EMPAQUE 2

TOTAL 24

Elaborado por: Investigador

Tabla 57. RRHH en el proceso de fabricacion del ID-RVC-070

ID-RVC-070
ITEM PROCESOS

PERSONAL /
TURNO

PESAIJE 2
MEZCLADO
PRENSADO

AMORTIGUADOR
DIVIDIDO
FRESADO

INYECCION R
APARADO
MONTAJE
EMPAQUE
TOTAL

Elaborado por: Investigador
Tabla 58. RRHH en el proceso de fabricacion del ID-RVK-068

Ol | N[O |W|IN|F

N (& INININ WP [P W

=
o

N
N

ID-RVK-068
ITEM PROCESOS PETRSSHSL J

1 AMORTIGUADOR SE 1
2 INYECCION PISOS 4
3 INYECCION TIRAS 3
4 TAMPOGRAFIA 3
5 MONTAJE 4
6 EMPAQUE 2

TOTAL 17

Elaborado por: Investigador
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4.7 Calendario de trabajo P.1.S.A.

Para iniciar con el Sistema de planificacion y control de la produccidn, se deben tener en
cuenta varios aspectos que juegan un papel importante y cumplen una funcion especifica,
para lograr una coordinacién entre la cantidad de productos a fabricar vs los tiempos y
turnos de trabajo.

La capacidad de produccion de la planta es fundamental, debido a que es un indicador de
cuanto se puede llegar a producir de cierto material, pero este dato debe ir de la mano con
los turnos que se dispone en cada semana de trabajo. Para esto, se visualiza en forma

detallada el calendario real de trabajo de la empresa para el afio 2017 en el Anexo 06.
A continuacion, en la Tabla 59, se presenta un resumen con los dias festivos para el afio
2017, en los cuales no hay actividad laboral por parte de la empresa y por lo tanto no son

tomados en cuenta en sus 2 turnos de trabajo.

Tabla 59. Turnos no laborables afio 2017

Descanso por feriado _
# Turnos
Detalle # Mes N/L
Carnaval 27, 28 2 2
Viernes Santo 14 4 2
Dia del trabajador, 01 5 2
Batalla de Pichincha, 26 5 2
Grito de Independencia, 11 8 2
Independencia de Gye, 09 10 2
Dia de los difuntos, 02 11 2
Independencia de Cuenca, 03 11 2
Navidad 12 2
Fin de afio 12 2
Total turnos
N/L 20

Elaborado por: Investigador
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4.8 Pronosticos de productos

El sistema de planeacion y control de la produccién, toma como referencia un dato historico
de productos fabricados en afios anteriores y a partir de ese dato, se realiza un prondéstico
para el afio 2017 para cada uno de los productos en los 12 meses que comprenden el afio
laboral, mismos que se detallan en el Anexo 07.

Tabla 60. Datos histdricos de fabricacion de productos

PRODUCTOS

ANO | ITEM MES A B C D E F
1 |ENERO 2150 | 1620 | 36780 | 2800 | 5120 | 4320
2 |FEBRERO 1540 | 1340 | 110879 | 10500 | 7980 | 9870
3  |MARZO 1270 | 990 | 63582 | 3980 | 21500 | 3520
4 |ABRIL 1325 | 1100 | 4800 5100 | 23478 | 15321
5 |MAYO 1080 | 750 | 31280 | 3980 | 501 | 7241

ANO 6 |JUNIO 1678 | 1523 | 260879 | 9148 | 8365 | 16125

2015 7 |JuLIO 1624 | 1487 | 38780 | 6232 | 989 | 9878
8 |AGOSTO 790 | 578 | 166258 | 4780 | 1100 | 3952
9 |SEPTIEMBRE | 1398 | 1287 | 119450 | 11275 | 50478 | 3578
10 |OCTUBRE 1150 | 1003 | 12870 | 2587 | 92500 | 3145
11 |NOVIEMBRE | 989 | 750 | 18900 | 6378 | 52647 | 3879
12 |DICIEMBRE | 1140 | 789 | 7890 2358 | 42789 | 1980
13  |ENERO 2328 | 1832 | 38000 | 3000 | 5308 | 4541
14 |FEBRERO 1632 | 1544 | 114800 | 10900 | 8211 | 10055
15 | MARZO 1360 | 1096 | 67200 | 4125 | 22728 | 3829
16 |ABRIL 1528 | 1360 | 5000 5250 | 25347 | 17319
17 |MAYO 1160 | 936 | 32200 | 4050 | 545 | 7600

ANO 18 |JUNIO 1872 | 1752 | 267440 | 9550 | 8563 | 16405

2016 19 |JULIO 1816 | 1664 | 40000 | 6625 | 1084 | 10885
20 | AGOSTO 960 | 744 | 168720 | 4850 | 1169 | 4035
21 |SEPTIEMBRE | 1584 | 1424 | 121120 | 11575 | 52501 | 3765
22 | OCTUBRE 1360 | 1148 | 13680 | 2775 | 94499 | 3228
23 |NOVIEMBRE | 1064 | 960 | 20700 | 6575 | 54681 | 4015
24 |DICIEMBRE | 1240 | 920 | 8620 2550 | 46746 | 2207

Elaborado por: Investigador
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Los pronosticos que se realizan, son obtenidos mediante un analisis de regresion lineal,
utilizando el método de los minimos cuadrados. A continuacion se detalla el prondstico
realizado para el producto ID-ADN-008, en la Tabla 60, se puede visualizar un resumen
con datos recopilados de 2 afos atras y el valor de Factor estacional que se obtiene al dividir
el valor del “promedio mensual “para el “promedio general 24 meses” de cada uno de los
meses, tal como se muestra en la ecuacion (8) y ecuacion (9) en la parte inferior [40].

Tabla 61. Datos historicos de fabricacion del ID-ADN-003

PRONOSTICOS DEL PRODUCTO A *ID-ADN-003"
ANO | ARO
ITEM MES 2015 o015 | PROMEDIO | F. ESTACIONAL
1 |ENERO 2150 2328 2239,0 1,58
2 |FEBRERO 1540 1632 1586,0 1,12
3 |MARZO 1270 1360 1315,0 0,93
4 |ABRIL 1325 1528 14265 1,01
5 |MAYO 1080 1160 1120,0 0,79
6 |JUNIO 1678 1872 1775,0 1,25
7 |JuLIO 1624 1816 1720,0 1,21
8 |AGOSTO 790 960 875,0 0,62
9 |SEPTIEMBRE| 1398 1584 1491,0 1,05
10 |OCTUBRE 1150 1360 1255,0 0,88
11 |NOVIEMBRE | 989 1064 1026,5 0,72
12 |DICIEMBRE | 1140 1240 1190,0 0,84
TOTAL | 16134 | 17004 | 34088 |

PROMEDIO GENERAL 24
MESES

1418

Elaborado por: Investigador

Suma total valores afio 2015 y 2016

P di 124 = 8
romedio genera meses 4 meses (8)
Promedio general 24 meses = 1418 (8)
Fact tacional = Promedio mensual 9
actor estaclonal = . o medio general 24 meses )
Fact tacional = 2239 _ 1.58 9
acoresac1ona—1418— . 9
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A continuacion, se divide el valor de cada mes, para el factor estacional obtenido, tanto del
afio 2015 como del afio 2016, tal como se indica en la ecuacion (10).

Tabla 62. Desestacionalizacion de datos

ANO | ARO

Ik RE 2015 | 2016
1 |ENERO 1362 | 1475
2 |FEBRERO 1377 | 1459
3 |MARZO 1370 | 1467
4 | ABRIL 1317 | 1519
5 |MAYO 1368 | 1469
6 |JUNIO 1341 | 1496
7 |wuLio 1339 | 1497
8 | AGOSTO 1280 | 1556
9 |SEPTIEMBRE | 1330 | 1507
10 |OCTUBRE 1300 | 1537
11 |NOVIEMBRE | 1366 | 1470
12 |DICIEMBRE | 1359 | 1478

Elaborado por: Investigador

) ) Dato Enero afio 2015
Estacionalizado mensual = : (10)
F.estacional Enero

2150
Factor estacional = 158 — 1362 (10)

Posterior, se realiza el método de los minimos cuadrados, en la cual se tiene dos variables
que son X e Y, para la columna X, se utiliza los datos del nimero de meses que se posee
histéricos, es decir del 1 al 24. Y para la columna Y, se manejan los datos

descestacionalizados obtenidos [41].
El método de los minimos cuadrados consiste en explicar una de las variables en funcién
de la otra a través de un determinado tipo de funcién de forma que la funcion de regresion

se obtiene ajustando las observaciones a la funcion elegida.

En la Figura 31, se detalla las formulas para aplicar el método de los minimos cuadrados

sobre los datos histéricos.
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Nixy - Zx Xy
N2 - (Ex)2

2y - bXx

N

Figura 31. Formulas del método de minimos cuadrados
Fuente: [41]
En la Tabla 63, se describe la aplicacion de las formulas de la Figura 31, en las mismas se

aprecia la forma de agrupacion de datos tanto en forma vertical, como horizontal.
Tabla 63. Método de minimos cuadrados

ANO X Y Y2 X2 XY
1 1362 | 1854703 1 1362
2 1377 | 1896447 4 2754
3 1370 | 1876124 9 4109
4 1317 | 1735377 16 5269
5 1368 | 1870325 25 6838
ANO 6 1341 | 1797599 36 8044
2015 7 1339 | 1793167 49 9374
8 1280 | 1639622 64 10244
9 1330 | 1768335 81 11968
10 1300 | 1688938 100 12996
11 1366 | 1867155 121 15031
12 1359 | 1845956 144 16304
13 1475 | 2174520 169 19170
14 1459 | 2129803 196 20431
15 1467 | 2151453 225 22002
16 1519 | 2307856 256 24307
17 1469 | 2157672 289 24971
ANO 18 1496 | 2237281 324 26924
2016 19 1497 | 2242231 361 28451
20 1556 | 2421207 400 31120
21 1507 | 2270182 441 31641
22 1537 | 2362087 484 33812
23 1470 | 2161080 529 33811
24 1478 | 2184012 576 35468
TOTAL| 300 | 34038 | 48433133 | 4900 436402

Elaborado por: Investigador
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Con los datos de sumatorias obtenidos en las columnas de las variables X e Y, se procede

a ingresarlos en la férmula que se describe en la Figura 32.

n= 24
b= 9,502E+00
a= 1,30E+03

Figura 32. Valores obtenidos en variables a, b

Elaborado por: Investigador
Finalmente los datos pronosticados para el producto ID-ADN-003, en los meses de Enero
a Diciembre 2017, se los detalla en la Tabla 64, mediante la aplicacion de la ecuacion (11)
y la ecuacion (12). Los meses del afio 2017, se representan desde el nimero 25 hasta el 36.
Y=aX+b (11)

Pronésticos = Y * F. Estacional (12)

Tabla 64. Prondsticos afo 2017 del ID-ADN-003

- =5 5
ANO X Y ESTACIONAL PRONOSTICOS
25 1537 1,58 2427
26 1547 1,12 1729
27 1556 0,93 1443
28 1566 1,01 1575
29 1575 0,79 1244
- 30 1585 1,25 1983
ANO 2017 31 1594 1,21 1933
32 1604 0,62 989
33 1613 1,05 1696
34 1623 0,88 1436
35 1632 0,72 1181
36 1642 0,84 1377

Elaborado por: Investigador
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A continuacién, se detalla la Tabla 65, que contiene un resumen de los prondsticos

realizados para los seis productos objeto de estudio en la presente investigacion.

Tabla 65. Prondsticos afio 2017 productos ID

PRONOSTICOS DE PRODUCTOS PARA EL ANO 2017

DATOS PRODUCTOS
ANO ITEM MES A B C D E F
1 |ENERO 2427 | 1944 | 38651 | 2997 | 5433 | 4626
2 |FEBRERO 1729 | 1639 | 116951 | 11086 | 8463 | 10438
3  |MARZO 1443 | 1196 | 67950 | 4210 | 23191 | 3863
4 | ABRIL 1575 | 1423 | 5105 | 5389 | 25683 | 17215
5 |MAYO 1244 | 984 | 33153 | 4192 | 552 | 7854
. 6 |JUNIO 1983 | 1927 | 276635 | 9786 | 8961 | 17272
ANO 2017
7 |[JULIO 1933 [ 1870 | 41357 | 6746 | 1101 | 11061
8 |AGOSTO 989 | 791 | 176303 | 5066 | 1209 | 4269
9 |SEPTIEMBRE 1696 | 1636 | 126940 | 12051 | 55034 | 3938
10 |OCTUBRE 1436 | 1309 | 14045 | 2835 | 100250 | 3429
11 |NOVIEMBRE 1181 | 1049 | 21002 | 6866 | 57719 | 4261
12 |DICIEMBRE 1377 | 1057 | 8779 | 2608 | 48300 | 2268

Elaborado por: Investigador
En la Tabla 66, se muestra una letra de asignacién propia para cada producto, con su
descripcién correspondiente, mediante la utilizacion de éste codigo, se puede identificar a
cada producto en forma més facil y ordenada.

Tabla 66. Descripcion de productos ID

PRODUCTO cODIGO
A ID-ADN-003
3 B ID-APN-008
PEEPOONE (¢ prsm
D ID-FPL-030
E ID-RVC-070
F ID-RVK-068

Elaborado por: Investigador
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4.8.1 Pronésticos 2017 en su relacion con los turnos laborables

Los prondsticos que se obtienen, son el paso inicial para la programacion, para lo cual se
debe distribuir el valor estimado para cada mes sobre los turnos y dias que son laborables

en el afio. El valor mensual deberé ser distribuido para las semanas (ciclos) que contenga

cada mes del afio (datos obtenidos del calendario P.1.S.A.).

Desde la Tabla 67 hasta la Tabla 78, en la parte superior se detalla cada uno de los meses
del afio 2017 con las semanas de trabajo que poseen y por ende los turnos laborables que

son en forma normal 10 por semana y en caso de tener feriado, se visualizara el decremento

en los dias y turnos laborables.

En la parte inferior de las tablas, se denota el total pronosticado por mes de cada producto,

distribuido en las semanas laborables.

Tabla 67. Distribucion de prondstico del mes de Enero

Mes de Trabajo ""Enero**

Turnos laborables 10 10 10 10 10 Mafiana - Tarde
Turnos no laborables| 0 0 0 0 0 Mafiana - Tarde
Turnos Disponibles 10 10 10 10 10 Mafana - Tarde
Ciclo 1 2 3 4 5 Desde 1.1 hasta 5.7

Productos PT a Fabricar

Producto A 480 490 | 480 500 480 | Par 2430
Producto B 400 380 | 400 400 380 | Und 1960
Producto C 7730 | 7750 | 7700 | 7730 | 7750 | Pq 38660
Producto D 600 580 | 620 600 600 | Pq 3000
Producto E 1090 | 1070 | 1110 | 1100 | 1070 | Par 5440
Producto F 925 930 | 925 920 930 | Par 4630

Elaborado por: Investigador
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Tabla 68. Distribucion de pronéstico del mes de Febrero

Turnos laborables 10 10 10 10 6 Mafana - Tarde
Turnos no laborables| 0 0 0 0 4 Mafana - Tarde
Turnos Disponibles 10 10 10 10 10 Mafana - Tarde
Ciclo 6 7 8 9 10 Desde 6.1 hasta 10.7

Producto A 350 | 350 | 340 360 330 | Par 1730
Producto B 330 | 320 | 330 320 340 | Und 1640
Producto C 23390 | 23400 | 23350 | 23390 |23430| Pq 116960
Producto D 2220 | 2200 | 2220 | 2210 | 2240 | Pq 11090
Producto E 1700 | 1690 | 1700 | 1680 | 1700 | Par 8470
Producto F 2090 | 2080 | 2090 | 2100 | 2080 | Par 10440

Elaborado por: Investigador

Tabla 69. Distribucion de pronéstico del mes de Marzo

Turnos laborables 10 10 10 10 N/A Mafiana - Tarde
Turnos no 0 0 0 0 N/A Mafiana - Tarde
laborables

Turnos Disponibles 10 10 10 10 N/A Mafiana - Tarde
Ciclo 11 12 13 14 N/A | Desde 11.1 hasta 14.7

Producto A 360 | 350 | 360 380 0 Par 1450
Producto B 300 | 290 | 300 310 0 Und 1200
Producto C 16990 | 17000 | 16980 | 16980 0 Pq 67950
Producto D 1050 | 1040 | 1050 | 1070 0 Pq 4210
Producto E 5800 | 5790 | 5780 | 5820 0 Par 23190
Producto F 970 | 960 | 960 980 0 Par 3870

Elaborado por: Investigador
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Tabla 70. Distribucion de pronéstico del mes de Abril

Turnos laborables 10 8 10 10 N/A Mafiana - Tarde
Turnos no laborables | 0 2 0 0 N/A Mafiana - Tarde
Turnos Disponibles 10 10 10 10 N/A Mafiana - Tarde
Ciclo 15 16 17 18 N/A | Desde 15.1 hasta 18.7

Producto A 390 400 | 390 400 0 Par 1580
Producto B 360 350 | 360 360 0 Und 1430
Producto C 1280 | 1270 | 1270 | 1290 0 Pq 5110
Producto D 1350 | 1340 | 1350 | 1350 0 Pq 5390
Producto E 6430 | 6420 | 6430 | 6410 0 Par 25690
Producto F 4300 | 4310 | 4300 | 4310 0 Par 17220

Elaborado por: Investigador

Tabla 71. Distribucion de pronéstico del mes de Mayo

Turnos laborables 8 10 10 8 10 Mafiana - Tarde
Turnos no laborables | 2 0 0 2 0 Mafiana - Tarde
Turnos Disponibles 10 10 10 10 10 Mafana - Tarde
Ciclo 19 20 21 22 23 Desde 19.1 hasta 23.7

Producto A 250 | 260 | 250 250 240 | Par 1250
Producto B 200 | 190 | 200 190 210 | Und 990
Producto C 6630 | 6640 | 6600 | 6620 | 6670 | Pq 33160
Producto D 830 | 840 | 830 840 860 | Pq 4200
Producto E 110 | 100 | 110 110 125 | Par 555
Producto F 1570 | 1560 | 1570 | 1560 | 1595 | Par 7855

Elaborado por: Investigador
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Tabla 72. Distribucion de pronéstico del mes de Junio

Turnos laborables 10 10 10 10 Mafiana - Tarde
Turnos no laborables| 0 0 0 0 Mafiana - Tarde
Turnos Disponibles 10 10 10 10 Mafana - Tarde
Ciclo 24 25 26 27 Desde 24.1 hasta 27.7

Producto A 1990
Producto B 1930
Producto C Pq 276640
Producto D Pq 9790
Producto E 8970
Producto F 17275

Elaborado por: Investigador
Tabla 73. Distribucion de pronoéstico del mes de Julio

]
i
n |
| Turnos laborables 10 | 10 | 10 [ 10 | N/A | Mafiana- Tarde |
Turnos no laborables| 0 0 0 0 N/A Mafiana - Tarde
Turnos Disponibles 10 10 10 10 N/A Mafiana - Tarde
Ciclo 28 29 30 31 N/A | Desde 28.1 hasta 31.7
e s TS e S e o
Producto A 480 490 | 480 480 0 Par 1930 l
Producto B 460 460 | 470 480 0 Und 1870
Producto C 10340 | 10300 | 10320 | 10400 0 Pq 41360
Producto D 1680 | 1680 | 1690 1700 0 Pq 6750
Producto E 275 | 270 | 280 280 0 Par 1105
Producto F 2760 | 2770 | 2760 2780 0 Par 11070

Elaborado por: Investigador
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Tabla 74. Distribucion de pronéstico del mes de Agosto

Turnos laborables 10 10 10 10 Mafiana - Tarde
Turnos no laborables| 0 0 0 0 Mafiana - Tarde
Turnos Disponibles 10 10 10 10 Mafana - Tarde
Ciclo 32 34 35 36 Desde 32.1 hasta 36.7

Producto A 990
Producto B 790
Producto C Pq 176310
Producto D Pq 5070
Producto E 1210
Producto F 4270

Elaborado por: Investigador
Tabla 75. Distribucion de pronéstico del mes de Septiembre

N
]
L] ]
| Turnos laborables 10 | 10 | 10 | 10 | N/A |  Mafiana- Tarde B
Turnos no laborables| 0 0 0 0 N/A Mafana - Tarde
Turnos Disponibles 10 10 10 10 N/A Mafiana - Tarde
Ciclo 37 38 39 40 N/A | Desde 37.1 hasta 40.7
e Tu T e |
Producto A 425 420 | 430 425 0 Par 1700 l
Producto B 410 400 | 400 430 0 Und 1640
Producto C 31730 | 31700 | 31760 | 31750 0 Pq 126940
Producto D 3010 | 3020 | 3000 | 3020 0 Pq 12050
Producto E 13750 | 13770|13730| 13785 0 Par 55035
Producto F 980 990 | 980 990 0 Par 3940

Elaborado por: Investigador

143



Tabla 76. Distribucion de pronéstico del mes de Octubre

Turnos laborables 10 10 10 Mafiana - Tarde
Turnos no laborables| 0 0 0 Mafiana - Tarde
Turnos Disponibles 10 10 10 Mafana - Tarde
Ciclo 41 43 44 Desde 41.1 hasta 45.7

Producto A 1440
Producto B 1310
Producto C Pq 14045
Producto D Pq 2835
Producto E 100250
Producto F 3430

Elaborado por: Investigador
Tabla 77. Distribucion de pronéstico del mes de Noviembre

N
]
L] ]
| Turnos laborables 10 | 10 | 10 | 10 | N/A |  Mafiana- Tarde B
Turnos no laborables| 0 0 0 0 N/A Mafana - Tarde
Turnos Disponibles 10 10 10 10 N/A Mafiana - Tarde
Ciclo 46 47 48 49 N/A | Desde 46.1 hasta 49.7
e Tu TN s e |
Producto A 300 290 | 290 300 0 Par 1180 l
Producto B 262 260 | 260 268 0 Und 1050
Producto C 5250 | 5240 | 5240 | 5270 0 Pq 21000
Producto D 1720 | 1710 | 1720 1720 0 Pq 6870
Producto E 14430 | 14420 | 14410 | 14460 0 Par 57720
Producto F 1060 | 1060 | 1070 | 1070 0 Par 4260

Elaborado por: Investigador
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Tabla 78. Distribucion de prondéstico del mes de Diciembre

Mes de Trabajo "*Diciembre"’

12

Turnos laborables 10 10 10 2 N/A Mafiana - Tarde
Turnos no laborables | 0 0 0 8 N/A Mafiana - Tarde
Turnos Disponibles 10 10 10 10 N/A Mafiana - Tarde
Ciclo 50 51 52 53 N/A | Desde 50.1 hasta 53.7
Productos PT a Fabricar

Producto A 345 350 340 345 0 Par 1380
Producto B 260 270 260 270 0 Und 1060
Producto C 2190 | 2200 | 2180 2210 0 Pq 8780
Producto D 650 640 | 650 670 0 Pq 2610
Producto E 12080 | 12050 | 12060 | 12110 0 Par 48300
Producto F 560 570 | 550 590 0 Par 2270

Elaborado por: Investigador

Los turnos laborables por cada ciclo, permiten ver con mas claridad la programacion y
tener los datos correctos para verificar las necesidades de produccion en esa semana, es
decir; el personal, la maquinaria, los productos a fabricar segln pedido y stock, los paros
programados de maquinaria, etc. Por tal razdn se ve la necesidad de detallar los ciclos del
afio con los dias y turnos laborables, tal como se muestra en la Tabla 79.

Tabla 79. Resumen dias y turnos laborables 2017

CICLO DIAS TURNOS DE
2017 |LABORABLES| TRABAJO

1 5 10

2 5 10

3 5 10

4 5 10

5 5 10

6 5 10

7 5 10

8 5 10

9 5 10

10 3 6
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10
10
10
10
10

10
10

10
10

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

10
10
10
10
10
10
10
10

10
10

10
10
10
10
10
10
10

11
12
13

14
15
16
17
18

19
20
21

22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

32
33
34
35
36
37
38
39
40

41

42

43

44

45

46

47

48

49

50
51

52
53

Elaborado por: Investigador
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4.8.2 Paros planificados de maquinaria

En la planta se poseen tiempos establecidos para el mantenimiento preventivo, correctivo
y en especial para el cambio de moldes en las maquinas prensadoras, debido a que tienen
mayor desgaste, dado que se cambian con una alta frecuencia los moldes para la produccién
de producto, segun sea el caso.

A continuacion se detalla en la Tabla 80, los paros planificados para la seccion caucho,
donde se identifican tres variables propias de control y supervision en la planta.

Tabla 80. Paros planificados seccion caucho

MAQUINA D08 1D09
CAMBIO DE MOLDES S/MIN 30 30
LIMPIEZA SEMANAL /MIN 39 39
MANTE PREVE SEM /MIN 15 15
TOTAL PAROS SEMANAL MIN 84 84

Elaborado por: Investigador

Se detalla en la Tabla 80, los paros planificados para la seccion eva, donde se identifican
tres variables propias de control y supervision en la planta.

Tabla 81. Paros planificados seccion eva

MAQUINA SMO1 JD03 IDO7
CAMBIO DE MOLDES S/MIN 30 30 30
LIMPIEZA SEMANAL /MIN 15 15 15
MANTE PREVE SEM /MIN 15 15 15
TOTAL PAROS SEMANAL MIN 60 60 60

Elaborado por: Investigador

Se detalla en la Tabla 80, los paros planificados para la seccidon relax inyeccion, donde se
identifican tres variables propias de control y supervision en la planta.

Tabla 82. Paros planificados seccion relax inyeccion

MAQUINA INYECTORA
CAMBIO DE MOLDES S/MIN 30
LIMPIEZA SEMANAL /MIN 15
MANTE PREVE SEM /MIN 15
TOTAL PAROS SEMANAL MIN 60

Elaborado por: Investigador

147



4.8.3 Capacidad real de maquinaria

Mediante el estudio de tiempos, se determina un estandar propuesto para la elaboracién de
un producto, el mismo que es igual a la capacidad total de la maquinaria, funcionando a su
méaximo, pero dentro de la planeacion y control de la produccién, se debe tener muy en
cuenta los paros planificados que posee cada maquina, por tal razén se han identificado en
el caso de los productos de caucho y eva a las maquinas prensadoras, ya que las mismas
originan el cuello de botella que limita el ritmo de produccion, es decir tienen el tiempo de
produccion mas alto dentro de la cadena.

En el caso de los productos de relax inyeccion, se debe tomar en cuenta a la maquina
inyectoras de pisos, misma que posee el tiempo mas alto de fabricacion. Por lo tanto a la
capacidad total de la maquinaria, se le debe descontar el tiempo que originan los paros
planificados, de esta manera se obtendra un mejor resultado en la planificacion que se
ajuste de mejor manera.

Independientemente de la linea que se maneje, sea caucho, eva o relax, se debe tomar en
cuenta que el tiempo de trabajo por turno es de 460 minutos, mismos que multiplicados por
10 turnos a la semanal, arroja un total de 4600 minutos/semana. Al tiempo total de trabajo
se debe descontar la sumatoria total de los paros planificados de cada maquina y de esta
manera se obtiene el tiempo real que una maquina es operable dentro de un proceso.

En la Tabla 83, se detalla la capacidad total de las maquinas de la seccién caucho, una vez
restado el tiempo de paros planificados.

Tabla 83. Capacidad maquinaria seccion caucho

1 TURNO /MIN 460
TURNOS /SEMANA 10
TOTAL MIN/SEMANA 4600
TOTAL X # MAQ (MIN) 9200

TIEMPOS TOTAL SEMANAL (MIN) 9032

MOLDES CARAGADOS 491
Elaborado por: Investigador

El tiempo total de la semana se obtiene multiplicando los 4600 minutos de los 10 turnos,
por el nimero de prensadoras gque se posee, en este caso son dos, dando un total de tiempo
disponible de 9200 minutos. Al tiempo total se le resta el tiempo de paros planificados,
dando un total de 9032 minutos/semana.

148



Los 9032 minutos disponibles, se deben dividir para 18,4 minutos que es el estandar de la
maquina, dando un total de 491 veces que se puede cargar un molde.

Para obtener el total de PT del producto: ID-ADN-003, se debe multiplicar las 491 veces
que se cargan moldes *2, dando un total de 982 pares que se pueden producir en la semana.
Y del ID-APN-008, se debe multiplicar las 491 veces que se cargan moldes * 4, dafio un
total de 1964 unidades a la semana, tal como se muestra en la Tabla 84.

Tabla 84. Unidades PT seccién caucho

ID-APN-008 1964 UND
ID-ADN-003 982 PARES

Elaborado por: Investigador
En la Tabla 85, se detalla los tiempos disponibles para cada maquina prensadora en la
seccion eva.

Tabla 85. Capacidad maquinaria seccion eva

1 TURNO /MIN 460
TURNOS /SEMANA 10
TOTAL MIN/SEMANA 4600

TOTAL MAQ 3 13800

Elaborado por: Investigador
El tiempo total semanal, se debe multiplicar por el nimero de maquinas, en este caso son
3, dando un total de 13800 minutos disponibles a la semana. En la Tabla 86 se muestran
los tiempos totales de cada maquina, una vez que se les ha descontado el tiempo de paros
planificados y un tiempo de 350 minutos al inicio de las actividades en el primer turno de
la semana, ya que ese tiempo se toma para abastecer a la linea de eva.

Tabla 86. Tiempo total por maquina seccion eva

TIEMPO TOTAL DISP/SEM SM01 4190
TIEMPO TOTAL DISP/SEM JDO3 4190
TIEMPO TOTAL DISP/SEM JDO7 4190

Elaborado por: Investigador
Posterior a eso, se debe dividir el tiempo total de cada maquina para el tiempo estandar
tomado, por ejemplo: 4190 min / 25.6, dando un total de 164 el nimero de veces que se
debe cargar moldes, tal como se muestra en la Tabla 87.
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Tabla 87. Cantidad de veces de cargue de moldes

STD DISP/SEM SM01 164
STD DISP/SEM JDO03 155
STD DISP/SEM JDO7 155

Elaborado por: Investigador
Para conocer la cantidad de SE (sub ensambles) que se puede producir, se debe multiplicar
el numero de veces que se carga moldes, por la cantidad de moldes que posee cada
maquina, Y al final sumar todos los datos, tal como se detalla en la Tabla 88.
Cabe anotar que en la maquinaria seccion eva, se puede prensar para los productos; ID-
FLS-031, ID-FPL-030 y ID-RVC-070.

Tabla 88. Cantidad maquinaria seccién eva

MAQ # CAVIDADES | TOTAL SE/SEM
SMO01 6 982
JDO3 8 1237
JD0O7 8 1237
e

Elaborado por: Investigador
El total de pares que se pueden producir en la seccion relax-inyeccién, estd dado mediante
los datos que se conocen de la maquina inyectora de pisos, con los tiempos establecidos,
tal como se muestra en la Tabla 89.

Tabla 89. Tiempo disponible seccion relax inyeccion

1 TURNO /MIN 460
TURNOS /SEMANA 10
TOTAL MIN/SEMANA 4600

TOTAL MAQ 4600

Elaborado por: Investigador
Posterior, se debe restar de los 4600 minutos disponibles, un total de 150 minutos debido

a la suma de los paros planificados y el tiempo necesario para abastecer al proceso en si,
dando un total de 4450 minutos disponibles / semana, tal como se muestra en la Tabla 90.
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Tabla 90. Tiempo total disponible semanal relax inyeccién

TIEMPO TOTAL DISP/SEM 4450

TOTAL CAVIDADES DISP/SEM 55
TOTAL CAVIDADES DISP/TURNO PARES 660
TOTAL CAVIDADES DISP/SEMA PARES 532
TOTAL CAVIDADES DISP/SEMANAL PARES 6384

Elaborado por: Investigador

4.9 Estrategia de Manufactura Pull

Los principales inconvenientes que se suscitan dentro de la planta son: la produccién
innecesaria de productos es decir se envia la orden de fabricacion con un control no ideal,
donde se genera el despilfarro de material, por ende aparece la necesidad de optar por una
mejor filosofia, con la cual se tengan mejores resultados.

La filosofia JIT se traduce en un sistema que tiende a producir justo lo que se requiere,
cuando se necesita, con excelente calidad y sin desperdiciar recursos del sistema. EI JIT es
una metodologia de organizacion de la produccién que tiene implicaciones en todo el
sistema productivo. Ademas de proporcionar métodos para la planificacion y el control de
la produccidn, incide en muchos otros aspectos de los sistemas de fabricacion, como son,
entre otros, el disefio de producto, los recursos humanos, el sistema de mantenimiento o la
calidad [42].

Una definicion para describir el objetivo de partida de un sistema JIT podria ser:
«Producir los elementos que se necesitan, en las cantidades que se necesitan, en el momento
en que se necesitan [42].

Asi, el objetivo de partida de los sistemas JIT, se traduce en la eliminacion del despilfarro;
es decir, en la busqueda de problemas y en el analisis de soluciones para la supresion de
actividades innecesarias y sus consecuencias, Como son:

» Sobreproduccion (fabricar mas productos de los requeridos)

» Operaciones innecesarias (que se tratan de eliminar mediante nuevos disefios de
productos 0 procesos)

Desplazamientos (de personal y de material)

Y

» Inventarios, averias, tiempos de espera, etcétera
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4.9.1 Nivelado de la produccién

El método que se utiliza en los sistemas JIT para adaptar la produccion a la demanda se
denomina nivelado de la produccion, y su objetivo es reducir las fluctuaciones de las
cantidades a fabricar de cada familia o producto.

El nivelado de la produccion consiste en determinar el volumen diario de produccion, de
forma que se mantenga aproximadamente constante.

Mediante la aplicacién del nivelado de la produccion en Industrias diversas, se pretende
mantener constantes las cantidades que se envian a fabricar en cada ciclo de trabajo. Por
ende este paso se junta con la proyeccién o estimacion de ventas realizado para el afio 2017
en su totalidad, de esta manera se conoce en forma precisa el producto, la cantidad PT, la
semana en que se va a producir, en forma constante.

La aplicacion de la filosofia JIT en el presente proyecto de investigacion esta inmerso en
el gran porcentaje del mismo, debido a que las soluciones que se plantean, viene desde el
momento preciso del aprovisionamiento de MP.

4.9.2 Filosofia JIT aplicable a Industrias Diversas

Al momento de lanzar la planificacion, se debe enviar la informacion a tiempo, controlar y
dar seguimiento a los amortiguadores de MP, de esta manera se posee la cantidad exacta
que se requiere y se evita el retraso en la logistica de llegada de los mismos.

Aparte se evita el exceso de inventarios, 1o que genera gastos y el sobre acumulamiento
fisico de MP dentro de las bodegas de almacenamiento.

Una solucion es abastecer a diario al area de pesaje, es decir pedir la cantidad de MP a
utilizar segun sea la planificacion diaria, mas no pedir el total de la semana en un solo viaje.
La filosofia JIT dice que se debe obligar a los suministradores de materias primas y
componentes a programas con entregas muy exigentes. Para que se puedan cumplir estos
programas, a veces con varias entregas diarias, es necesario que los suministradores de MP
sean considerados como parte del sistema de produccion y como parte del proceso.

De igual manera se plantea la produccion en cada una de las areas, solamente de la cantidad

que se encuentra planificada, no realizar adelantos en produccion, para de esta manera
evitar excesos, inventarios, sobre produccion, etc.
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Las areas al no contar con espacios fisicos capaces de almacenar la sobreproduccion, deben
invadir el espacio fisico propio de otra area, de ésta manera se generan obstrucciones en la
zona de transito para el transporte y traslado de material, lo que implicaria buscar una nueva
ruta de transporte lo que aumenta el tiempo inicial establecido para esa operacion y genera
un retraso en el abastecimiento de material, tal como se muestra en la Figura 33, donde se
observa con color azul un recorrido normal, mientras que en color café se puede observar
el recorrido cuando hay obstaculos o articulos que congestionan el paso, de denota que el
recorrido café es mayor al azul, por lo tanto se sugiere siempre tener despejada el area y
abastecerse solo con lo justo en el momento que se requiera.

Figura 33. Transito normal vs obstaculizado

Elaborado por: Investigador
Como contraposicion a los sistemas push, en los sistemas JIT se utilizan sistemas de
informacion pull (o de arrastre). En un sistema pull el consumo de material necesario para
un proceso desencadena la reposicion por el proceso precedente, con lo que Unicamente se

reemplaza el material consumido en el proceso posterior, como se muestra en la Figura 34.

Programa de produccién

; K K ¢ |
Proveedores > | Componentes | — | Submontaje |—| Montaje Final |—| Clientes

1 rl Fl T

<+——— Flujo de informacion

El inventario realiza un efecto de arrastre  PULL 5 Flujo de material

Figura 34. Esquema de sistema de produccion Pull [42]

Elaborado por: Investigador
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4.9.3 Las 7 mudas
Podemos definir como “muda”, al despilfarro o todo aquél recurso que empleamos de mas

respecto a los necesarios para producir bienes o prestacion de un determinado servicio [43].

Sobreproduccion

Producir mas de lo demandado o producir algo antes de que sea necesario. Es bastante
frecuente la falsa creencia de que es preferible producir grandes lotes para minimizar los
costes de produccion y almacenarlos en stock hasta que el mercado los demande. No
obstante esta mala practica es un claro desperdicio, ya que utilizamos recursos de mano de
obra, materias primas y financieros, que deberian haberse dedicado a otras cosas méas
necesarias [43].

Esto no solo se refiere a producto terminado dentro de Industrias Diversas, al momento de
hacer su traslado hacia el CEDI, sino que se puede sobre producir en cualquier proceso, es
decir, producir mas de lo necesario para el siguiente proceso, producir antes de que lo
necesite el siguiente proceso o producir mas rapido de lo que requiere el siguiente proceso,
ejemplos como éstos se los puede notar en forma general desde el area de pesaje, mezclado,

prensado, donde se empieza a adelantar la produccion de los dias siguientes de la semana.

Las principales causas de la sobreproduccién son:

» Una logica “just in case”: producir mas de lo necesario “por si acaso”.

> Hacer un mal uso de la automatizacion y dejar que las maquinas trabajen al
maximo de su capacidad.

» Una mala planificacion de la produccion.

» Una distribucion de la produccion no equilibrada en el tiempo [43].

La logica “just in case”, es la principal fuente de la sobreproduccion en la planta, debido a
que erroneamente se maneja el concepto de producir mas de lo que se necesita, del producto
en la fecha y turno que se encuentre. La solucion para eliminar esta logica dentro de la
planta, es: realizar un desglose en una forma mas especifica de la orden de produccion
semanal y controlar en forma frecuente, para evitar la sobreproduccion por turno, diaria y

semanal.
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La planificacion que se realiza en forma semanal contiene los detalles de cada producto a
ser procesado en los 10 turnos de trabajo, cada lider de seccidn se encargara de vigilar el
cumplimiento de cada proceso en las cantidades sefialadas en cada turno, es decir no se
podré producir mas de lo que se necesite y en caso de requerirlo, se debera anticipar a todo
el personal y justificar las accion del mismo, de igual manera cuando se fabrique menos de
lo establecido, sea por distintas causas (maquinaria presenta fallos, menos personal

disponible, materia prima no llega a tiempo), etc.

CONTROL SEMANAL PRODUCTO A CONTROL / TURNO PRODUCTO A
CANTIDAD ESPECIFICA SEMANAL REGISTRO
AREAS REGISTRO AREAS CANTIDAD
T1|{T2|T3|T4|T5|T6|T7|T8|T9|T10 TURNO 1 |CUMPLE INO CUMPLE
Pesaje X x| x| x| x|x|x|x|x]|x |:>Pesaje X
Mezclado | X | x | X | X[ X | X[ x| x| x| X Mezclado X
Prensado | X | X[ X | X[ X[ X |[x|[x|x][ X Prensado X
Acabados | X [ x | X [ x| x| X | x| X |X] X Acabados X
Figura 35. Paso de control semanal a control por turno
Elaborado por: Investigador
Esperas

La espera es el tiempo, durante la realizacion del proceso productivo, en el que no se afiade
valor. Esto incluye esperas de material, informacion, méaquinas, herramientas, retrasos en

el proceso de lote, averias, cuellos de botella, recursos humanos [43].

En términos comunes, se habla de los “cuellos de botella”, donde se genera una espera en
el proceso productivo debido a que una fase va mas rapida que la que le sigue, con lo cual

el material llega a la siguiente etapa antes de que se la pueda procesar.

Las causas de la espera pueden ser:
» Hacer un mal uso de la automatizacion: dejar que las maquinas trabajen y que el
operador esté a su servicio cuando deberia ser lo contrario.
» Tener un proceso desequilibrado: cuando una parte de un proceso corre mas rapido
que un paso anterior.
» Un mantenimiento no planeado que obligue a parar la linea para limpiar o arreglar

una averia.
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Un largo tiempo de arranque del proceso.
Una mala planificacion de la produccion.

Una mala gestion de las compras o poca sincronia con los proveedores

YV V. V V

Problemas de calidad en los procesos anteriores

Dentro de industrias diversas, las principales esperas que se tienen son los cuellos de
botellas, es decir para la fabricacién de los productos objeto de investigacion, bajo previo
analisis y estudio de tiempos, se determiné que son los procesos de prensado e inyeccién
de suelas.Para solucionar este inconveniente y dar una marcha continua al proceso, se debe
incrementar el tiempo de trabajo de los cuellos de botella, es decir generar turnos
adicionales, tener la maquina siempre abastecida, evitar en gran mayoria los paros de
maquina, 0 a su vez adquirir mayor cantidad de maquinaria. Ademas implementar una
técnica SMED que permita realizar cambios y mantenimientos en las maquinarias cuellos
en el menor tiempo posible. En la Figura 36, se puede visualizar las maquinas prensadoras

de la seccion caucho.

Figura 36. Maquinas prensadoras seccién caucho

Elaborado por: Investigador

Transporte

Cualquier movimiento innecesario de productos y materias primas ha de ser minimizado,
dado que se trata de un desperdicio que no aporta valor afiadido al producto. El realizar un
transporte de piezas de ida y no pensar en la vuelta, representa un transporte eficaz al 50%,
hay que prever un recorrido eficiente, ya sea dentro de la propia empresa como en el
exterior. El transporte cuesta dinero, equipos, combustible y mano de obra, y también

aumenta los plazos de entrega [43].
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Ademaés hay que considerar que cada vez que se mueve un material puede ser dafiado, y
para evitarlo aseguramos el producto para el transporte, lo cual también requiere mano de
obra y materiales. O el material puede ser ubicado en un espacio inadecuado de forma
temporal, por lo que se debera volver a mover en un corto periodo de tiempo, lo que

ocasionard nuevamente mano de obra y costes innecesarios.

El transporte ineficiente de material puede ser causado por:

» Una mala distribucion en la planta.
» El producto no fluye continuadamente.
» Grandes lotes de produccién, largos tiempos de suministro y grandes areas de

almacenamiento.

Dentro de los procesos que comprenden la fabricacion de productos en industrias diversas,
se puede notar transportes ineficientes, debido a que la distribucidn de las areas asignadas,
han sido colocadas en base a la necesidad del momento en que se requiere, mas no bajo un
estudio detallado, lo cual incrementa los tiempos de transporte y evita una fluidez del
mismo, un ejemplo claro se encuentra en el area de pesaje que se visualiza en la Figura 37,
al momento de afiadir material recuperado en la formulacion, ya que el operador se debe

13

trasladar hacia el area de recuperados sitio A”, a recoger el producto, pero
inmediatamente se debe dirigir al “sitio B” con el producto para pesarlo, y una vez pesado
el producto se debe dirigir al “sitio C” y colocar el producto pesado junto con la demas

materia prima.
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Figura 37. Maquinas prensadoras seccién caucho

Elaborado por: Investigador
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Se denotan dos posibles soluciones frente al problema, la primera opcién es colocar una
balanza exclusiva para el pesaje de material recuperado en el “sitio A”, de esta manera se
elimina el transporte hacia el “sitio B”. Y la segunda opcion es cambiar el lugar de
almacenaje de material recuperado, es decir, colocarlo junto al “sitio B”, de esta manera se

elimina el transporte hacia el “sitio A”.

Procesos inapropiados o sobre procesos

La optimizacion de los procesos y revision constante del mismo es fundamental para
reducir fases que pueden ser innecesarias al haber mejorado el proceso. Hacer un trabajo
extra sobre un producto es un desperdicio que debemos eliminar, y que es uno de los mas
dificiles de detectar, ya que muchas veces el responsable del sobre proceso no sabe que lo
esta haciendo [43].

Debemos preguntarnos el por qué un proceso es necesario y por qué un producto es
producido. Una vez realizada esta reflexion, es importante eliminar todos los procesos

innecesarios deben ser eliminados.

Las posibles causas de este tipo de pérdidas son:

Una légica “just in case”: hacer algo “por si acaso”.

Un cambio en el producto sin que haya un cambio en el proceso.
Los requerimientos del cliente no son claros.

Una mala comunicacion.

Aprobaciones o supervisiones innecesarias.

YV V V VYV V V

Una informacion excesiva que haga hacer copias extra.

En esta parte la comunicacién tiene un papel sumamente importante, debido a que
constantemente los requerimientos del proveedor, o del cliente van cambiando, por lo cual
la planta debe proponer mejoras en los procesos para reducir tiempos de fabricacion,
costos, dichas mejoras deben ser planificadas y validadas mediante planes de prueba que
demuestren la eficacia y justifiquen la implantacion de las mismas, ya sea por buscar una
mejora en los procesos propios, o para implantar un nuevo proceso que demande la
realizacion del mismo.
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Exceso de inventario

Se refiere al stock acumulado por el sistema de produccion y su movimiento dentro de la
planta, que afecta tanto a los materiales, como piezas en proceso, como producto acabado.
Este exceso de materia prima, trabajo en curso o producto terminado no agrega ningun
valor al cliente, pero muchas empresas utilizan el inventario para minimizar el impacto de
las ineficiencias en sus procesos. El inventario que sobrepase lo necesario para cubrir las
necesidades del cliente tiene un impacto negativo en la economia de la empresa y emplea
espacio valioso. A menudo un stock es una fuente de pérdidas por productos que se
convierten en obsoletos, posibilidades de sufrir dafios, tiempo invertido en recuento y

control y errores en la calidad escondidos durante mas tiempo [43].

Las causas de esta pérdida pueden ser:

» Prevencion de posibles casos de ineficiencia o problemas inesperados en el
proceso.

Un producto complejo que pueda ocasionar problemas.

Una mala planificacion de la produccion.

Prevencion de posibles faltas de material por ineficiencia de los proveedores.

Una mala comunicacion.

YV V. V V V

Una logica “just in case”: tener stock “por si acaso”.

El control de inventario es la principal causa de manejo para el sistema “Just in time” con
estrategia Pull, es decir el manejo del inventario debe ser el 6ptimo y estar basado en un
sistema Toc, tal como se detalla en el punto 9.3.4, el cudl detalle en forma continua los
valores establecidos de cada producto, tanto en el almacén de producto terminado, como

en los almacenes de producto en proceso.

La propuesta de implantacion de un sistema Pull en industrias diversas, se basa
principalmente en la necesidad de mejora en todo sentido, para evitar los desperdicios, la
sobreproduccion, es decir el sobre amortiguamiento de producto que genera gastos
innecesarios de almacenamiento. Se propone un control de inventario con cantidades

minimas y maximas para abastecimiento de producto “PT y SE”, donde se genera una alerta
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en forma inmediata cuando el stock cambia de color ya sea por despacho de un pedido o

re-abastecimiento del mismo.

Los productos de fabricacion en industrias diversas, manejan materia prima y procesos
complejos, los cuales necesitan de un control de calidad riguroso y vigilado en todo
momento, ya que los productos defectuosos pueden aparecer en cualquier momento si no
se da un seguimiento a los mismos y ésta se convierte en una de las razones para la
aparicion de la filosofia “just in case”. De igual manera la gestion con los proveedores debe
ser inmediata, debido a que el producto debe Ilegar con anticipacion al centro logistico de
la planta, en la Figura 38, se muestra en forma grafica un ejemplo de control de inventario
fisico en industrias diversas, la cual permite visualizar el almacenamiento de sub ensambles

para el procesamiento de productos con material eva.
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Figura 38. Manejo fisico en inventario de SE

Elaborado por: Investigador
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Movimientos innecesarios

Todo movimiento innecesario de personas 0 equipamiento que no afiada valor al producto
es un despilfarro. Incluye a personas en la empresa subiendo y bajando por documentos,
buscando, escogiendo, agachandose, etc. Incluso caminar innecesariamente es un
desperdicio. Estos desperdicios hacen que un aumento del cansancio del operario con los
consiguientes problemas y deméas dolencias, asi como una disminucion del tiempo

dedicado a realizar lo que realmente aporta valor [43].

Las causas mas comunes de movimiento innecesario son:

» Eficiencia baja de los trabajadores (por ejemplo, no aprovechan un viaje a una zona
de mala accesibilidad para hacer todo lo necesario alli, en vez de ir dos veces).

» Malos métodos de trabajo: flujo de trabajo poco eficiente, métodos de trabajo
inconsistente 0 mal documentados.

» Mala distribucion en la planta: Layout incorrecto.

> Falta de orden, limpieza y organizacion (por ejemplo, si no se encuentran

las herramientas es necesario un movimiento de los operadores para buscarlas).

Dentro de estos aspectos, los traslados son de valiosa importancia, debido a que si son
realizados en forma inadecuada pueden ocasionar tiempos innecesarios dentro de cada
proceso, mismo que no afiaden ningun valor al producto final. Se puede utilizar al mismo
operador o abastecedor de planta con el fin de entregar la cantidad de MP necesaria en cada
area en la menor cantidad de viajes como le sean posibles.

Los instructivos de manejo de maquinarias y de fabricacion de productos, debe estar
legibles, actualizados constantemente, en cada ocasion que se llegue a cambiar algo del
proceso 0 manejo de maquinaria, se debe notificar y actualizar el documento, ademas
comunicar a todo el personal operativo acerca de los cambios suscitados, manteniendo una
buena comunicacion interna.
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Defectos

Los defectos de produccion y los errores de servicio no aportan valor y producen un
desperdicio enorme, ya que consumimos materiales, mano de obra para reprocesar y/o
atender las quejas, y sobre todo pueden provocar insatisfaccion en el cliente [43].

Es preferible, por tanto, prevenir los defectos en vez de buscarlos y eliminarlos.
Las causas de estos defectos pueden ser:

Falta de control en el proceso.

Baja calidad.

Un mantenimiento mal planeado.
Formacion insuficiente de los operarios.

YV V V V V

Mal disefio del producto

Las técnicas de fabricacion, maquinarias, mano de obra y variables de control en cada
proceso, deben ser monitoreadas en su totalidad, debido a que cualquiera de las antes
mencionadas puede ocasionar defectos en los productos, por tal razon se debe tomar
consciencia desde el momento de la adquisicion de materia prima, la cual debe ser la
adecuada y cumplir con las condiciones que se requieren. Debe existir un control periddico
hacia los proveedores donde se evalle desde la llegada del producto (lead time) y
especificaciones de producto.

La mano de obra debe ser calificada, con operadores que estén capacitados constantemente
e inmersos en cada proceso que se les ha sido asignado, cada trabajador debe regirse a los
instructivos de manejo y fabricacidn de productos, ya que de darse el caso, cierto operador
puede dejarse llevar por su experiencia y ocasionar dafios en el producto, mismos que
generan costos por reprocesos o a su vez por el desecho total del producto.

Las variables de control en el manejo de maquinarias, en caso de no ser vigiladas pueden
ocasionar pérdidas grandes en los productos e incluso pueden llegar al paro de la fabrica
segun el tiempo estimado para el arreglo de las mismas. Las principales variables a
controlar dentro de los procesos son: temperatura, tiempo y presion, ya que en todo
momento se trabaja con moldes, rodillos, molinos, etc. Mismos que emplean dichas
variables.
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Resumen filosofia JIT

La aplicacion de la filosofia JIT en el presente proyecto de investigacion, abarca desde el
aprovisionamiento de material para la produccién en cada uno de los turnos asignados en
las semanas laborables del afio, por tal razén a continuacién se tiene un resumen con los
tiempos obtenidos de fabricacion del producto:

ID-ADN-003, tomando como referencia una parada (prd). En dichas tablas se especifican
los tiempos en cada proceso en la forma actual de trabajo y con la propuesta de la filosofia
JIT.

Existen un total de 5 esperas en la fabricacion del producto, mismas que sefialan los tiempos
entre procesos. El lead time del producto empieza con el proceso de abastecimiento del
material, mismo que se necesita de 480 minutos previos para que el centro logistico envie
la materia prima requerida hacia la zona de pesaje.

El detalle de “Pesaje F1, Mezclado F1, Pesaje F2, Mezclado F2, Prensado y Empaque”,
son los tiempos establecidos actuales de trabajo en cada zona, la “Espera 17, es el tiempo
de transporte y de almacenamiento temporal del producto previo al proceso de mezclado.

El detalle de “Espera 2” es el tiempo entre el final del mezclado F1 y la inicializacion de
pesaje F2. La “Espera 3” es el detalle obtenido mediante reuniones con lideres de planta,
mismo que sefiala el tiempo previo entre la primera y segunda fase de mezclado del
producto.

La “Espera 4” denota el tiempo que transcurre previo al prensado del producto. La “espera
5, es el tiempo posterior al prensado y previo al empaque.

Cada uno de los tiempos mencionados en las lineas previas corresponde a las columnas de
la filosofia actual de trabajo en industrias diversas, tal como se muestra en la Tabla 91.
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Tabla 91. Tabla de comparacion de tiempos “Filosofia actual vs Filosofia propuesta”

FILOSOFIA ACTUAL FILOSOFIA PROPUESTA

DETALLE TIEMPO | UND DETALLE TIEMPO | UND
ABASTECIMIENTO 480,0 | MIN ABASTECIMIENTO 480,0 MIN
PESAJE F1 13,6 MIN PESAJE F1 12,3 MIN
ESPERA 1 2880,0 | MIN ESPERA 1 480,0 MIN
MEZCLADO F1 33,5 MIN MEZCLADO F1 33,5 MIN
ESPERA 2 20,0 MIN ESPERA 2 20,0 MIN
PESAJE F2 5,8 MIN PESAJE F2 3,2 MIN
ESPERA 3 7200,0 | MIN ESPERA 3 1440,0 | MIN
MEZCLADO F2 31,3 MIN MEZCLADO F2 31,3 MIN
ESPERA 4 2400 | MIN ESPERA 4 180,0 MIN
PRENSADO 19,1 MIN PRENSADO 18,3 MIN
ESPERA 5 2400 | MIN ESPERA5 240,0 MIN
EMPAQUE 7.3 MIN EMPAQUE 7.3 MIN
11170,6 | MIN 29459 | MIN

LEAD TIME 186,2 |HORA LEAD TIME 49,1 |HORA
7.8 DIA 2,0 DIA

Elaborado por: Investigador

En las columnas correspondientes a la filosofia propuesta de la Tabla 91, se puede notar
los datos en los procesos donde intervienen las maquinarias, mismos gque se obtuvieron en
previo estudio de tiempos detallado en el punto 4.4, ademas los tiempos entre procesos,
mismo que una vez determinada la filosofia JIT, se llegaron a determinar segun la
necesidad proxima en cada proceso. Por ejemplo se determind que el tiempo de “Espera
17, colocado entre el pesaje F1 y mezclado F1, no debe superar los 480 minutos, es decir
un turno completo para que el mezclado pueda estar constantemente abastecido.

El tiempo de “Espera 27, es el que se tarda desde la salida del producto una vez realizado
el proceso de mezclado F1 y previo al pesaje F2. El tiempo de “Espera 3”, esta basado en
el control de calidad que maneja industrias diversas debido a que el producto posterior al
mezclado F1, debe permanecer como minimo un total de 24 horas en reposo antes del
mezclado F2, es decir un total de 1440 minutos.
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El detalle de la “Espera 47, estd dado en forma precisa ya que el material debe pasar por
un control de calidad, donde se examina cada parada producida y someterlo a distintas
pruebas, para posteriormente si el mismo no presenta fallos, se procede a su liberacion.

El tiempo de “Espera 57, esta dado mediante un tiempo que se establece para el enfriado
del producto posterior al prensado de mismo y previo al empaque, de esta manera se puede
realizar el recorte de excesos en el material (rebabas).

Como se puede notar en los dos Lead time (actual y propuesto), existen tiempos que hacen
referencia a cada operacion y tiempo entre cada uno de ellos. Mediante la aplicacion de la
filosofia actual de trabajo el tiempo total de entrega es de 11170.6 minutos, lo que se
traduce en 7.8 dias.

Con la propuesta de aplicacién de la filosofia JIT, los tiempos de operacion disminuyen en
cierto grado, pero la diferencia mas notable esta dada en los tiempos entre procesos, ya que
los materiales se los utilizara en el momento que se los necesita, para dejar de lado el sobre
abastecimiento o la produccion por si acaso. Con la filosofia propuesta, el tiempo de
entrega es de 2945.9 minutos, lo que se traduce en 2 dias.

Calculo de la reduccién de Lead time del producto ID-ADN-003
11170.6 min Lead time actual ---------------=-=-=-----m---- 100 %
2945.6 min Lead time propuesto  ----------=-=-=-=-=-m-m-mmumo X

2945.6 minutos * 100%
11170.6 minutos

% Filosofia propuesta

% Filosofia propuesta =26.4 %

Reduccion Lead time = (100 — 26.4) %
Reduccién Lead time = 73.6 %

Las tablas comparativas de Lead times de los productos restantes objeto de investigacion,

se encuentran detallados en el Anexo 08, asi como el célculo de la reduccion de los Lead
time con la filosofia actual vs la propuesta.
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4.9.4 Sistema Toc

La teoria de restricciones (TOC), es un modelo-guia administrativo encaminado a mejorar

el funcionamiento de los sistemas de gestion de las organizaciones. Dicha teoria fue creada

por el

fisico israeli Eliyahu Goldratt, quién aplicé la l6gica de la fisica al desarrollo de una

propuesta de mejoramiento para empresas productivas. Posteriormente sus conceptos

fueron aplicados a todo tipo de empresas, incluso en organizaciones sin animo de lucro

como

instituciones educativas, hospitales e instituciones militares, en la Figura 39, se puede

visualizar los pasos a seguir para la aplicacion del sistema TOC en una empresa [44].

= 1. [dentifique la restriccion del sistema total

sy 2. Decida como explotarla

e 4. Eleve la restriccion

5. Si se elimind la restriccion. regerese al paso # 1

Figura 39. Proceso de focalizacion sistema TOC [44]

Elaborado por: Investigador

La aplicacién del sistema TOC en empresas a nivel mundial, arrojan resultados muy

buenos, donde se puede apreciar:

>

Y V. V VYV V

Fortalecimiento de la competitividad a nivel de calidad, servicio al cliente y
reduccion de costos.

Reduccion del 50% en el tiempo de entregas.

Mejora del 44% en el cumplimiento de fechas de entrega.

Reduccion del 49% de los inventarios.

Incremento del 63% de las ventas.

Incremento del 40% en las utilidades netas [45].
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Identificar la restriccion del sistema

La restriccion determina la produccion total de la planta, rentabilidad, retorno sobre la
inversion. La identificacion de la restriccion dentro del proceso, es el comienzo de los
esfuerzos por el mejoramiento en la produccion. Si se identifica la restriccion en forma
oportuna se puede plantear nuevas y mejores soluciones, caso contrario solo se estara

adivinando las decisiones por tomar.

En el caso de industrias diversas, en los procesos que intervienen para la fabricacion de los
productos objeto de estudio, se identifico los cuellos de botella, mismos que imponen el
ritmo dentro de la planta, ya que no se puede fabricar mas de lo que dichas maquinas lo

permiten (capacidad).

Dicha restriccion de maquinaria, es considerada como “interna”, debido a que se encuentra
dentro de las limitaciones propias de la planta, las cuales restringen la produccion a una
cantidad mucho menor que la demandada por el mercado. Los cuellos de botella en el caso
de los productos de caucho y eva son: las prensadoras asignadas para cada seccion. Y en el
caso de los productos de eva inyectada, el cuello de botella es la inyectora de pisos. Los
datos del estudio de tiempos realizado se los puede visualizar en el punto 4.4 y en el Anexo
04, donde se muestra una tabla completa con los tiempos de los productos de la

investigacion.

Decidir como explotar la restriccion

Una vez identificada la restriccion, se planifica como obtener lo que mas que se pueda de
ella, donde todas las causas determinadas de tiempos desperdiciados, deben ser eliminadas.
Varios minutos o incluso una hora perdida pueden llegar a ser perjudiciales y ocasionar un
gran impacto en la utilidad de la empresa, donde la fuente mas obvia de tiempo
desperdiciado son los paros, en el caso de los cuellos de botella identificados son los
cambios de moldes en cada maquina los que se pueden mejorar.

Es decir, una propuesta es programar la produccion en una forma tal que se puedan producir
la mayor cantidad de productos pertenecientes a una misma familia, de esta forma se puede

reducir la cantidad de cambios de moldes a la semana.
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Otra solucion que implica la utilizacion de méas recursos, es generar turnos extras en los
procesos de prensado caucho y eva e inyectado de pisos en relax inyeccidn, de esta manera
se puede abastecer a la demanda del mercado y alimentar a los procesos subsiguientes.

Los turnos extras generados, se los genera segun la necesidad de producto faltante, es decir
si se requiere el producto con un lead time reducido, los turnos se los genera en el horario
de velada, o0 a su vez se lo puede trasladar hacia el fin de semana y generarlos en esos
horarios. De ésta manera la produccion en los cuellos de botella se incrementa y los tiempos

de paros se reducen a su minimo, para mantener la operacion de la restriccion al 100%.

Subordinar todo lo demaés a la restriccion

Una vez realizado el plan para el recurso restrictivo (cuello de botella), se asegura que los
demas recursos se encuentran trabajando para el mismo plan, es decir existe sincronizacion.
En este caso la subordinacion asegura que la liberacion de materiales coincide con el
consumo de la restriccion, por tal razon solo se libera lo que la restriccion permite y necesita
(ni mé&s, ni menos). La subordinacién de los demas recursos a la restriccion, se puede
visualizar de mejor manera en el punto 4.10, donde se realiza una programacién basada en
los cuellos de botella, donde se utiliza un sistema TOC modificado, de acuerdo a la
necesidad de la planta con productos y cantidades establecidas. La programacion esta dada
para todo el afio 2017, en total 53 tablas (una para cada semana) y 53 datos de sistema

TOC, que van variando segun el consumo semanal.

Elevar la restriccion del sistema
Con la certeza de que el eslabon mas restrictivo se ha explotado en forma total, se debe

conseguir mas capacidad tanto en personal y tiempo.

Regrese al paso #1

Se debe permanecer consciente de que practicamente al momento de liberar una restriccion,
aparecen otras por lo que las etapas constituyen un circulo de forma tal que en un proceso
de mejora continua de una empresa, el proceso de los 5 pasos se repite constantemente,
siempre buscando la mayor productividad del sistema. El proceso de los 5 pasos aplicado
en industrias diversas, culmina una vez que se ha explotado en forma total las restricciones

del sistema, es decir los cuellos de botella (prensadoras e inyectora pisos).
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El sistema de produccidn de las restricciones bajo DBR
Dicho proceso se puede describir simplificadamente de la siguiente manera:
» Los lead time de productos se planifican utilizando fechas reales, de esta manera se
ofrece un mejor servicio al cliente.
> Se debe programar las restricciones (cuellos de botella en cada linea de trabajo), y
considerar programas de entrega.
» Toda la programacion se debe lanzar, una vez que se ha tenido en cuenta las
materias primas y componentes que intervienen en la fabricacion del mismo.
El sistema de produccion de restricciones, tiene que ver con maximizar las salidas, ademas
afiadir valor a los recursos restringidos, este resultado se obtiene al emplear el sistema

Illamado Tambor-Amortiguador-Cuerda, mismo que se concentra en tres areas:

Tambor (Drum)
El tambor desarrolla la planeacién y programacién que indica cuando debe entrar y

procesarse el material y el ritmo sefiala cuando y como debe ser procesado el material.

Amortiguador (Buffer)

Es un amortiguador de impactos basado en el tiempo, que asegura que el Drum nunca se
quede sin material, de esta manera no se maneja inventarios de seguridad basados en
cantidad de material, mas bien los buffer recomendados por el TOC se basan en el tiempo

de proceso.

La cuerda (Rope)

Es el tiempo de preparacion y ejecucion necesario para todas las operaciones previas al
Drum, més el tiempo del buffer. La liberacion de materias primas esté atada al Drum, por
tal razén ningln material se puede entregar a la planta antes de lo que la longitud de la soga

lo permite, de esta manera todas las operaciones se sincronizan con el drum [45].

El sistema de produccién DBR, se muestra en los siguientes puntos de la investigacion en
forma mas detallada, donde se aprecia la programacion y control de la produccion anual
para el 2017, los amortiguadores de control para cada producto en la semana del afio y
finalmente los tiempos establecidos de entrega de productos una vez que se han tomado en

cuenta todas estas consideraciones.
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Administracion de amortiguadores

La parte fundamental de la ejecucidn es pedir diariamente y reponer con frecuencia, pero
también debemos monitorear los niveles de inventario para saber si los niveles de
inventarios son los apropiados y si debemos realizar acciones para responder ante las

causas especiales de variabilidad.

Tipicamente, se divide al amortiguador en 3 partes iguales (Zonas) y se le colocan colores
como un seméforo. Lo que se espera es una reaccion diferente para cada Zona.

Para cada producto se monitorea el stock existente en relacion a su amortiguador (estado
del amortiguador). El estado actual del amortiguador establece las politicas para la
ejecucion.

» Zona lll (Verde): No hacer nada. No se espera que el material esté tan rapido en
el punto de control (CCR).

» Zona Il (Amarillo): Es utilizada para mejorar el desempefio y prevenir que algo
salga mal. Por lo tanto debemos enfocarnos en esta zona.

» Zona | (Rojo): Esto quiere decir NO estamos bien. Hay un verdadero riesgo de
quedarse sin stock. .Hay una necesidad de traer rapidamente un poco de la
reposicion que deberia estar en camino [45].

En la Figura 40, se puede visualizar un ejemplo comun de un manejo de amortiguadores

con tres colores primarios.
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Figura 40. Grafica de manejo de amortiguadores

Elaborado por: Investigador, basado en [45]
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Industrias Diversas se maneja internamente con un control de amortiguadores que posee
una pequefia variacion en su estructura o concepto tradicional, es decir, la planta deja a un
lado el control basado en 3 colores principales, y afiade dos colores mas en su estructura,
de esta manera posee un mejor y mas detallado control de las cantidades de productos
existentes en cada almacén. En la Figura 41, se puede visualizar los productos, cantidades

y colores establecidos para el control de amortiguadores.

DATOS TOC BASE DE PRODUCTO VS ALMACEN
CEDI 1 FASES
SOBRE-PRODUCCION 2500 30
ID-ADN-003 OPTIMO 1500 20
ALERTA PARES 750 PRD 15
ZONA DE PELIGRO 300 10
SIN STOCK 100 5
CEDI 1 FASES
SOBRE-PRODUCCION 2500 30
OPTIMO 1500 20
ID-APN-008 ALERTA UNID 750 PRD 15
ZONA DE PELIGRO 300 10
SIN STOCK 100 5
CEDI AMORTIGUADOR SE
SOBRE-PRODUCCION 3000 100
OPTIMO 2000 75
ID-FLS-031 ALERTA PQ 800 PLS 30
ZONA DE PELIGRO 300 20
SIN STOCK 100 10
CEDI AMORTIGUADOR SE
SOBRE-PRODUCCION 2500 125
ID-FPL-030 OPTIMO 1200 100
ALERTA PQ 500 PLS 75
ZONA DE PELIGRO 200 15
SIN STOCK 75 10
CEDI AMORTIGUADOR SE
SOBRE-PRODUCCION 4000 100
OPTIMO 2500 75
ID-RVC-070 ALERTA PARES 900 PRD 30
ZONA DE PELIGRO 500 20
SIN STOCK 200 10
CEDI AMORTIGUADOR SE
SOBRE-PRODUCCION 3500 75
OPTIMO 2500 50
ID-RVK-068 ALERTA PARES 900 PLS 25
ZONA DE PELIGRO 500 10
SIN STOCK 200 5

Figura 41. Sistema TOC para el control de amortiguadores ID

Elaborado por: Investigador
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En la Figura 41, se describen los 5 colores basicos para el manejo y control TOC, los

colores tienen un significado puntual, mismo que quiere decir:

» Color Negro: La cantidad de existencias es minima, por lo tanto se la considera
como “sin stock”, ya que no es suficiente para el despacho de un pedido puntual y
procesarlo internamente, en el caso del CEDI y el amortiguador interno (SE 1 Fase).

» Color Rojo: Describe una zona de peligro en la cual el producto necesita ser
abastecido en forma inmediata ya que corre el peligro de quedar desabastecido.

» Color Amarillo: Detalla un zona de alerta en la cual la reposicion del producto se
la debe hacer pero con un grado de urgencia menor, el sistema puede seguir
trabajando en forma normal.

» Color Verde: Describe la cantidad 6ptima de producto existente en el
amortiguador, de esta manera el control que se estd planteando es el ideal sin
generar pérdidas o costes adicionales por almacenamiento.

» Color Azul: Detalla el almacenaje de una sobreproduccion en los amortiguadores,
es decir, se esta almacenando mas cantidad de la que el espacio fisico permite tener.
Lo ideal es que no se llegue a utilizar este color debido a los costes que esto implica

para poder mantener el amortiguador.

A continuacion el Figura 42 se detalla un resumen del control del sistema TOC para
amortiguadores del afio 2016 (Gltima semana), dichas cantidades son el dato inicial para el
control de inventarios del afio 2017, los datos se dividen en tres partes que son: caucho,
eva y relax/inyeccion. La forma de lectura de los datos es desde la izquierda donde se
detalla el nombre del producto, a continuacion el detalle TOC con los colores, unidades y
cantidad ideal para el correcto manejo del mismo, seguido del detalle real de las existencias
fisicas de cada producto, ya sea en producto terminado (CEDI) o en la unidad de medida
alternativa (SE, 1 Fases). En la parte intermedia se implementa un control denominado
“memorias”, mismo que sirve para describir la cantidad de producto faltante en cada
amortiguador que no se encuentre en color optimo (verde). En la parte inferior se detalla
un cuadro con las ventas de cada producto mismas que pueden llegar a alterar el color del
amortiguador, pero de igual manera se incluyen en el control debido a que son casos reales

que ocurren durante la produccién y control de inventarios.
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DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DEL ANO 2016/ INICIAL 2017

SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX/ INYECTADO
DETALLETOC CEDI 1 FASES DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE
—_ WD | DEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ WD | IDEAL | REAL | WND S UND DEAL | REAL WD | DEAL | ReAL
SOBREPRODUCCION 20 E) SOBREPRODUCCION 0 SOBRE-PRODUCCION
1D-ADN-003 OPTIMO P 1500 p 20 ID-FLS-031 OPTIMO - 2000 P ID-RVC-070 OPTIMO p
ALERTA A [ ™ R 15 ALERTA 0 @ L ALERTA A
ZONA DEPELIGRO R 0 D 10 ZONA DEPELIGRO 30 § ZONA DEPELIGRO R
SINSTOCK 10 5 SINSTOCK 10 SINSTOCK
DETALLETOC CEDI LFASES DETALLE TOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLE TOC
—_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL _— UND
SOBREPRODUCCION 50 E) SOBREPRODUCCION 0 125 SOBRE-PRODUCCION
1D-APN-008 OPTIMO U 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO - 1200 p 100 ID-RVK-068 OPTIMO p
ALERTA N 750 R 15 ALERTA D L 7 i) ALERTA A
ZONA DEPELIGRO D 0 D 10 ZONA DEPELIGRO 0 S 15 ZONA DEPELIGRO R
SINSTOCK 10 5 SINSTOCK 3 1 SINSTOCK
A MEMORIA 1ADN 0 MEMORIA 1ADN 800 A MEMORIA 5 FLS 0 MEMORIA 5FLS 80 Al MEMORIASRVC 0 MEMORIA 9RVC 1000
’: MEMORIA2ADNFL | 0 o MEMORIA 2 ADNFL 17 ’: MEMORIAGFLSSE | 0 o MEMORIA 6 FLS SE 2 ’: MEMORIA 10RVCSE 0 R MEMORIA 10RVC SE 2
; MEMORIA 3APN 0| & MEMORIA 3APN 760 ; MEMORIA T FPL 0| & MEMORIA T FPL 90 £ | MEMORIALIRWK 0 & MEMORIA 1LRVK 90
s | MEMORIA4APNFL | 0 MEMORIA 4 APN F1 16 s | MEMORIASFPLSE | 20 MEMORIA 8 FPL SE £ s | MEMORIA 12RVKSE 0 MEMORIA 12RVK SE 7
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTELA SEMANA# VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA#
ID-ADN-008 [ ] ID-APN-8 ID-FLS03L [ ] ID-FPL03) DRG0 | | ID-RVK-088

Figura 42. Datos amortiguador inicial 2017

Elaborado por: Investigador
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A continuacion se detalla en la Figura 43, detalles de la programacién (Plan Maestro de
Produccion), correspondiente a la semana 1 (ciclol), del afio 2017. Mencionada
programacion esta dada en base al cuello de botella de cada producto, donde se utiliza los
dias laborables del afio con fechas reales de calendario. Inicialmente se utiliza los
prondsticos como datos de entrada para la programacion.

2%!57'0# INFORMACION DEL CUELLO DE BOTELLA ENCONTRADO
1 Item Detalle Std Tie mpo / Capacidad / dia Capacidad / Turr)os / Dias
/turno min semanal dia /semana
1 |Producto A 25 18,40 50 250 2 5
2 |Producto B 25 18,40 50 250 2 5
Caucho 3 |Otros/ Caucho
4 |Amortiguador F1
5 |[CEDI
6 |Producto C 18 25,56 36 180 2 5
7 |Producto D 18 25,56 36 180 2 5
Eva 8 |Producto E 17 27,06 34 170 2 5
9 |Otros /Eva
10 |Amortiguador SE
11 |CEDI
12 |Producto F 660 8,36 110 550 2 5
Eva Inyectado | 13 |Otros/ Eva Iny.
14 |[CEDI

Figura 43. Datos iniciales de programacion ciclo 1

Elaborado por: Investigador

En la Figura 44, se detalla la capacidad instalada de la planta para el ciclo 1, con los datos
obtenidos como informacidn previa para cada producto.

CAPACIDAD INSTALADA MIN / TURNO DEL CUELLO DE BOTELLA
JD08/ | JD09/ JDO07 / TDHIESNF',P? PAROS / EEE;\\A:(/) #B/IKS);,‘?E #DTSSID D

SN BT || PICAFPILA SEMANA ALARE SEMANA SEMANA SEMANA
982 Par
1700 Und

460 460 0 9200 168 9032 491

S.E.
S.E.
S.E.
460 460 460 13800 180 13620 533 3456 SE
S.E.
S.E.
Par
0 0 460 4600 150 4450 532 6384 Par
Par

Figura 44. Capacidad de planta ciclo 1

Elaborado por: Investigador
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En la Figura 45, se muestra informacion comparativa de los datos historicos del afio 2016

y los pronosticos realizados para el afio 2017, ya que con esas cantidades se realiza la

programacién actual por ciclo.

Ciclo CUELLO DE BOTELLA . .
2017 # ENCONTRADO DATOS HISTORICOS PRONOSTICOS 2017
1 Item Detalle U“'Z%afBPT C;rgi‘éad Unidad PT | Cantcad | Difrencia | tt’r"n':t"’l‘sa | contiad | tg;‘::;sa , | cantitad

1 |Producto A Par 466 Par 480 14 Prd % Prd 9%
2 |Producto B Und 366 Und 400 34 Prd 80 Prd 80

Caucho 3 |Otros/ Caucho Jgo Jgo
4 |Amortiguador F1 Prd Prd
5 |CEDI Jgo Jgo
6 [Producto C Pq 7600 Pq 7130 130 SE 8 Prd 2
7 [Producto D Pq 600 Pq 600 0 SE 15 Prd 4
8 |Producto E Par 1062 Par 1090 28 SE 14 Prd 4

Eva 9 |Otros /Eva SE Prd
10  [Amortiguador SE SE Prd
11 |CEDI SE Prd
12 [Producto F Par 908 Par 925 17 Prd 4 Prd 4
Eva Inyectado | 13 |Otros/ Eva Iny.

14 |CEDI

Figura 45. Datos historicos ciclo 1

Elaborado por: Investigador

En la Figura 46, se muestra el detalle con las unidades en PT a producir y la transformacién
a unidades alternativas (1 y 2), ademas del % de eficiencia de utilizacién de la planta con
esa metodologia de programacion.

Ciclo CUELLO DE BOTELLA z .
2017 # ENCONTRADO PROGRAMACION SEMANA 1 Eficiencia
1 Item Detalle cantipap | UNIPAD | canTipAD | UND. ALT.1 | canTipaD |UNDALT: % Ll
PT 2 Disp/Plan
1 |Producto A 480 Par 96 Prd 9 Prd 96%
2 |Producto B 700 Und 140 Prd 140 Prd 68%
Caucho 3 |Otros/ Caucho 412 Jgo 83 Prd 83 Jgo
4 |Amortiguador F1 7 Prd 2 Prd 2 Prd 82%
5 |CEDI 50 Jgo 10 Prd 10 Jgo
6 |Producto C 7730 Pq 8 SE 2 Prd
7 |Producto D 600 Pq 15 SE 4 Prd
Eva 8 |Producto E 1090 Par 14 SE 4 Prd 979%
9 |Otros /Eva 3262 SE 816 Prd
10 |Amortiguador SE 43 SE 11 Prd
11 |[CEDI 14 S.E 4 Prd
12 |Producto F 925 Par 3 Prd 3 Prd
Eva Inyectado | 13 [Otros/ Eva Iny. 4500 Par 15 Prd 15 Prd 100%
14 |CEDI 950 Par 3 Prd 3 Prd

Figura 46. Programacion ciclo 1

Elaborado por: Investigador
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En la Figura 47, se muestra los datos del amortiguador del ciclo 1 del afio 2017, para cada uno de los productos, ademaés de datos de ventas
puntuales realizadas en esa semana, cantidades que se reponen en forma inmediata y se planificacion para produccion en el mismo ciclo. Los

datos de movimiento de amortiguador de las semanas restantes se detallan en el Anexo 009.

DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA #

1 E INICIALDE LASEMANA# 2

SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX/ INYECTADO
DETALLETOC CEDI 1 FASES DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE
— WD | DEAL | ReAL | wwp | mEAL | REA — WD | IDEAL | REAL - wo | DEAL | REAL
SOBREPRODUCCION 20 0 SOBREPRODUCCION 000 SOBREPRODUCCION 4000
ID-ADN-003 OPTIMO p 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO o 200 ID-RVC-070 OPTIMO p 2500
ALERTA Al m R 15 ALERTA 0 L™ ALERTA A w
ZONA DEPELIGRO R ) b 10 ZONA DEPELIGRO 0 ZONA DEPELIGRO R 500
SINSTOCK 10 5 SINSTOCK 1 SINSTOCK 0
DETALLE TOC CEDI LFASES DETALLE TOC CEDI DETALLE TOC CEDI
= WD | DEAL | ReAL | wND [ DEAL | REAL = WD | DEAL | ReAL | WD [ DEAL | REAL - wo | el | ReAL | WD | mbeaL | Rea
SOBRE-PRODUCCION 250 0 SOBRE-PRODUCCION 250 125 SOBREPRODUCCION 300 75
1D-APN-008 OPTIMO U 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO . 1200 p 100 ID-RVK-068 OPTIMO P 2500 p 50
ALERTA N T R i3 ALERTA 0 L2 L 7 ALERTA A ) R 5
P e D[ ZONA DEPELIGRO 0 S s ZONA DE PELIGRO i 50 D 1
SINSTOCK 10 5 SINSTOCK [ 1 SINSTOCK m 5
A T MEMORALADN | 50 R MEMORIA L ADN 750 A MEMORIA 5FLS 50 N MEMORIA 5FLS 650 A MEMORIA9RVC 900 N MEMORIA 9RVC 1680
:‘ MEMORIA2ADNFL | 0 & MEMORIA 2 ADNFL 17 :‘ MEMORIAGFLSSE | 28 & MEMORIA 6 FLS SE 60 : MEMORIAI0RVCSE | 38 & MEMORIA 10RVC SE 70
: MEMORIASAPN | 90 Yfp" MEMORIA 3APN 700 q MEMORIATFPL | 100 é& MEMORIA 7FPL 920 g | MEMORIA LLRVK 950 v‘& MEMORIA 1 RVK 1660
s | memoraspenet | 1 |0 MEMORIA 4 APNFL 17 s | wmemorasrse | 15 |0 MEMORIA 8 FPL SE % s| vevoravrwsE [ 15 |° MEMORIA 12 RVK SE Q
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTELA SEMANA | VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTELA SEMANA | VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTELA SEMANA |
ID-ADN-I3 [ o ID-APN-008 150 DFLS L HE IDFPLO B IDRVCAT | 2] IDRVK-068 0

Figura 47. Datos de amortiguador ciclo 1

Elaborado por: Investigador
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Los detalles de las programaciones de las 52 semanas restantes del afio y los datos de
amortiguadores se visualizan en el Anexo 10.

A continuacién, se detalla una tabla resumen, con las cantidades de producto terminado y
unidades alternativas para cada uno de los productos en las 53 semanas del afio.

Tabla 92. Tabla resumen con valores de amortiguadores afio 2017

Resumen con detalle en valores PT y U.A.1 de los amortiguadores 1.D.

ID-ADN-003 | ID-APN-008 ID-FLS-031 _ ID-RVC-070 ID-RVK-068
CICLO| cEDI FAéES CEDI FAéES CEDI AMS%RT' CEDI AMSOERT' CEDI AMSOERT' CEDI AMSOERT'
1 800 17 760 16 850 32 900 80 1000 32 950 27
2 750 17 700 17 650 60 920 95 1680 70 1660 42
3 700 18 650 18 | 1100 72 1000 96 2000 95 2100 57
4 730 18 700 10 780 72 800 85 1600 45 2000 33
5 740 12 750 15 580 31 700 55 1300 40 1800 36
6 750 17 750 20 890 24 880 63 1400 46 1900 46
7 780 18 730 18 800 15 800 55 1500 47 1800 46
8 800 15 620 7 850 20 500 25 1300 45 1700 44
9 820 15 650 15 900 25 500 25 1200 44 1200 42
10 880 17 720 17 800 15 800 55 1000 44 1000 40
11 850 22 780 20 850 20 750 50 1200 46 900 31
12 850 17 780 15 | 1000 35 850 55 1100 45 1000 36
13 810 15 710 21 950 30 870 77 1100 46 1100 39
14 830 17 700 18 800 15 800 70 1200 47 1300 46
15 810 18 710 21 | 1000 30 850 75 1100 46 1300 48
16 830 20 720 18 950 25 830 76 1200 47 800 44
17 830 18 720 21 | 1000 30 850 78 1100 46 700 39
18 780 15 640 15 950 28 830 76 1200 47 800 40
19 860 20 760 24 | 1020 35 850 78 1100 46 1000 43
20 930 18 800 18 | 1000 33 830 76 1200 47 1000 50
21 950 20 800 20 950 32 850 78 1100 46 950 50
22 970 20 800 20 | 1000 37 900 83 1200 47 950 50
23 950 18 770 18 900 31 950 88 1100 46 1100 49
24 970 20 800 20 | 1000 41 900 83 1000 45 950 49
25 950 18 780 18 | 1050 46 910 84 1100 46 1000 43
26 940 17 790 19 | 1000 41 850 78 1200 47 950 35
27 970 20 800 20 900 31 870 80 1100 46 1050 29
28 940 17 770 17 | 1100 51 850 78 1000 45 1250 27
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29 980 19 760 16 | 1000 41 870 80 1100 46 1150 29
30 990 18 760 18 950 36 850 78 1000 45 1000 28
31 980 17 760 19 920 33 900 83 1100 46 1050 28
32 980 18 760 19 900 31 910 84 1200 47 950 26
33 960 16 760 17 850 31 870 80 1100 46 1050 31
34 970 17 770 18 870 33 850 78 1000 45 950 31
35 980 18 760 17 850 31 830 76 1100 46 1050 37
36 1010 | 19 780 19 870 33 870 80 1000 45 950 41
37 1000 | 18 760 18 920 38 900 83 1100 46 910 43
38 1020 | 19 780 19 900 36 850 78 1000 45 950 46
39 1010 | 18 760 18 950 41 870 80 1100 46 950 47
40 1020 | 19 790 19 820 31 900 83 1000 45 1000 48
41 1000 | 17 760 16 900 41 870 80 1100 46 950 48
42 1020 | 19 770 18 820 33 900 83 1200 47 1250 47
43 1010 | 18 760 17 850 36 910 84 1100 46 1400 46
44 1010 | 16 760 16 820 33 870 80 1000 45 1100 48
45 1030 | 18 770 19 850 36 900 83 1100 46 1550 46
46 1040 | 19 780 19 900 41 850 78 1200 47 1100 43
47 1040 | 16 770 16 850 36 900 83 1300 48 1000 44
48 1060 | 18 790 18 900 41 870 80 1200 47 1100 46
49 1050 | 17 780 17 | 1040 35 850 78 1100 46 1000 46
50 1070 | 19 800 19 | 1000 31 870 80 1000 45 1100 48
51 1060 | 17 780 17 | 1100 41 850 78 1100 46 950 49
52 1080 | 19 790 19 | 1200 51 840 77 1200 47 950 48
53 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

SUMA |48140| 923 |39170| 924 |47650| 1827 |44140| 3924 | 60680 | 2443 |59620| 2155
PROM

Elaborado por: Investigador

Como se puede visualizar, en la semana 53 que es la Gltima del afio, no existen valores
definidos de amortiguadores ni programacion debido a que en la mencionada fecha se
planifico el inventario total de la empresa, por ende los Gltimos datos del afio pasan a ser
los de la semana 52. Adicional se termina al afio con un control del sistema TOC en
promedio de color verde, es decir en estado 6ptimo, con las cantidades correctas enviadas
a programacion para evitar costes adicionales de inventario.
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En la Figura 48, se muestra los valores de amortiguador PT del producto A y su variacién en las 53 semanas del afio.

Valores de Amortiguador CEDI del Producto A
1200
g 1000 — N =TT T T
2 800 =] ~-71 \
S <5 k
% 600 \
o
S 400
<
> 200
0
123 456 7 8 91011121314151617181920212223242526272829303132333435363738394041424344454647484950515253
NUMERO DE CICLOS
Figura 48. Valores de amortiguador PT producto A
Elaborado por: Investigador
Analisis:

Los datos de amortiguador de PT correspondientes al producto “A”, reflejan una continuidad y gran estabilidad en la mayoria de las semanas
donde se lo programd, ademas cabe recalcar que en ningun ciclo los valores descendieron hasta el punto de reflejar un color negro que indica
“sin stock”. Los valores flucttian entre los 750 y 1500 pares en cada ciclo de produccion correspondiente a las 53 semanas de trabajo de la
planta de Industrias Diversas.
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En la Figura 49, se muestra los valores de amortiguador 1 Fases del producto A y su variacion en las 53 semanas del afio.

Valores de Amortiguador 1 FASES del Producto A
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Figura 49. Valores de amortiguador 1 Fases producto A

Elaborado por: Investigador
Analisis:

Los datos de amortiguador de 1 Fases correspondientes al producto “A”, reflejan una continuidad y estabilidad en la mayoria de las semanas
donde se lo program06, ademas cabe recalcar que en ningun ciclo los valores descendieron hasta el punto de reflejar un color negro que indica
“sin stock™. El valor promedio de los ciclos de produccion correspondiente a las 53 semanas de trabajo de la planta de Industrias Diversas es
de 18 paradas, lo cual indica un estado 6ptimo del amortiguador.
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En la Figura 50, se muestra los valores de amortiguador PT del producto B y su variacion en las 53 semanas del afio.

Valores de Amortiguador CEDI del Producto B
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NUMERO DE CICLOS
Figura 50. Valores de amortiguador PT producto B
Elaborado por: Investigador
Andlisis:

Los datos de amortiguador de PT correspondientes al producto “B”, reflejan una continuidad y gran estabilidad en la mayoria de las semanas
donde se lo programd, ademas cabe recalcar que en ningun ciclo los valores descendieron hasta el punto de reflejar un color negro que indica
“sin stock”. Los valores fluctdan entre las 750 y 1500 unidades en cada ciclo de produccion correspondiente a las 53 semanas de trabajo de
la planta de Industrias Diversas.
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En la Figura 51, se muestra los valores de amortiguador 1 Fases del producto B y su variacion en las 53 semanas del afio.

Valores de Amortiguador 1 FASES del Producto B
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Figura 51. Valores de amortiguador 1 Fases producto B

Elaborado por: Investigador
Andlisis:

Los datos de amortiguador de 1 Fases correspondientes al producto “B”, reflejan una continuidad y estabilidad en la mayoria de las semanas
donde se lo programd, ademas cabe recalcar que en ningun ciclo los valores descendieron hasta el punto de reflejar un color negro que indica
“sin stock™. El valor promedio de los ciclos de produccion correspondiente a las 53 semanas de trabajo de la planta de Industrias Diversas es
de 18 paradas, lo cual indica un estado 6ptimo del amortiguador.
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En la Figura 52, se muestra los valores de amortiguador PT del producto C y su variacion en las 53 semanas del afio.

Valores de Amortiguador CEDI del Producto C
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Figura 52. Valores de amortiguador PT producto C

Elaborado por: Investigador
Andlisis:

Los datos de amortiguador de PT correspondientes al producto “C”, reflejan una continuidad y gran estabilidad en la mayoria de las semanas
donde se lo programd, ademas cabe recalcar que en ningun ciclo los valores descendieron hasta el punto de reflejar un color negro que indica
“sin stock”. Los valores fluctaan entre los 800 y 2000 paquetes en cada ciclo de produccion correspondiente a las 53 semanas de trabajo de
la planta de Industrias Diversas.
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En la Figura 53, se muestra los valores de amortiguador SE del producto C y su variacion en las 53 semanas del afio.

Valores de Amortiguador SE del Producto C
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Figura 53. Valores de amortiguador SE producto C

Elaborado por: Investigador
Andlisis:

Los datos de amortiguador de SE correspondientes al producto “C”, reflejan una continuidad y estabilidad en la mayoria de las semanas
donde se lo programd, ademas cabe recalcar que en ningun ciclo los valores descendieron hasta el punto de reflejar un color negro que indica
“sin stock”. El valor promedio de los ciclos de produccion correspondiente a las 53 semanas de trabajo de la planta de Industrias Diversas es
de 36 pls, lo cual indica un estado 6ptimo del amortiguador.
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En la Figura 54, se muestra los valores de amortiguador PT del producto D y su variacién en las 53 semanas del afio.

Valores de Amortiguador CEDI del Producto D
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Figura 54. Valores de amortiguador PT producto D
Elaborado por: Investigador
Andlisis:

Los datos de amortiguador de PT correspondientes al producto “D”, reflejan una continuidad y gran estabilidad en la mayoria de las semanas
donde se lo programd, ademas cabe recalcar que en ningun ciclo los valores descendieron hasta el punto de reflejar un color negro que indica

“sin stock”. Los valores fluctan entre los 500 y 1200 paquetes en cada ciclo de produccion correspondiente a las 53 semanas de trabajo de
la planta de Industrias Diversas.
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En la Figura 55, se muestra los valores de amortiguador SE del producto D y su variacion en las 53 semanas del afio.
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Figura 55. Valores de amortiguador SE producto D

Elaborado por: Investigador
Andlisis:

Los datos de amortiguador de SE correspondientes al producto “D”, reflejan una continuidad y estabilidad en la mayoria de las semanas
donde se lo programd, ademas cabe recalcar que en ningun ciclo los valores descendieron hasta el punto de reflejar un color negro que indica
“sin stock”. El valor promedio de los ciclos de produccion correspondiente a las 53 semanas de trabajo de la planta de Industrias Diversas es
de 76 pls, lo cual indica un estado 6ptimo del amortiguador.
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En la Figura 56, se muestra los valores de amortiguador PT del producto E y su variacion en las 53 semanas del afio.

Valores de Amortiguador CEDI del Producto E
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Figura 56. Valores de amortiguador PT producto E
Elaborado por: Investigador
Andlisis:

Los datos de amortiguador de PT correspondientes al producto “E”, reflejan una continuidad y gran estabilidad en la mayoria de las semanas
donde se lo programd, ademas cabe recalcar que en ningun ciclo los valores descendieron hasta el punto de reflejar un color negro que indica
“sin stock”. Los valores fluctuan entre los 900 y 2500 pares en cada ciclo de produccion correspondiente a las 53 semanas de trabajo de la
planta de Industrias Diversas.
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En la Figura 57, se muestra los valores de amortiguador SE del producto E y su variacion en las 53 semanas del afio.

Valores de Amortiguador SE del Producto E
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Figura 57. Valores de amortiguador SE producto E

Elaborado por: Investigador
Andlisis:

Los datos de amortiguador de SE correspondientes al producto “E”, reflejan una continuidad y estabilidad en la mayoria de las semanas
donde se lo programd, ademas cabe recalcar que en ningun ciclo los valores descendieron hasta el punto de reflejar un color negro que indica
“sin stock”. El valor promedio de los ciclos de produccion correspondiente a las 53 semanas de trabajo de la planta de Industrias Diversas es
de 47 paradas, lo cual indica un estado 6ptimo del amortiguador.
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En la Figura 58, se muestra los valores de amortiguador PT del producto F y su variacion en las 53 semanas del afio.

Valores de Amortiguador CEDI del Producto F
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Figura 58. Valores de amortiguador PT producto F

Elaborado por: Investigador
Andlisis:

Los datos de amortiguador de PT correspondientes al producto “F”, reflejan una continuidad y gran estabilidad en la mayoria de las semanas
donde se lo programd, ademas cabe recalcar que en ningun ciclo los valores descendieron hasta el punto de reflejar un color negro que indica
“sin stock”. Los valores flucttan entre los 900 y 2500 pares en cada ciclo de produccién correspondiente a las 53 semanas de trabajo de la
planta de Industrias Diversas.
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En la Figura 59, se muestra los valores de amortiguador SE del producto F y su variacién en las 53 semanas del afio.

Valores de Amortiguador SE del Producto F
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Figura 59. Valores de amortiguador SE producto F
Elaborado por: Investigador
Andlisis:

Los datos de amortiguador de SE correspondientes al producto “F”, reflejan una continuidad y estabilidad en la mayoria de las semanas
donde se lo programd, ademas cabe recalcar que en ningun ciclo los valores descendieron hasta el punto de reflejar un color negro que indica
“sin stock”. El valor promedio de los ciclos de produccion correspondiente a las 53 semanas de trabajo de la planta de Industrias Diversas es
de 42 paradas, lo cual indica un estado 6ptimo del amortiguador.
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4.10 Value Stream Mapping propuesto

Una vez realizado el andlisis y levantamiento de la informacion de los procesos actuales de
la empresa, se levantan diagramas VSM con la informacidn actual de tiempos de procesos,
estandares de fabricacion de productos y tiempos de entrega. Posteriormente se realizo el
estudio de tiempos correspondientes aplicable a los productos objeto de estudio en cada
uno de los procesos donde se transforma la materia prima hasta convertirla en producto
terminado. Luego se aplica la filosofia Just in Time en los procesos de industrias diversas
con el fin de reducir y evitar desperdicios en los mismos.

Los datos de informacién de VSM actual, posterior a la propuesta de aplicacion de la
técnica JIT, sufren cambios (reducciones) en los tiempos de utilizacion de maquinaria entre
procesos. Los datos VSM propuestos que se muestran a continuacion desde la Figura 60,
hasta la Figura 65, detallan valores desde la planeacion de la produccion, control,
supervision en planta, logistica de llegada de MP, logistica de despacho de PT, recursos
humanos por proceso, tiempo disponible para la operacion, todos éstos datos calculados
para una unidad base que es la parada (prd).

En términos generales, se reducen los lead time de los 6 productos eliminando los

transportes y tiempos innecesarios y se muestran los resultados en tiempo y porcentaje (%):

» El producto “A”, pasa de tener un lead time de 11170.6 min, a uno de 2945.6 min.

Se reduce un total del 73.6 % del tiempo inicial de entrega con respecto al
propuesto.

» El producto “B”, pasa de tener un lead time de 11169.3 min, a uno de 2944.76 min.
Se reduce un total del 73.64 % del tiempo inicial de entrega con respecto al
propuesto.

» El producto “C”, pasa de tener un lead time de 5346.5 min, a uno de 2791.2 min.
Se reduce un total del 47.79 % del tiempo inicial de entrega con respecto al
propuesto.

» El producto “D”, pasa de tener un lead time de 5304.6 min, a uno de 2751.6 min.
Se reduce un total del 48.13 % del tiempo inicial de entrega con respecto al
propuesto.

» El producto “E”, pasa de tener un lead time de 7194.75 min, a uno de 4075.84 min.
Se reduce un total del 43.35 % del tiempo inicial de entrega con respecto al
propuesto.

» El producto “F”, pasa de tener un lead time de 1608 min, a uno de 1331 min. Se
reduce un total del 17.23 % del tiempo inicial de entrega con respecto al propuesto.
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@ Plasticaucho

Fecha Elaboracion: 08/12/2017

INDUSTRIAS DIVERSAS '
VSM PROPUESTO Ultima Aprobacién: 08/12/2017
01

PRODUCTO: ID-ADN-003

Revision:

Ing. Danny Corrella

Aprobado por:

Elaborado por: Edison Solis Revisado por: Ing. Kevin Alvarez
Amortiguador Demanda-Pedidos
—_— CONTROL DE PRODUCCION —
- el ol
il -l el Orden Semanal Orden Diaria
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Proveedores Nacionales e
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LOGISTICA CATIGLATA (MATERIAS
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Diaria

SEMANAL
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Diaria

LEAD TIME (MIN) [ 2945,88 |

LEAD TIME (HR) [ 49,10

Logistica despachay entrega el
PT hacia diferentes destinos del
Pais (Dentro y fuera)

(DESPACHOS)

LOGISTICA PIA

El PT se trasladaal CEDI en 3
horarios/dia 8:30,11:30,4:30

PESAJE |Z> MEZCLADO F1 ‘Z> PESAJEF2 ‘Z> MEZCLADO F2 ‘£> PRENSADO ‘£> EMPAQUE
1 ’ 2 ’ 3 - 4 : 5 . 6
o o v o o ReX
CT=738seg CT= 2015 seg CT=192 seg CT= 1879 seg CT= 1096 seg CT= 439 seg
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480,00 480,00 20,00 1440,00 180,00 240,00
I 12,30 I I 33,50 3,20 31,32 I I 18,27 7,30
TIEMPO DE OPERACION (MIN) 105,88 TIEMPO ENTRE PROCESOS (MIN) 2840,00 TURNOS 6,4
LEAD TIME (DIAS) 2,05

Elaborado por: Investigador
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Figura 60. Diagrama VSM propuesto del producto ID-ADN-003




Fecha Elaboracion: 08/12/2017

INDUSTRIAS DIVERSAS
-
p I h Ultima Aprobacién: 08/12/2017
o aStha UC 0 VSM PROPUESTO fma Aprobacton
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Elaborado por: Edison Solis Revisado por: Ing. Kevin Alvarez Aprobado por: Ing. Danny Corrella
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Figura 61. Diagrama VSM propuesto del producto ID-APN-008

Elaborado por: Investigador
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Revisado por:
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Figura 62. Diagrama VSM propuesto del producto ID-FLS-031
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Figura 63. Diagrama VSM propuesto del producto ID-FPL-030

Elaborado por: Investigador
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Elaborado por: Investigador
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Figura 64. Diagrama VSM propuesto del producto ID-RVC-070
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Figura 65. Diagrama VSM propuesto del producto ID-RVK-068

Elaborado por: Investigador
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Los datos pronosticados para el afio 2017, son comparados con datos obtenidos en
produccion del mismo afio, arrojando asi una aproximacion del 91.8%. De esta forma se
deduce que la programacion generada se adapta en forma real a las necesidades de la planta.

Los datos se muestran en el Anexo 11.

4.10.1 Escalera Interactiva
En forma adicional, se crea un VSM general para cada producto, es decir una escalera
interactiva donde se planifica la produccion con base en los datos obtenidos previamente.
Partiendo de la generacién de una base de datos de clientes (ficticia), con el fin de simular
un pedido en tiempo real, la base de clientes se detalla en el Anexo 12.

La base de datos contiene campos como:
» Informacion de cabecera (orden de compra, terminos de entrega de producto, ciclo
de trabajo).
> Datos del cliente (codigo, nombre, ciudad, teléfono, tipo de cliente).
» Informacién de producto (cddigo, texto breve, cantidad, estatus).
» Datos de conversion (unidad alternatival, unidad alternativa 2, total a producir, lead
time).
Con la informacidn total, el Excel toma la celda que dice “ciclo de trabajo” y en base a eso
datos genera fechas del calendario real, es decir si el ciclo de trabajo es el “2”, el Excel

genera fechas dentro de esa semana en forma aleatoria, tal como se muestra en la Figura
66.

PLASTICAUCHO INDUSTRIAL S.A.

(@ Plasti h
@ aS Icauc 0 SEMANA DE TRABAJO: 2
UNIDAD ALTERNATIVA 1
FECHA DE , UND. CANT A UND. CANT. A
ITEM PEDIDO CODIGO [NOMBRE ALTER. 1 PRODUCIR TOTAL ALTER.2 | PRODUCIR TOTAL | LEAD TIME| ESPECIFICACIONES
1 9/1/2017 201701 |[Platicaucho Industrial S.A.
2 9/1/2017 201702 _|Acevedo Manriquez Maria Mireya
3 9/1/2017 201705 |Aguilar Dorantes Irma
4 10/1/2017 201707 |Aguilar Loranca Marcela
5 10/1/2017 201701 _|Platicaucho Industrial S.A.
6 10/1/2017 201711 |Arredondo Ovalle Javier Leonardo
7 11/1/2017 201712 |Ascencio Lopez Marfa Yolanda
8 12/1/2017 201713 |Avalos Mendoza Miguel
9 12/1/2017 201714 |Avendafio Nufiez Maria del Socorro
10 12/1/2017 201715 |Baltazar Cedefio Luis Rubén
11 12/1/2017 201717 _|Bolafios Sanchez César
12 12/1/2017 201719 |Burguete Garcia Miguel Angel
13 12/1/2017 201720 |Bustamante Guerrero J. Guadalupe
14 13/1/2017 201721 |[Caballero Green Francisco
15 13/1/2017 201722 [Caballero Valle Prudenciano

Figura 66. Generacion de ciclo de trabajo

Elaborado por: Investigador
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La plantilla completa para la generacion de 6rdenes de compra semanal, se detalla en el

Anexo 13.

La informacion completa en la plantilla es el input para la creacion de la escalera, donde
los datos se cargan en forma automaética, la Figura 67, muestra datos de informacion para
generar la escalera del producto A (ID-ADN-003), donde se detalla los procesos, tiempos,
estandar y capacidad de produccion semanal.

PRODUCTO

ALFOMBRA DELANTERA NEGRA

1

ID-ADN-003

PROCESO

MAQUINA

UND

ESTANDAR ACTUAL /TURNO

ESTANDAR
PROPUESTO | TRN / DIA
/TURNO

TMP / DISP /TRN

STND /
TRN

#MAQ/
TRN

#MOLD /
MAQ

CAP/
TRN

PESAJEF1

PICAPPLA

PRD

34

37 1

460

25

2

2

100

MEZCLADOF1

Y101

PRD

42

42

PESAJEF2

PICAPPLA

PRD

80

143

MEZCLADO F2

YT01

PRD

4

4

JD08

PRD

24

25

PRENSADO

JD09

PRD

24

25

EMPAQUE

N/A

CRT

63

63

Figura 67. Datos de proceso producto A

Elaborado por: Investigador

Los datos mostrados en la Figura 67, sefialan la informacion del cuello de botella, que es

la restriccion mayor del proceso, la simulaciéon se da con 1 o 2 méaquinas, donde el

planificador puede sefialar la cantidad de moldes con los que va a trabajar y en la casilla

final de la derecha se genera la capacidad de la maquina con la utilizacion de los recursos

previamente mencionados.

En la Tabla 93, se muestran los datos que se cargan en forma automatica desde la plantilla

de orden de compra semanal, tales como, cddigo del producto, la cantidad total del

producto (la suma de todos los ingresos), la unidad de producto terminado y el # de ciclo

del afo, este Ultimo datos es importante ya que con esa informacién el excel busca en la

tabla de resumen de amortiguador y devuelve los datos del mencionado producto para el

amortiguador de PT y 1 fases.

Tabla 93. Orden de pedido producto A

ORDEN PEDIDO PUNTUAL

PRODUCTO

ID-ADN-003

CANTIDAD

1940
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UNIDAD PAR
# CICLO 2017 10

Elaborado por: Investigador
Posteriormente en la Tabla 94, se leen los datos antes mencionados de amortiguador, donde
se muestran 3 filas que detallan la cantidad de existencias en amortiguador 1 Fases y PT,
adicional en la dltima fila se detalla una conversion de datos del Amortiguador F1, sumado
con la cantidad de producto CEDI, dando un total de 965 pares.

Tabla 94. Informacion de amortiguadores ciclo 10, producto A

STOCK ACTUAL
AMORT F1 17
CEDI 880
TOTAL DISP PT 965

Elaborado por: Investigador

Los datos de la Tabla 93 y la Tabla 94, se unen y se crea la Tabla 95 con la cantidad de
existencias a producir, una vez que se resto el requerimiento inicial menos la cantidad de

stock disponible en amortiguadores.

La celda correspondiente a U.A.1 detalla la cantidad inicial a producir, es decir la cantidad
de la orden de compra, misma que se le transforma desde la unidad mediad base de
producto terminado (pares) hacia la U.A.1 (paradas) dando un total de 388 paradas. A las
388 paradas se les resta la cantidad disponible en stock de amortiguadores que es igual a
193 paradas (965/5). La resta de las 388 paradas, menos las 193 paradas, da un total de

195 paradas, que es el dato que en realidad se envia a planta a producir.

Los dias laborables y turnos de trabajo se obtiene con el dato de la Tabla 93, en la celda #
de ciclo, el programa lee la celda especificada y busca los datos en la Tabla 79 que posee
un resumen de las fechas del afio 2017, se posiciona en la fila de la semana 10 y envia los
datos de 3 dias laborables en esa semana y 6 turnos disponibles. La celda de
sobreproduccion indica cuando la cantidad que se envia a planta a fabricar es mayor que la
que la planta puede procesar, en el caso del producto A, existira sobreproduccion cuando

la celda de U.A.1 indiqué un total de 197 o més paradas (prd).
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Tabla 95. Programacién final ciclo 10, producto A

TRANSFORMACION EN UN.A.
U.A.1(PRD) | 388
UND A PRODUCIR (PEDIDO - STOCK)
U.A.1 (PRD) 195
DIAS LABORABLES 3
TURNOS TRABAJO 6
SOBREPRODUCCION 0

Elaborado por: Investigador
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En la Figura 68 se muestra los resultandos de lead time, una vez unidos todos los datos de cantidad a producir, fechas laborables de ciclo, capacidad
disponible de planta, los datos son obtenidos mediante reglas de tres, donde se relaciona la capacidad / turno con la cantidad que se envia a planta
a producir. El detalle de los turnos es igual al tiempo en minutos, dividido para 460 minutos laborables por turno.

|PESAJE F1

MIN
TURNOS

MEZCLADO F1

TIEMPO TOTAL EMPLEADO (MIN)
TURNOS DE TRABAJO EMPLEADOS

2136

4,64 AMORTIGUADOR
MIN 1440
TURNOS 3,00 PESAJE F2
MIN 628
TURNOS 1,37
MIN
11128 TURNOS

24,06

MEZCLADO F2

2039
4,433

PRENSADO

MIN 976

TURNOS 2,122 ENFRIAMIENTO
MIN 60
TURNOS 0,13 EMPAQUE
MIN 1424
TURNOS 3,096
—

Figura 68. Escalera Ciclo 10, producto A

Elaborado por: Investigador
En la Figura 69 se muestran los datos de la cantidad de RRHH empleados en cada operacién, los datos son tomados de las tablas existentes en el
punto 4.6 (Tabla 53 hasta la Tabla 58).

CANTIDAD DE RRHH EMPLEADO EN LA OPERACION f

PROCESO

PESAJE F1

MEZCLADO F1

AMORTIGUADOR

PESAJE F2

MEZCLADO F2 PRENSADO ENFRIAMIENTO EMPAQUE

# RRHH

2

3

X

2

3] 2 0 g

TOTAL RRHH

9

Figura 69. Cantidad de RRHH empleados, ciclo 10 productos A

Elaborado por: Investigador
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Las gréficas de las escaleras correspondientes a los 5 productos restantes, se detallan en el
Anexo 14, en las mismas se visualiza la planificaciéon semanal de cada producto con
cantidades de producto PT, cantidades en unidades alternativas, turnos laborables, tiempos
de procesos y RRHH disponible.

4.11 Software Access
El producto final resultado del proyecto de investigacion, es programado en un software
didactico (Access), con todas y cada una de las tablas que forman parte del analisis, estudio,
desarrollo y propuesta del sistema de control y planeacién de la produccién.

El software contiene informacién actualizada, misma que es modificable en el momento
que el planificador lo crea oportuno y a su vez permite la visualizacion en forma automatica
de resultados de diagramas VSM, estandares, tiempos entre procesos, diagramas de
maquinaria, control del sistema TOC para amortiguadores, historicos de ventas, calendario
real de trabajo, segun el caso para el que es programado. A continuacién se detalla las

ventanas con herramientas que posee en software de calculo.

En la Figura 70, se visualiza la pestafia de ingreso, misma que contiene una imagen de la
empresa en la parte superior, en la parte media se requiere de un usuario y una contrasefia

(4 digitos) que previamente debe estar cargada para poder acceder.

@ Piasticaucho

USUARIO

CONTRASERIA F 4 '

INGRESAR SALIR (ﬂ

13/02/2018 17:43:20

Figura 70. Ventana de ingreso al programa

Elaborado por: Investigador
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En la parte inferior de la ventana el programa muestra la fecha (dia, mes, afio) y hora real

de acceso del usuario.

Una vez que se ingresa el usuario y la contrasefia, se da clic en el boton “INGRESAR”, en
forma inmediata se despliega el menu principal, tal como se muestra en la Figura 71, en el

mismo se presentan varias opciones para interaccion con el software.

En el boton “USUARIOS”, se cargan los datos de las personas que tienen acceso al
programa, segun la necesidad (1 o varios planificadores, etc.), el programa requiere un

nombre, correo Yy contrasefia para el acceso a un nuevo usuario.

5] MENU - O
MENU

''''''''''''''''''''''''''

SISTEMA TOC CALENDARIO
ESTANDAR ACTUAL VSM

ESTANDAR PROPUESTO ESCALERA

HISTORICOS SALIR
PROCESQS

Figura 71. Mend principal software

Elaborado por: Investigador
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Al dar clic en el boton “SISTEMA TOC”, se visualiza la pestafia de control para
amortiguadores en la planta, tal como se muestra en la Figura 72, la ventana posee opciones
de visualizacién de los 5 colores de control (negro, rojo, amarillo, verde, azul), ademas la

cantidad en existencias fisicas que se posee y la unidad de producto terminado.

En la parte derecha de la celda “CODIGO PRODUCTO?”, el usuario tiene la opcion de
escoger el producto que desee de entre las 6 alternativas posibles, mediante la eleccién en
una pestafia desplegable. Adicional, en la parte inferior izquierda se encuentran botones de

avance Y retroceso para visualizacion de los stock de los amortiguadores.

En la parte inferior derecha el usuario tiene la opcion de volver al menu principal, mediante
un clic en el botén “IR MENU”.

SISTEMA TOC
PIA | SUB_ENSAMBLES
LOGISTICA PIA
FOR TOC Pl

CODIGO PRODUCTO ID-ADN-003 .

‘OBRE PRODUCCION _ PARES
OPTIMO 1500 PARES
ALERTA 750 PARES

1] 4 » M

Figura 72. Control Sistema TOC

Elaborado por: Investigador

En el mend principal el programa presenta una opcidén para visualizacion de los estandares
de manejo actual dentro de la empresa, al dar clic en el boton “ESTANDAR ACTUAL”.

En la Figura 73, se muestra la ventana que posee los datos de estandar actual de la empresa
en cada proceso segun el producto que se especifique. Al momento de seleccionar el
producto, se despliega los procesos que posee, en la segunda columna se visualiza las
maéaquinas que intervienen en cada uno. En la tercera columna se detalla las unidades que
se manejan en cada proceso, y en la cuarta columna de identifica el valor del estandar por
turno en cada proceso.
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STD_ACTUAL

ESTANDAR ACTUAL

ZleloIUeyel » | FOMBRA DEL. NEGRA DAKKAR] @
CODIGO [ID-ADN-003
subformulario STANDARD, ACTUAL Consulta
PROCESO - MAQUINA - UNIDADES - ESTANDAR_ACTUAL TURNO -
PESAJE F1 PICAPPLA PRD 34
MEZCLADO F1 Y101 PRD 42
PESAJE F2 PICAPPLA PRD 80
MEZCLADO F2 Y101 PRD 44
PRENSADO JDo8 PRD 24
PRENSADO JD09 PRD 24
EMPAQUE N/A CRT 63
* 0
Registro: 4 1de7 > e Buscar
MENU

Figura 73. Estandar actual de maquinaria

Elaborado por: Investigador
En la Figura 74, se detalla el valor propuesto de estandar en cada maquina obtenido en el
estudio de tiempos previo, la forma de interaccion es la misma que se describe en la ventana
de estandar actual de la Figura 73.

STD_PROPUESTO

ESTANDAR PROPUESTO

elVeeR: | FOMBRA POS. NEGRA DAKKAR

CODIGO |ID-APN-008

2ubfermulario STANDARD ACTUAL Consulta

PROCESO = MAQUINA - UNIDADES - ESTANDAR_ -
PESAJE F1 PICAPPLA PRD 34
MEZCLADO F1 YT01 PRD 42
PESAJE F2 PICAPPLA PRD 80
MEZCLADO F2 YT01 PRD 44
PRENSADO JDos PRD 24
PRENSADO JD0% PRD 24

EMPAQUE N/A CRT 76

Figura 74. Estandar propuesto de maquinaria

Elaborado por: Investigador
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En la Figura 75, se muestra la ventana de datos historicos que posee el programa, tanto del

afio 2015, 2016 y los prondsticos realizados para el 2017.

En la parte derecha de la celda “ANO” se tiene la opcién de seleccionar los datos en el
periodo que se desea. En la primera columna de la izquierda de visualiza los items, es decir
el nimero de mes, por ejemplo: afio 2015 (1 al 12), afio 2016 (13 al 24), afio 2017 (25 al
36). En las siguientes 6 columnas se detallan los valores para cada uno de los 6 productos
objeto de estudio nombradas con letras que van desde la A, hasta la F.

HISTORICOS
HISTORICOS
Afo i v
FOR_CONSULTA_HISTORICOS
MEM -] MES -/ A -/ B - € -/ D -|E - F -
25 ENERO 2427 1944 38651 2997 5433 4626
26 FEBRERO 1729 1639 116951 11086 8463 10438
27 MARZO 1443 1196 67950 4210 23191 3863
28 ABRIL 1575 1423 5105 5389 25683 17215
29 MAYO 1244 984 33153 4192 552 7854
30 JUNIO 1983 1927 276635 9786 8961 17272
31 JULIO 1933 1870 41357 6746 1101 11061
32 AGOSTO 989 791 176303 5066 1209 4269
33 SEPTIEMBRE 1696 1636 126940 12051 55034 3938
34 OCTUBRE 1436 1309 14045 2835 100250 3429
35 NOVIEMBRE 1181 1049 21002 6866 57719 4261
36 DICIEMBRE 1377 1057 8779 2608 48300 2268
* 0 0 0 0 0 0 0
IR MENU

Figura 75. Datos historicos productos ID

Elaborado por: Investigador

En el menu principal se presenta una opcion para visualizar graficas de maquinarias de la
seccion de caucho y eva. Se accede mediante un clic en el boton “PROCESOS”,
inmediatamente se despliega una ventana con varios botones que detallan los nombres de

los procesos que se desea visualizar, tal como se muestra en la Figura 76.
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MENU_PROCESOS

PROCESOS

ACABADOS DE EVA
AMORTIGUADOR SE
MEZCLADO CAUCHO

MEZCLADO EVA
PESAJE CAUCHO
PESAJE EVA

PRENSADO CAUCHO

PRENSADO EVA

IR MENU

Figura 76. Ventana de procesos

Elaborado por: Investigador

Un ejemplo de visualizacién de las maquinarias de cada proceso, es como el que se muestra
en la Figura 77, la gréfica muestra el proceso de pesaje caucho y eva:

7]

<<

v

o

wl

=

S

2 il

Z i|iE

a | &

z | &
— &=
by
:_.
B &
:ﬁ'

Figura 77. Gréfica de pesaje caucho, eva

Elaborado por: Investigador
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El programa en el menu principal presenta una opcion para visualizar el calendario real de
trabajo del afio en curso, de esta manera se planifica con anticipacion, sin tomar en cuenta
los recursos disponibles en las fechas de vacaciones por feriado, tal como se muestra en la
Figura 78.

CALENDARIO

enero 201 febrero 2017 2 marzo 2017
lun | mar | mié | jue | vie | s3b | dom [Seman: tun | mar | mié | jue | vie | s3b | dom [Semand] tun | mar | mié | jue | vie | s3b | dom|Semand)
G e I Ol I 0 2 I I I I T 3 el I I I I T o
Z 13[4 [E[6 7@ T CE I I I T 7 €| 7 |8 [ s [@[HA[w] n
El 0 il 2 13 9 15 2 13 4 15 6 1 8 13 8 13 4 15 6 1 8 13 2
T | T | | @ |20 | &[] 20 | 21 | 22 | 73 | 24 | @5 | 26| s |21 |22 | 23|24 || @] ®
73| 24 | 25 | 26 | 27 | @8 |29 | « 7 2 I ) Zi |28 | @ [0 | 3] 7 3
E I A e I A 5 s sl | w| & [l I sl 7| ®
bril 2017 [ mayo 2017 juio 2017
tun | mar | mid | jue | vie | s3b | dom [Sem lun | mar miz | E Tun | mar | mié | | <2b | dom [Seman
2 e I I T H 2 [ 3] 45 [6]T 0 I I =
3 B & 7 8 El 5 8 9 10 il 12 13 14 20 5 6 T 8 El o n 24
0 | NG T | % | | 18| 9 |20 | 2 2 I I I I
T | ® | 19 | 20| 21 | @z | 23 RIS il | 20 | 21 |22 | 25 | & | &5
24 | @5 | % | 27 | 20 | @ | a0 z El EE] 26 |27 | @ |29 |30 | 7
7 K | [ & FlEel sl w] @ El I Gl
julic 2017 agosto 2017 : sepiembre 2017
[lun [ mar | mié | | b | dom [Sem: tun | mar | mi | jue | vie | s3b | dom [Semand] [tun [ mar | mie | | b | dom|Seman:
3 a7 57 ) 3 5 30 [ 57 3
7 ] 7 H g = 6 | 7 i ]
7 | T 23 | T 15 i ) T RN i &
7| ® 21 | 2 30 21| 2 2] il Ed 1 20 [ 21 2 Z £
Z) 35 [ 2 El} 38 | 2 7] 2 E 77T [ 28 | 2 F
il Kl 3 32 < Bl I [ ki 415 £l 1]
octubre 2017 noviembre 2017 diciembre 2017 =
Tun | mar | mic | b | dom |5 Tun | mar | miz b | dom|Seman. [tun [ mwar | mic | | b | dom|Seman:
A 5 | o K i 2 ] 5|
3 7 7 0T 7
H T W | I AT T A T EI T
1 i 21| = 2 | 2 [ 73 |24 | @ i 0| 21 | 22
=1 E 28 | = 7 [ 28 | 2 7 H 7| 28 H i
| ISR EE] 7 F | & 15 45 5 50 El F | 4] 5 54

IR MENU

Figura 78. Gréfica de calendario

Elaborado por: Investigador

Una ventana con multiples botones es a la que se accede al dar clic en el botén “VSM”,
donde se visualiza los diagramas de flujo de valor para los seis materiales, tanto los actuales
como los propuestos, tal como se detalla a continuacion:
> |ID-AD-003
ID-APN-008
ID-FLS-031
ID-FPL-030
ID-RVC-070
> ID-RVK-068

YV V V VY

En la Figura 79, se muestra la ventana con las 12 opciones, para visualizacion de diagramas
VSM.
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MENU_VSM
MENU VSM

ACTUAL Y PROPUESTO

ACTUAL PROPUESTO
ID-ADN-030 ID-ADN-030
ID-APN-008 ID-APN-008
ID-FLS-031 ID-FLS-031
ID-FPL-030 ID-FPL-030
ID-RVC-070 ID-RVC-070
ID-RVK-068 ID-RVK-068

IR MENU

Figura 79. Ventana VSM

Elaborado por: Investigador

La Figura 80, muestra el esquema del diagrama VSM actual de los productos en estudio,

ademas se presenta una opcion de edicion propia para el planificador de produccion.

v
PRODUCTO: ID-ADN-030

— CONTROL DE PRODUCCION -—
il - Orden Semans! oxden Disis ol -
PROVEEDOR - CUENTE
SEMANAL
v tes ¢
s z
N o

LOGISTICA CATIGLATA | SUPERVISOR DE PRODUCCION ‘ LOGISTICA PiA
(MATERIAS PRIMAS) o (DESPACHOS)
"/ T EIPTsetmilatsal CEDIen o

1Turmo = Anticipecidn 7 N N horarios diz §:3011: 0430

PESAJE ¢ ml:l.;l;ﬂ - Pssp:;:n t’ uur:..nnun c’ I;M‘MDB Q ‘JME

1 2 3 4 s 3
@ kel o el o o
CT- 81229 CT- 205 529 CT-3#6zeg CT- 1879 229 CT- 0 2g CT- 438309
Prd Prd 1Pid 1Pid TPd 1Pid
2 Operadores| 3 Operadores Operad 3 Operadores 1 Operador 10perador
2 Turtdia 2 Turldia 2 Turldia 2 Tuttdia 2 Tuidia 2 Turtdia
27600 seghtu 27800 seghur 27600 segitur 27600 segitu 27800 seghtur 27600 segitur
480 2880 20 7200 240 240
] 1259 ] 1 235 1 575 ] 31317 | IR
EMPO DE OPERACION (MI | ()8 TIEMPO ENTRE PROCESOS (MIN) 11060 TuRNDS 24,278
LEAD TIME (MIN) 11168 LEAD TIME (HR)  186,133323 LEAD TIME (DiAS) 7,75

Figura 80. VSM actual producto A

Elaborado por: Investigador

En la Figura 81 se visualiza el esquema del diagrama VSM propuesto para los productos,
con detalles de logistica de llegada, despacho, tiempos de operacion, tiempos entre

procesos, y lead times en horas, minutos, dias y turnos.
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VSM_PROPUESTO_P1

VSM PROPUESTO
PRODUCTO: ID-ADN-030

Amortigsador Demanda-Padidos |

el el Orden Samana!
PROVEEDOR

‘CONTROL DE PRODUCCION

| . |
Orden Diaria CUENTE

Provesdores Nacionales. SEMANAL T
rovesdores Nacionales Logistica despacha y entraga sl
Iniernacionales snivagan MPa BT hacia diferentes destins del
Dyto. Logistiea (Catiglata) Pais (Dantroy foars)
LOGISTICA CATIGLATA | SUPERVISOR DE PRODUCCION | Locisticaria
(MATERIAS PRIMAS) (DESPACHOS)

EIPTsetrasladaal CEDIen3 e

1 Turno de Antidpacién ‘horariosdiz 8:30,11:30.4:30
@

PESATE | N [EZCLADOTI | N [ FEsamE: Y [aEzciavor Q 0| wiw [Dmagz
1 2 3 4 5 6
o o o o o o
CT=738 52 = 2015 seg CT=-183 seg CT-1878 ==, CT=1096 52z CT=435 522
1Pr 1P 1P 1P 19 1P
Operador=s 3 Operadorss Operador=s 3 Operadores 1 Operador 1 Operador
Torldia Tocldia Turidia Turidia Tor/dia Tur/dia
27600 segtur 27600 segitur 27600 segtur 27600 segiter 27600 segiter 27600 segitur

480.00 480.00 20.00 1440.00 180.00 240.00

1230 33.50 I 1 320 I 1 3132 [ 1 1527 L o720 T
480 480 20 1440 180 240
12,3 33,5 TOPEocoe®E 35 T BT 31,3167 S 400 18,2667 7,3
LEAD TIME (MIN) 2945.88 LEAD TIME (HR) 49.10 LEAD TIME (DIAS)
104 2840 6,4
2944 49,06666666667 2,0416666667
EDITAR | SALIR

Figura 81. VSM propuesto producto A

Elaborado por: Investigador

A continuacién, se presenta la ventana llamada “MENU ESCALERA”, en la cual se
detallan los nombres de los seis productos al cual se hace referencia en el estudio, la forma
de acceso es mediante un clic en el botdn que se desea, de lo contrario se posee en la parte
inferior derecha un botdn para retornar al menu principal, tal como se muestra en la Figura
82.

ID-ADN.003
ID-APN-008
ID-FLS-031
ID-FPL-030

ID-RVC-070

ID-RVK-068

IR MENU

Figura 82. Ventana Menu escalera

Elaborado por: Investigador
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En la Figura 83 se muestra la ventana con los parametros de control para el ingreso, es
decir se describe la cantidad de maquinas prensadoras y moldes que se desea ocupar (en el

caso del producto A), dado que dicha maquina es la restriccion del sistema.

PARAMETROS
NUMERO DE MAQUINAS POR TURNO 2
MOLDES POR MAQUINA 2
INGRESAR CANCELAR

Figura 83. Parametro de ingreso escalera

Elaborado por: Investigador

En la Figura 84, se visualiza la escalera interactiva en forma detallada, donde:

En la parte superior se despliegan datos de informacién del producto, tales como cantidades
a producir, dias y turnos laborables, cantidades en stock de productos terminados, la

capacidad total de la restriccion en el ciclo.

En la parte media de la gréfica, se muestra la escalera con cada proceso que se involucra
para la fabricacion del producto “A”, con tiempos de fabricacion y 10s turnos que se emplea

para poder realizar el trabajo.
En la parte inferior se muestra los datos de RRHH que se necesitan para realizar el trabajo,

donde se especifica el personal en cada proceso y al final el total. Ademas se posee la

opcion de edicion propia del planificador que maneje el programa.
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#MAQITRN F3

PRODUCTO  ID-ADN-003 U.A.1(PRD) 356 AMORTI F1 [0
CANTIDAD 1783 CEDI 830 #MOLDIMAQ 2
UNIDAD PARES TOTAL DISP PT 1020
UA1(PRD) 152 CAP/TRN 100
#cicLO 20
DIAS LABORABLES 5
TURNOS TRABAJO 10
SOBREPRODUCCION 0]

MEZCLADO F1

PESAJE F2

TIEMPO TOTAL EMPLEADO (MIN) 7845
TURNOS DE TRABAJO EMPLEADOS 17 ENFRIAMIENTO

EMPAQUE

[ CANTIDAD DE RRHH EMPLEADO EN LA OPERACION ]

PROCESO PESAJE F1 MEZCLADO F1 ]_AMORTIGUADOR PESAJE F2 MEZCLADO F2_| _PRENSADO | ENFRIAMIENTO EMPAQUE
# RRHH 2 3 | 1 2 3 2 [ 1

TOTAL RRHH 9

Figura 84. Escalera producto A

Elaborado por: Investigador

Por ultimo, en la Figura 85, se muestra la plantilla con la orden de compra simulada, creada
con datos ficticios de clientes que se toman en orden randomico, es decir el programa
escoge en forma aleatoria una cantidad n de clientes y los proyecta en la pantalla principal.
El usuario debe ingresar el nimero de ciclo que desea simular, posterior se da clic en el

botén “GENERAR”, de esa forma el programa genera datos con las opciones que se

escogen.
[E8] ORDEN_COMPRA — [m]
ORDEN DE COMPRAR
SUB_ORDEN_COMPRA
ITEM - FECHA_PEDIDO - CODIGO - NOMBRE - CIUDAD - TELEF

9 18/05/2017 201769 Rosales Flores Carina Magnolia Tulcan-Ecuador 0629853333
8 18/05/2017 201714 Avendafio NUfiez Maria del Soc Cuenca-Ecuador 0722211112
418/05/2017 201743 Escobar Beltrén Francisco Enrit Cuenca-Ecuador 0722215522
1 18/05/2017 201709 Arias Rodriguez Socorro Ambato-Ecuador 0965125487
11 16/05/2017 201715 Burguete Garcia Miguel Angel Quito-Ecuador 0224473322
516/05/2017 201736 Cortés Trujillo Natalia Esperan Loja-Ecuador 0721144411
12 15/05/2017 201739 De La Fuente Guerra Roberto Latacunga-Ecuador 0321111444
10 15/05/2017 201708 Aguilar Pérez Fredy Francisco Ambato-Ecuador 0978451226
7 15/05/2017 201739 De La Fuente Guerra Roberto Latacunga-Ecuador 0321111444
6 15/05/2017 201742 Elizalde Herrera Jorge Armand Ambato-Ecuador 0963857439
315/05/2017 201727 Carrillo Trujillo Mayra del Carn Ambato-Ecuador 0948625915
2 15/05/2017 201766 Rodriguez Farias Rosa Josefa Guayaquil-Ecuador 0423318877

* 0

Registro: M < [1de12 | » b b |Buscar ¢ »
SEMANA GENERAR EXPORTAR IR MENU SIGUIENTE

Figura 85. Orden de compra

Elaborado por: Investigador
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En forma adicional, los datos se los puede exportar a excel, seleccionando el boton
“EXPORTAR”, de forma inmediata el programa descarga los datos generados en el

instante.

En el Anexo 15, se muestran graficas con la programacion realizada en el software Access

para poder cargar y simular con la informacion obtenida en la investigacion.
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CAPITULO 5
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

> El analisis de la situacion actual de la planta se basa en el estudio de seis productos
que pertenecen a las areas de caucho, eva y relax, los cuales poseen mayor
representacion de ventas en el mercado, datos obtenidos mediante el desarrollo de
una grafica ABC, donde los diagramas de flujo de valor presentan al producto A
con el mayor tiempo de produccion con un total de 7,8 dias, mientras que el
producto F posee el menor tiempo de produccion con un total de 1.12 dias.

» Realizado el estudio de tiempos se determina un mejoramiento en el desempefio de
los procesos de prensado, en el area de caucho se incrementan dos paradas en el
estandar de produccion, y en el area de eva se incrementan cinco paradas en el
estandar de produccidn, es decir el tiempo de operacion actual se reduce en un 4%
y en un 10% respectivamente.

» La aplicacion de la estrategia de manufactura Pull determina una reduccion en los
tiempos entre procesos, en el area de caucho el tiempo actual se reduce un 77.6 %,
en el area de eva un 53.9% y en el area de relax un 54.8%.

» Elaborada la planeacion y control de la produccion se establece un sistema TOC
semanal, lo que permite producir lo justo en el momento requerido, evitando el
desabastecimiento y sobre amortiguamiento en los almacenes, de esta manera se
planifican entregas de productos con tiempos menores.

> Los VSM propuestos presentan datos de fabricacién mejorados, donde el producto
A es el de mayor tiempo de produccion con un total de 2 dias, mientras que el
producto F posee el menor tiempo de produccion con un total de 0.92 dias.

» La implementacion del Software de control en Access presenta detalles de
amortiguadores, tiempos de fabricacion, turnos laborables y la cantidad de personal
necesario en cada pedido, lo que mejora el control y contribuye en la supervisién

dentro de la planta de produccién.
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5.2 Recomendaciones

» Se recomienda controlar en forma permanente los tiempos de fabricacion en la
planta, para evitar demoras innecesarias y atrasos en las notificaciones.

»  Se sugiere realizar inventarios semanales, para determinar la veracidad de los
datos del sistema y los datos de planta.

» Se recomienda utilizar el método FIFO en el control y manejo de inventarios para
evitar el estancamiento de productos en tiempos prolongados.

» Se sugiere actualizar los datos en el sistema cuando existan mejoras en los procesos
0 cambios en los componentes de cada material.

» Brindar capacitaciones periodicas sobre el manejo y control del sistema de
produccion y las etapas que conllevan a una mejora permanente.

» Se recomienda realizar un mantenimiento al Software para descartar posibles

dafios internos en la programacion.
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ANexos



Anexo 01. Modelo de entrevista estructurada a personal de Industrias Diversas
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Q Plasticaucho MODELO DE ENTREVISTA ESTRUCTURADA 1.D.

Fecha:

Nombres: Apellidos: Cdédigo:

Linea de produccidn de trabajo:

Caucho|:| Eva|:| Relax|:| Relax Iny I:I

Area de trabajo:

Pesaje|:| Mezclado|:| Prensado|:| Acabados |:|

En forma resumida, describa las actividades que ejecuta en su area:

Los turnos de trabajo son rotativos ?

sif ] No[ |

Con que frecuencia reporta las unidades de producto procesadas

Pesajel:l Mezcladol:l Prensadol:l

La forma de produccidn de su area, estd sujeta a una planificaciéon previa?

sil ] No| |

Existe un control de calidad que verifique y libere los productos?

sif | No[ |
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Anexo 02. Layout de Industrias Diversas.
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Anexo 03. Diagrama de recorrido
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Anexo 04. Estudio de Tiempos Propuesto para la elaboracion de los Productos:
ID-APN-008, ID-FLS-031, ID-FPL-030, ID-RVC-070, ID-RVK-068, en la empresa
Plasticaucho Industrial S.A.
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PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

(@ Plastcaucho

PRODUCTO:  ID-APN-008

INDUSTRIAS DIVERSAS

SECCION CAUCHO FECHA DE METODO DE REGRESION A CERO
— ELABORACION:
LECTURA EN SEGUNDOS

OBSERVADO POR: Edison Solis

AREA: Pesaje F1

Maquinas: Balanza

Salinas
N° Descripcion i NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo Tiempo VeIociQad Tit?n)po
del elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | Total | Medio | Media Basico
1 A Parcial 13,00 | 12,00 | 11,00 | 14,00 | 13,00 | 11,00 | 12,00 | 13,00 [ 1300 | 1300 | 12500 | 12,50 100,00 12,50
2 B Parcial 64,00 | 62,00 | 64,00 | 63,00 | 63,00 | 64,00 | 62,00 | 62,00 | 64,00 | 62,00 | 630,00 | 63,00 100,00 63,00
3 (€ Parcial 30,00 | 29,00 | 30,00 | 30,00 | 29,00 | 31,00 | 30,00 | 29,00 | 32,00 | 30,00 | 300,00 | 30,00 100,00 30,00
4 D Parcial 44,00 | 44,00 | 44,00 | 44,00 | 44,00 | 44,00 | 44,00 | 44,00 | 44,00 | 44,00 | 440,00 | 44,00 100,00 44,00
5 E Parcial 300 200 | 300 | 300 | 300 | 400 | 300 | 300 | 300 | 300 | 3000 3,00 100,00 3,00
6 F Parcial 7,00 | 7,00 | 6,00 | 700 | 600 | 7,00 | 700 | 9,00 [ 700 | 700 | 70,00 7,00 100,00 7,00
7 G Parcial 36,00 | 35,00 | 36,00 | 36,00 | 37,00 | 35,00 | 36,00 | 36,00 | 36,00 | 37,00 | 360,00 | 36,00 100,00 36,00
8 H Parcial 34,00 | 35,00 | 35,00 | 36,00 | 34,00 | 34,00 | 33,00 | 33,00 | 34,00 | 32,00 | 340,00 | 34,00 100,00 34,00
9 | Parcial 18,00 | 18,00 | 18,00 | 19,00 | 19,00 | 17,00 | 18,00 | 17,00 18,00 | 18,00 | 180,00 | 18,00 100,00 18,00
10 J Parcial 60,00 | 60,00 | 61,00 | 60,00 | 58,00 | 61,00 | 60,00 | 60,00 | 61,00 | 59,00 | 600,00 | 60,00 100,00 60,00
11 K Parcial 77,00 | 77,00 | 77,00 | 77,00 | 77,00 | 77,00 | 76,00 | 78,00 | 76,00 | 78,00 | 770,00 | 77,00 100,00 77,00
12 L Parcial 40,00 | 41,00 | 40,00 | 40,00 | 40,00 | 39,00 | 40,00 | 41,00 | 39,00 | 40,00 | 400,00 | 40,00 100,00 40,00
13 M Parcial 70,00 | 69,00 | 69,00 | 69,00 | 70,00 | 69,00 | 69,00 | 68,00 | 69,00 | 68,00 | 690,00 | 69,00 100,00 69,00
14 N Parcial 73,00 { 73,00 | 72,00 | 73,00 | 72,00 | 74,00 [ 72,00 | 75,00 | 73,00 | 73,00 730,00 | 73,00 100,00 73,00
15 0 Parcial 80,00 | 80,00 | 82,00 | 80,00 | 82,00 | 80,00 | 81,00 | 80,00 | 80,00 | 80,00 | 80500 | 80,50 100,00 80,50
16 P Parcial 61,00 | 61,00 | 62,00 | 60,00 | 61,00 | 60,00 | 61,00 | 60,00 | 61,00 | 60,00 | 607,00 | 60,70 100,00 60,70
17 Q Parcial 7,00 | 7,00 | 7,00 | 800 | 7,00 | 700 | 600 | 7,00 [ 7,00 [ 7,00 | 70,00 7,00 100,00 7,00
18 R Parcial 10,00 | 10,00 | 10,00 | 10,00 | 10,00 | 9,00 | 10,00 | 10,00 | 11,00 | 10,00 | 100,00 | 10,00 100,00 10,00
TB=TIEMPO BASICO T.B. 724,70
T.AM. = TIEMPO MANUAL T.AM. () 166,50
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM. () 558,20
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: ID-APN-008
OPERACION: PESAJE F1
MAQUINAS: BALANZA =
r
| -
il
) ;ﬁ', = o I [ =
ANO: 2017 = 8§
A Preparacion previa J Colocar material 2 y realizar el corte
B Pesaje # 1 de productos K Colocar material 3 y realizar el corte
C Pesaje # 2 de productos L Colocar material 4 y realizar el corte
D Pesaje # 3 de productos M Colocar material 5 y realizar el corte
E | Colocar Productos en banda transportadora | N Traslado a zona 3 y calibracion de maquina
F Traslado a zona 2 de Pesaje 0 Pesaje adecuado y envio de producto
G Realizar ajustes a maquina cortadora P Paso de Productos por detector de metales
H Colocar material y realizar el corte Q Ubicar Productos en Pallets
| Transportar material cortado R Colocar etiquetas de identificacion

CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: PESAJE F1 OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 07 PRODUCTO: ID-APN-008
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
CONSTANTES Por nec.:esidades personales 2
Por fatiga 2
Trabajo de Pie 4
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 0
Tedio 0
TOTAL (%) 8
T.B. (Seg) 724,70 T.B. (Min) 12,08
T.A.M. (Seq) 166,50 T.A.M. (Min) 2,78
T.C.M. (Seq) 558,20 T.C.M. (Min) 9,30
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,08
TIEMPO ESTANDAR (Min) 12,30
TIEMPO ESTANDAR (Seg) 738
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PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

@ Pasticaucho

PRODUCTO:  ID-APN-008 INDUSTRIAS DIVERSAS
SECCION CAUCHO FECHA DE METODO DE REGRESION A CERO
— ELABORACION:

LECTURA EN SEGUNDOS

OBSERVADO POR: Edison Solis

Salinas

AREA: Mezclado

Maquinas: Molino,
Homogenizadora, Calandra,

Laminadora

Ne Descripcion o NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo Tiempo Veloci<_jad Tigrr_]po
del elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | Total | Medio | Media |Basico

1 A Parcial | 57,00 | 55,00 | 56,00 | 57,00 | 56,00 | 55,00 | 56,00 | 57,00 | 55,00 | 56,00 | 560,00 | 56,00 100,00 56,00
2 B Parcial | 41,00 | 40,00 | 40,00 | 40,00 | 40,00 | 40,00 | 40,00 | 40,00 | 40,00 (339,00 700,00 | 70,00 100,00 70,00
3 (0 Parcial [121,00(120,00(119,00(120,00|119,00|120,00|119,00{ 120,00 | 120,00 | 122,00| 1200,00 | 120,00 [ 100,00 | 120,00
4 D Parcial 209,00 { 208,00 208,00 208,00 209,00 | 208,00 | 208,00 | 207,00 | 208,00 | 207,00 | 2080,00 | 208,00 | 100,00 | 208,00
5 E Parcial [154,00(153,00(154,00(154,00| 153,00 153,00 | 153,00 | 152,00 | 152,00 | 152,00 | 1530,00 | 153,00 [ 10000 | 153,00
6 F Parcial [262,00 (262,00 262,00(262,00|262,00|262,00|262,00|262,00|262,00(263,00| 2621,00 | 262,10 | 10000 | 262,10
7 G Parcial  [330,00|330,00 { 330,00 330,00 | 330,00 330,00 | 330,00 | 330,00 330,00 | 330,00 3300,00 | 330,00 100,00 330,00
8 H Parcial | 26,00 [ 26,00 | 26,00 | 25,00 | 24,00 | 25,00 | 26,00 | 24,00 | 24,00 | 24,00 | 250,00 | 25,00 100,00 25,00
9 | Parcial | 32,00 [ 32,00 | 31,00 | 32,00 | 30,00 | 32,00 | 31,00 | 30,00 | 30,00 | 30,00 | 310,00 | 31,00 100,00 31,00
10 d Parcial | 34,00 [ 34,00 | 33,00 | 33,00 | 33,00 | 34,00 | 32,00 | 32,00 | 32,00 | 33,00 | 330,00 | 33,00 100,00 33,00
11 K Parcial | 34,00 [ 34,00 | 33,00 | 34,00 | 33,00 | 32,00 | 32,00 | 33,00 | 32,00 | 33,00 | 330,00 | 33,00 100,00 33,00
12 L Parcial | 78,00 [ 78,00 | 76,00 | 76,00 | 77,00 | 76,00 | 77,00 | 78,00 | 78,00 | 76,00 | 770,00 | 77,00 100,00 77,00
13 M Parcial | 90,00 | 88,00 | 88,00 | 90,00 | 88,00 | 90,00 | 88,00 | 89,00 | 90,00 | 90,00 | 891,00 | 89,10 100,00 89,10
14 N Parcial | 19,00 [ 19,00 | 20,00 | 18,00 | 18,00 | 17,00 | 18,00 | 17,00 | 17,00 | 17,00 | 180,00 | 18,00 100,00 18,00
15 0 Parcial [140,00 { 140,00 140,00 140,00 140,00 | 140,00 | 140,00 | 140,00 | 140,00 | 140,00 | 1400,00 | 140,00 [ 100,00 | 140,00
16 P Parcial 500 [ 500 | 500 [ 500 | 500 | 500 [ 500 | 500 [ 500 | 500 [ 50,00 5,00 100,00 5,00
17 Q Parcial [240,00 { 240,00 | 240,00 240,00 240,00 | 240,00 | 240,00 | 240,00 | 240,00 | 240,00 | 2400,00 | 240,00 [ 100,00 | 240,00
18 R Parcial | 71,00 [ 70,00 | 71,00 | 70,00 | 69,00 | 70,00 | 69,00 | 70,00 | 69,00 | 71,00 | 700,00 | 70,00 100,00 70,00
TB=TIEMPO BASICO T.B. 1960,20

T.AM. =TIEMPO MANUAL TAM. () 685,00

T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM. () 1275,20
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: ID-APN-008 ':FFFFFFFFFFHTEHHHHHIHH
OO0
, e
OPERACION: MEZCLADO F mﬂﬂ]ﬂ
(]
MAQUINAS: MOLINO, -
CALANDRA, U
HOMOGENIZADO, :
LAMINADORA == e
ANO: 2017

Transporte de Material a la zona

Corte de material homogenizado

Puesta a punto de material y Molino

Transporte de material y puesta en marcha

Inicio de ciclo en molino de mezclado

Inicio de ciclo maquina en calandra

Afiadir quimicos restantes al proceso

Fin de ciclo en calandra

Limpieza de residuos en la maquina

Ingreso de material a tren de frio

Fin de mezclado, inicio de homogenizado

Fin de ciclo en tren de frio

Fin de ciclo de homogenizado

Ingreso de material a cortadora

Corte de material homogenizado

Fin de ciclo de cortado

—|I({®(m|m|O|lo|wm|>

Transporte de material y puesta en marcha

lO|v|o|1Z|Z[r|R|=

Puesta en pallets de material procesado

CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: MEZCLADO OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 08 PRODUCTO: ID-APN-008
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
CONSTANTES Por neFesidades personales 2
Por fatiga 2
Trabajo de Pie 4
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 0
Tedio 0
TOTAL (%) 8
T.B. (Seg) 1960,20 T.B. (Min) 32,67
T.A.M. (Seg) 685,00 T.A.M. (Min) 1142
T.C.M. (Seg) 1275,20 T.C.M. (Min) 21,25
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,08
TIEMPO ESTANDAR (Min) 33,58
TIEMPO ESTANDAR (Segq) 2015,00
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PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

PRODUCTO:  ID-APN-008 INDUSTRIAS DIVERSAS
0 P | a S.ti c aU ch O SECCION CAUCHO | FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
| LECTURA EN SEGUNDOS
OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Pesaje F2 Maquinas: Balanza
N° Descripcion del TS NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo Tiempo Ve IociQad Ti§n_1p0
elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Bésico
1 A Parcial | 1900 | 1900 | 1900 | 1900 | 1900 | 1900 | 1900 | 1900 | 1900 | 1900 | 19000 19,00 100,00 19,00
2 B Parcial | 92,00 | 9400 [ 92,00 | 9200 | 9400 | 9200 | 91,00 | 9400 | 94,00 | 94,00 929,00 92,90 100,00 92,90
8 C Parcial | 1400 | 14,00 | 16,00 | 1400 | 1400 | 14,00 | 1200 | 1400 | 14,00 | 14,00 140,00 14,00 100,00 14,00
4 D Parcial | 90,00 | 90,00 | 9200 | 9000 | 9000 | 9000 | 8300 | 90,00 | 90,00 | 90,00 [ 900,00 90,00 100,00 90,00
5 E Parcial | 27,00 | 2500 | 27,00 | 27,00 | 29,00 | 27,00 | 27,00 | 27,00 | 27,00 | 27,00 270,00 27,00 100,00 27,00
6 F Parcial 500 | 500 | 500 | 500 [ 500 | 500 | 500 | 500 [ 500 | 500 50,00 5,00 100,00 5,00
7 G Parcial | 1000 | 11,00 | 1000 | 1000 [ 900 | 1000 | 1000 | 10,00 | 12000 | 1000 | 100,00 10,00 100,00 10,00
8 H Parcial | 700 | 700 | 900 | 700 | 700 | 600 | 700 [ 600 | 700 | 700 | 7000 700 100,00 700
9 | Parcial | 52,00 | 5200 [ 54,00 | 5200 | 52,00 | 50,00 | 52,00 | 52,00 | 52,00 | 52,00 520,00 52,00 100,00 52,00
TB=TIEMPO BASICO TB. 316,90
T.AM. =TIEMPO MANUAL TAM. () 77,00
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM. () 239,90
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
PRODUCTO: ID-APN-008
OPERACION: PESAJE F2
MAQUINAS: BALANZA
ARO: 2017
A Preparacion previa F Enviar Gabetas por banda transportadora
B Pesaje #1 de productos G Colocar gabetas en Pallet
C Ajuste de pardmetros de méquina H Colocar etiquetas en gabetas
D Pesaje #2 de productos | Traslado de material a mezclado en montacargas
E Colocar productos en gabetas
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CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: PESAJE F2 OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 09 PRODUCTO: ID-APN-008
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
CONSTANTES Por nef:esidades personales 2
Por fatiga 2
Trabajo de Pie 4
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL (%) 9
T.B. (Seg) 316,90 T.B. (Min) 5,28
T.A.M. (Seqg) 77,00 T.AM. (Min) 1,28
T.C.M. (Seq) 239,90 T.C.M. (Min) 4,00
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,09
TIEMPO ESTANDAR (Min) 5,40
TIEMPO ESTANDAR (Seg) 324
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PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

PRODUCTO:  ID-APN-008 INDUSTRIAS DIVERSAS
0 Pl a S.ti c aU Ch 0 SECCION CAUCHO [ FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
LECTURA EN SEGUNDOS
OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Mezclado F2 Maguinas: Molo Hgmogenizadora,
Calandra, Laminadora
N° Descripcion del Troma NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo | Tiempo | Velocidad Tigmpo
elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Baésico
1 A Parcial | 133,00 | 132,00 | 134,00 | 132,00 | 133,00 | 133,00 | 134,00 | 134,00 | 132,00 | 13300 | 1330,00 133,00 100,00 133,00
2 B Parcial | 99,00 | 98,00 [ 99,00 | 100,00 | 98,00 | 98,00 | 98,00 | 101,00 [ 100,00 | 99,00 | 990,00 99,00 100,00 99,00
3 © Parcial | 115,00 | 114,00 | 11500 | 11300 | 115,00 | 114,00 | 112,00 | 114,00 | 114,00 | 11400 | 114000 114,00 100,00 114,00
4 D Parcial | 124,00 | 123,00 | 122,00 | 121,00 | 121,00 | 123,00 | 120,00 | 123,00 | 12300 | 120,00 | 1220,00 122,00 100,00 12200
5 E Parcial | 60,00 | 5800 | 57,00 | 5800 | 58,00 | 59,00 | 5800 [ 59,00 | 60,00 | 6000 | 587,00 58,70 100,00 58,70
6 F Parcial | 158,00 | 156,00 | 157,00 | 157,00 | 158,00 | 158,00 | 158,00 | 158,00 | 159,00 | 159,00 | 157800 15780 100,00 15780
7 G Parcial | 360,00 | 360,00 | 360,00 | 360,00 | 360,00 | 360,00 | 360,00 | 360,00 | 360,00 | 360,00 | 3600,00 360,00 100,00 360,00
8 H Parcial | 22,00 | 20,00 | 20,00 | 20,00 | 20,00 | 20,00 | 19,00 | 1800 | 20,00 | 21,00 | 200,00 20,00 100,00 20,00
9 | Parcial | 48,00 | 47,00 | 4800 | 47,00 | 46,00 | 47,00 | 4600 | 4600 | 47,00 | 4800 | 470,00 47,00 100,00 47,00
10 J Parcial | 1800 | 1800 | 1800 | 1900 | 1800 | 1800 | 1800 | 17,00 | 1800 | 1800 | 180,00 18,00 100,00 18,00
11 K Parcial | 4300 | 4500 | 4300 | 4400 | 4300 | 4300 | 4400 | 4300 | 4500 | 43,00 436,00 4360 100,00 4360
12 L Parcial | 1300 | 1200 | 1300 | 11,00 | 1300 | 1200 | 1200 | 11,00 | 12,00 | 11,00 120,00 12,00 100,00 12,00
13 M Parcial | 169,00 | 168,00 | 168,00 | 167,00 | 168,00 | 168,00 | 168,00 | 168,00 | 168,00 | 168,00 | 1680,00 168,00 100,00 168,00
14 N Parcial | 148,00 | 148,00 | 148,00 | 148,00 | 150,00 | 100,00 | 148,00 | 148,00 | 150,00 | 160,00 | 1448,00 14480 100,00 14480
15 0 Parcial 500 | 500 [ 500 | 500 | 500 | 500 | 500 [ 400 | 500 | 6,00 50,00 5,00 100,00 5,00
16 P Parcial | 263,00 | 263,00 | 264,00 | 26300 | 263,00 | 262,00 | 263,00 | 263,00 | 26300 | 26300 | 2630,00 263,00 100,00 263,00
17 Q Parcial 200 | 200 [ 200 | 200 | 200 | 200 | 200 [ 200 | 200 | 200 20,00 2,00 100,00 2,00
18 R Parcial | 69,00 | 67,00 | 67,00 | 67,00 | 6600 | 67,00 | 6700 | 6700 | 6700 | 6600 | 670,00 67,00 100,00 67,00
TB= TIEMPO BASICO T.B. 1834,90
T.AM. = TIEMPO MANUAL TAM.() 551,30
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM.() 1283,60
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: ID-APN-008
OPERACION: MEZCLADO F2 ﬁ ) ()
MAQUINAS: MOLINO, - e
CALANDRA, s e —
HOMOGENIZADO, )=
LAMINADORA
ANO: 2017

A Transporte de Material a la zona J Corte de material homogenizado

B Puesta a punto de material y Molino K Transporte de material y puesta en marcha
C Inicio de ciclo en molino de mezclado L Inicio de ciclo maquina en calandra

D Afiadir quimicos restantes al proceso M Fin de ciclo en calandra

E Limpieza de residuos en la maquina N Ingreso de material a tren de frio

F Fin de mezclado, inicio de homogenizado ©) Fin de ciclo en tren de frio

G Fin de ciclo de homogenizado P Ingreso de material a cortadora

H Corte de material homogenizado Q Fin de ciclo de cortado

| Transporte de material y puesta en marcha R Puesta en pallets de material procesado

CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: MEZCLADO F2 OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 10 PRODUCTO: ID-APN-008
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
CONSTANTES Por net.:esidades personales 2
Por fatiga 2
Trabajo de Pie 4
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 0
Tedio 0
TOTAL (%) 8
T.B. (Seg) 1834,90 T.B. (Min) 30,58
T.A.M. (Seq) 551,30 T.A.M. (Min) 9,19
T.C.M. (Seq) 1283,60 T.C.M. (Min) 21,39
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,08
TIEMPO ESTANDAR (Min) 31,32
TIEMPO ESTANDAR (Seg) 1879,00
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PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

PRODUCTO:  ID-APN-003 INDUSTRIAS DIVERSAS
0 p |asticauch0 SECCION CAUCHO | FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
LECTURA EN SEGUNDOS
OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Prensado/Vulcanizado Magquinas: Prensadora
Ne Descripcion del Tiemoos NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo | Tiempo | Velocidad | Tiempo
elemento P 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Bésico
1 A Parcial 58,00 | 62,00 | 58,00 | 6200 | 60,00 | 6200 | 5800 | 57,00 | 58,00 | 58,00 593,00 59,30 100,00 59,30
2 B Parcial 17,00 | 1700 | 17,00 | 1800 | 1700 | 1600 | 1700 | 1700 | 17,00 | 17,00 170,00 17,00 100,00 17,00
3 c Parcial 500 | 500 | 500 | 600 [ 500 | 500 | 500 | 400 | 500 | 500 50,00 5,00 100,00 5,00
4 D Parcial 79,00 | 81,00 | 79,00 [ 7800 | 80,00 | 79,00 | 81,00 | 8100 | 7900 | 7800 795,00 79,50 100,00 7950
5 E Parcial 400 | 400 | 400 | 400 | 500 | 400 | 400 | 400 | 400 | 300 40,00 4,00 100,00 4,00
6 F Parcial | 140,00 | 140,00 | 140,00 | 140,00 | 140,00 | 140,00 | 140,00 | 140,00 | 140,00 | 140,00 | 1400,00 140,00 100,00 140,00
7 G Parcial 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 17,00 | 1800 | 1800 | 1900 | 1800 | 18,00 180,00 18,00 100,00 18,00
8 H Parcial | 480,00 | 480,00 | 480,00 | 480,00 | 480,00 | 481,00 | 480,00 | 480,00 | 480,00 | 479,00 | 4800,00 480,00 100,00 480,00
9 | Parcial | 2500 | 2500 | 2500 | 2500 | 2500 | 2500 | 2500 | 2500 | 2500 | 2500 250,00 2500 100,00 25,00
10 J Parcial | 215,00 | 215,00 | 215,00 | 21500 | 215,00 | 21500 | 215,00 | 21500 | 215,00 | 21500 | 2150,00 215,00 100,00 215,00
11 K Parcial 900 [ 900 | 900 | 800 ( 900 | 900 | 900 | 700 | 900 | 900 87,00 8,70 100,00 8,70
TB=TIEMPO BASICO T.B. 1051,50
T.AM. = TIEMPO MANUAL TAM.() 494,20
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM.() 557,30
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
PRODUCTO: ID-APN-008
OPERACION: PRENSADO
MAQUINAS:
PRENSADORA
ANO: 2017
A Transporte de Material a la zona J Recortar rebabas del material prensado
B Recepcién de material en pallets K Depositar material para enfriar
© Transporte de material a mesa de corte L
D Preformado de material M
E Transportar material preformado a la prensa N
F Ubicar material en cavidades de la prensa O
G Puesta a punto e inicio de ciclo de maquina P
H Fin de ciclo de prensado Q
| Retirar material de la prensa R
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CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR
OPERACION: PRENSADO OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 11 PRODUCTO: 1D-APN-008
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
CONSTANTES Por ne?e5|dades personales 2
Por fatiga 2
Trabajo de Pie 4
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL (%) 9
T.B. (Seg) 1051,50 T.B. (Min) 17,53
T.A.M. (Seg) 494,20 T.A.M. (Min) 8,24
T.C.M. (Seg) 557,30 T.C.M. (Min) 9,29
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,09
TIEMPO ESTANDAR (Min) 18,27
TIEMPO ESTANDAR (Seg) 1096,0
PLASTICAUCHO INDUSTRIAL
PRODUCTO:  ID-APN-008 INDUSTRIAS DIVERSAS
0 pl a Sti c aU Ch 0 SECCION CAUCHO | FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
LECTURA EN SEGUNDOQOS
OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Empaque Méquinas: N/A
. |Descripciondel| . NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo | Tiempo | Velocidad | Tiempo
N Tiempos - . L
elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Bésico
1 A Parcial | 63,00 | 6300 | 6300 [ 6500 [ 6200 [ 6200 | 64,00 | 6300 | 6200 | 6300 [ 630,00 63,00 100,00 63,00
2 B Parcial | 36,00 | 3500 | 3500 | 3500 | 34,00 | 3500 | 3500 | 3500 | 3500 | 3500 | 350,00 35,00 100,00 35,00
8 © Parcial | 1000 | 12,00 | 1000 | 900 | 1000 | 1000 | 1000 | 11,00 | 1000 | 1000 | 102,00 10,20 100,00 10,20
4 D Parcial | 268,00 | 268,00 | 267,00 | 267,00 | 268,00 | 267,00 | 268,00 | 265,00 | 268,00 | 268,00 | 2674,00 26740 100,00 26740
5 E Parcial | 3500 | 32,00 | 3400 | 3500 | 3500 | 3400 | 3500 | 3400 | 3400 | 32,00 | 340,00 34,00 100,00 34,00
6 F Parcial | 2500 [ 2500 | 24,00 [ 2500 | 2500 [ 26,00 | 2500 | 2500 | 2500 | 2500 [ 250,00 25,00 100,00 25,00
7 G Parcial | 32,00 | 32,00 | 31,00 | 3200 | 3200 | 33,00 | 3200 | 3200 | 3300 | 3300 | 322,00 32,20 100,00 3220
8 H Parcial | 3500 | 34,00 | 3500 [ 3500 | 3500 | 3500 | 3500 | 36,00 | 3500 | 3500 [ 350,00 35,00 100,00 35,00
9 | Parcial | 1000 | 1000 | 900 | 1000 | 11,00 | 1000 | 1000 | 1000 | 1000 | 1000 | 100,00 10,00 100,00 10,00
10 J Parcial 500 | 500 | 400 | 500 [ 500 | 500 | 500 | 500 | 500 | 6,00 50,00 5,00 100,00 5,00
TB=TIEMPO BASICO T.B. 516,80
T.AM. = TIEMPO MANUAL TAM. () 459,60
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM. () 5720
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: ID-APN-008 i
OPERACION: EMPAQUE [ conteotoecauons o
8 3
D00 F
) = ZOMA DE PT REA DE EMPAQUE ] g
MAQUINAS: Sl
N/A rar “ :E . !
) i oS i
ANO: 2017 T —
A Transporte de Material a la zona de empaque F Armaje de carton
B Colocar c6digo de barras en carton G Colocar material etiquetado en carton
C Puesta a punto del material H Sellado de cartén
D Etiquetado de material | Colocar etiqueta en carton
E Colocar material etiquetado en zona J Colocar carton de PT en pallets

CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: EMPAQUE OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 12 PRODUCTO: ID-APN-008
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
CONSTANTES Por ne'cesidades personales 2
Por fatiga 2
Trabajo de Pie 2
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL (%) 7
T.B. (Seg) 516,80 T.B. (Min) 8,61
T.A.M. (Seg) 459,60 T.A.M. (Min) 7,66
T.C.M. (Seq) 57,20 T.C.M. (Min) 0,95
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,07
TIEMPO ESTANDAR (Min) 9,15
TIEMPO ESTANDAR (Seg) 549,0
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PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

PRODUCTO:  ID-FLS-031 INDUSTRIAS DIVERSAS
plasticaUChO SECCION EVA FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
| LECTURA EN SEGUNDOS
OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Pesaje Maquinas: Balanza
P Descripcion del Tem NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo | Tiempo | Velocidad | Tiempo
elemento EUROS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Bésico
1 A Parcial | 5800 | 57,00 | 56,00 | 57,00 | 5800 | 56,00 | 58,00 | 57,00 | 57,00 | 5800 | 572,00 57,20 100,00 57,20
2 B Parcial | 49,00 | 4800 | 47,00 | 48,00 | 47,00 | 4800 | 4800 | 47,00 | 46,00 | 4700 | 47500 4750 100,00 4750
3 © Parcial | 4800 | 4800 | 47,00 | 47,00 | 4800 | 4800 | 47,00 | 47,00 | 4800 | 4700 | 47500 4750 100,00 4750
4 D Parcial | 39,00 | 3800 | 3800 | 39,00 | 3800 | 39,00 | 37,00 | 3800 | 3800 | 39,00 | 383,00 38,30 100,00 38,30
5 E Parcial | 47,00 | 47,00 | 46,00 | 47,00 | 47,00 | 4600 | 47,00 | 46,00 | 46,00 | 47,00 | 466,00 46,60 100,00 46,60
6 F Parcial | 30,00 | 30,00 | 29,00 | 29,00 | 28,00 | 29,00 | 2800 | 29,00 | 29,00 | 3000 | 291,00 29,10 100,00 29,10
7 G Parcial | 46,00 | 46,00 | 47,00 | 47,00 | 47,00 | 47,00 | 47,00 | 47,00 | 46,00 | 4600 | 466,00 46,60 100,00 46,60
8 H Parcial | 108,00 | 105,00 | 108,00 | 106,00 [ 105,00 | 105,00 | 105,00 | 104,00 | 105,00 | 107,00 | 105800 | 10580 100,00 105,80
9 | Parcial 700 | 600 | 600 | 700 | 600 | 600 [ 500 | 600 | 600 | 7,00 62,00 6,20 100,00 6,20
10 J Parcial | 17,00 | 17,00 | 16,00 | 17,00 | 1600 | 16,00 | 17,00 | 1600 | 17,00 | 1600 | 16500 16,50 100,00 16,50
TB=TIEMPO BASICO T.B. 441,30
T.AM. = TIEMPO MANUAL T.AM. () 121,20
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.C.M. () 320,10
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
PRODUCTO: ID-FLS-031
OPERACION: PESAJE
MAQUINAS: BALANZA 4 4 ) o g
|| e
) _;E_m!g o e O = 5
ANO: 2017 = &
A Puesta a punto F Encerar balanza y completar el pesaje #2
B Ajuste de pardametros de balanza G Pesaje de producto #3
C Pesaje de producto #1 H Pesaje de producto #4
D Encerar balanza y completar el pesaje #1 | Enviar productos por banda transportadora
E Pesaje de producto #2 J Pegar etiquetas en gabetas
CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR
OPERACION: PESAJE OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 13 PRODUCTO: ID-FLS-031
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
CONSTANTES Por ne_ceS|dades personales 2
Por fatiga 2
Trabajo de Pie 4
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 0
Tedio 0
TOTAL (%) 8
T.B. (Seg) 441,30 T.B. (Min) 7,36
T.A.M. (Seg) 121,20 T.A.M. (Min) 2,02
T.C.M. (Seg) 320,10 T.C.M. (Min) 534
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,08
TIEMPO ESTANDAR (Min) 7,52
TIEMPO ESTANDAR (Seg) 451,00
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PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

(& Pistcaucho

PRODUCTO:

ID-FLS-031

INDUSTRIAS DIVERSAS

SECCION EVA

FECHA DE ELABORACION:

METODO DE REGRESION A CERO

LECTURA EN SEGUNDOS

OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas

AREA: Mezclado

Maquinas: Molino, Homogenizadora,
Calandra, Tren de frio, Laminadora

o Descripcion del Tierpos NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo | Tiempo | Velocidad Tigrppo
elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Baésico
1 A Parcial | 7300 | 7300 | 7300 | 7300 | 7200 | 7300 | 7400 | 7400 | 7300 | 7200 | 730,00 7300 100,00 7300
2 B Parcial | 17,00 | 1600 | 16,00 | 17,00 | 1700 | 1800 | 1800 | 17,00 | 16,00 | 1800 | 170,00 17,00 100,00 17,00
3 © Parcial | 140,00 | 141,00 | 140,00 | 140,00 | 139,00 | 139,00 | 140,00 | 142,00 | 140,00 | 139,00 | 1400,00 140,00 100,00 140,00
4 D Parcial | 800 | 800 [ 700 [ 700 | 600 | 700 | 700 [ 600 [ 700 | 7,00 70,00 7,00 100,00 700
5 E Parcial | 200,00 | 202,00 | 202,00 | 203,00 | 204,00 | 203,00 | 205,00 | 205,00 | 207,00 | 206,00 | 2037,00 203,70 100,00 203,70
6 F Parcial | 190,00 | 188,00 | 192,00 | 185,00 | 190,00 | 194,00 | 192,00 | 196,00 | 194,00 | 19500 | 1916,00 191,60 100,00 191,60
7 G Parcial | 528,00 | 520,00 | 530,00 | 525,00 | 522,00 | 530,00 | 520,00 | 524,00 | 52500 | 52600 | 5250,00 525,00 100,00 525,00
8 H Parcial | 162,00 | 160,00 | 158,00 | 160,00 | 158,00 | 156,00 | 158,00 | 160,00 | 158,00 | 160,00 | 1590,00 159,00 100,00 159,00
9 | Parcial | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 1200,00 120,00 100,00 120,00
10 J Parcial | 120,00 | 118,00 | 115,00 | 120,00 | 118,00 | 118,00 | 120,00 | 115,00 | 118,00 | 11800 | 1180,00 118,00 100,00 118,00
11 K Parcial | 29,00 | 28,00 | 27,00 | 2900 | 2900 | 27,00 | 28,00 | 28,00 | 27,00 | 2800 | 280,00 28,00 100,00 28,00
12 L Parcial | 3800 | 36,00 | 3800 | 3800 | 3800 | 37,00 | 37,00 | 3600 | 3600 | 3600 | 370,00 37,00 100,00 37,00
13 M Parcial | 800 | 800 [ 800 | 7,00 | 900 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 80,00 8,00 100,00 8,00
14 N Parcial | 665,00 | 666,00 | 665,00 | 665,00 | 665,00 | 665,00 | 665,00 | 665,00 | 66500 | 66500 | 6651,00 665,10 100,00 665,10
15 0 Parcial | 129,00 | 130,00 | 129,00 | 130,00 | 129,00 | 132,00 | 129,00 | 132,00 | 132,00 | 13300 | 130500 130,50 100,00 130,50
TB= TIEMPO BASICO T.B. 242290
TAM. =TIEMPO MANUAL TAM. () 360,50
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA TCM.() 206240
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

[
PRODUCTO: ID-FLS-031 -
OPERACION: MEZCLADO
MAQUINAS: MOLINO,
HOMOGENIZADORA,
CALANDRA, TREN DE
ANO: 2017 I"
A Transporte de formula a zona de mezclado | Fin de homogenizado y comienzo de calandrado
B Recepcion y ubicacion de formula en sitio de mezcla J Fin de ciclo de calandrado
C Completar formulacion K Traspaso de material a tren de enfriamiento
D Inicio de ciclo de mezclado L Fin de ciclo de enfriamiento
E Afiadir complementos a la formulacién M Inicio de ciclo de laminado
F Retiro de residuos de la mezcladora N Fin de ciclo de laminado
G Fin de ciclo de mezclado 0 Transporte y apilamiento de material laminado
H Traspaso de mezcla a fase de homogenizado
CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR
OPERACION: MEZCLADO OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 14 PRODUCTO: ID-FLS-031
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
CONSTANTES Por ne-cesidades personales 2
Por fatiga 2
Trabajo de Pie 5
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL (%) 10
T.B. (Seg) 2422,90 T.B. (Min) 40,38
T.AM. (Seq) 360,50 T.AM. (Min) 6,01
T.C.M. (Seq) 2062,40 T.C.M. (Min) 34,37
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,1
TIEMPO ESTANDAR (Min) 40,98
TIEMPO ESTANDAR (Seg) 2459,0
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PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

PRODUCTO:  ID-FLS-03 INDUSTRIAS DIVERSAS
I SECCION EVA FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
0 P|aSt|EaUChO LECTURAEN SEGUNDOS
OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Prensado Maguinas: Prensadora, Balanza
\  [Descripeion ce Tiempos NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo | Tiempo | Velocidad Tignjpo
elemento 1 ) 3 4 5 6 7 g 9 10 Total Medio Media Basico
1 A Parcal 700 | 600 | 700 [ 700 | 700 | 800 | 700 | 700 | 700 | 700 7000 700 10000 700
2 B Parcial 600 | 600 | 600 | 500 [ 600 | 600 | 700 | 600 | 600 | 600 60,00 6,00 10000 6,00
3 € Parcial 2000 | 2800 | 2800 | 27,00 | 2800 | 2600 | 2800 | 2900 | 2800 | 2800 | 279,00 2190 10000 2190
4 D Parcial 3500 | 3400 | 3500 | 3400 | 3500 | 3600 | 3400 | 3400 | 3500 | 3600 | 34800 3480 10000 3480
5 E Parcial 3600 | 3400 | 3500 | 3600 | 3400 | 3500 | 3600 | 3500 | 3700 | 3500 | 35300 3530 10000 3530
6 F Parcal 3700 | 3800 | 3700 | 3800 | 37,00 | 37,00 | 3600 | 3700 | 3700 | 3800 | 37200 3120 10000 3120
7 G Parcial 14300 | 14200 | 14400 | 14200 | 14500 | 14400 | 14600 | 14300 | 14300 | 14500 | 143700 | 14370 100,00 14370
8 H Parcial 3100 | 3100 | 3200 | 3100 | 3300 | 31,00 | 3200 | 3000 | 3200 | 3000 | 31300 3130 10000 3130
9 | Parcial 8000 | 7900 | 7800 | 8000 | 8100 | 8000 | 8100 | 8200 | 8300 | 8000 | 80400 8040 10000 8040
10 J Parcial 1400 | 1300 | 1400 | 1300 | 1400 | 1400 | 1300 | 1400 | 12400 | 1200 | 13500 1350 10000 1350
1L K Parcial | 1240,00 | 1240,00 | 124000 | 124000 | 1240,00 | 1240,00 | 1240,00 | 1240,00 | 124000 | 124000 | 1240000 | 124000 10000 1240,00
12 L Parcial 6200 | 6000 | 6100 | 6000 | 6300 | 6000 [ 6100 | 6300 | 6100 | 6200 | 61300 61,30 10000 61,30
13 M Parcal 106,00 | 10700 | 10500 | 10400 | 100,00 | 104,00 | 107,00 | 120700 | 10500 | 10700 | 105200 | 10520 10000 10520
14 N Parcial | 251500 | 251500 | 251400 | 251000 | 2510,00 | 2510,00 | 2509,00 | 251500 | 251000 | 251000 | 2511800 | 251180 10000 51180
15 0 Parcal 107,00 | 10600 | 10500 | 10800 | 107,00 | 107,00 | 10400 | 10800 | 10500 | 10800 | 106500 | 10650 10000 106,50
TB= TIEMPO BASICO T.B. 444190
T.AM. =TIEMPO MANUAL TAM.() 301540
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM.() 142650

243




DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: ID-FLS-031

OPERACION: PRENSADO

MAQUINAS: PRENSADORA,

BALANZA
ANO: 2017

A Dirigirse a zona de preformado | Ubicar material en las cavidades
B Transportar producto hacia balanza J Inicio de ciclo de prensado
C Realizar pesaje # 1 de producto K Fin de ciclo de prensado
D Realizar pesaje # 1 de producto L Evacuacion de vapores
E Realizar pesaje # 1 de producto M Retirar planchas de prensadora
F Realizar pesaje # 1 de producto N Enfriar planchas en estantes
G Completar hasta pesaje # 8 de producto O Ubicar planchas en pallets de almacenamiento
H Limpiar moldes en cavidades de prensa

CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: PRENSADO OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 15 PRODUCTO: ID-FLS-031
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
CONSTANTES Por nec.:esidades personales 2
Por fatiga 1
Trabajo de Pie 1
Postura 0
VARIABLES Ruido 2
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL (%) 7
T.B. (Seg) 444190 T.B. (Min) 74,03
T.A.M. (Seg) 3015,40 T.A.M. (Min) 50,26
T.C.M. (Seg) 1426,50 T.C.M. (Min) 23,78
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,07
TIEMPO ESTANDAR (Min) 77,55
TIEMPO ESTANDAR (Seg) 4653,0
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PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

PRODUCTO:  ID-FLS-031 INDUSTRIAS DIVERSAS
i SECCION EVA FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
PlaStlcaUChO LECTURA EN SEGUNDOS
OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Refilado Méquinas: Refiladora
\° Descripeion del Teros NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo | Tiempo | Velocidad | Tiempo
elemento P 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Bésico
1 A Parcial | 81,00 | 8200 | 80,00 | 80,00 | 80,00 | 80,00 | 80,00 | 80,00 | 80,00 | 8000 [ 80300 80,30 100,00 80,30
2 B Parcial | 22,00 | 2200 | 21,00 | 2000 | 19,00 | 19,00 | 1900 | 20,00 | 1900 | 19,00 | 200,00 20,00 100,00 20,00
3 © Parcial | 51,00 [ 5000 | 50,00 | 49,00 | 48,00 | 49,00 | 5000 | 50,00 | 49,00 | 50,00 | 496,00 49,60 100,00 49,60
4 D Parcial | 4200 | 42,00 | 41,00 | 41,00 | 42,00 | 4300 | 4200 | 41,00 | 42,00 | 4300 | 419,00 4190 100,00 4190
5 E Parcial | 4800 | 4800 | 4700 | 47,00 | 48,00 | 47,00 | 4700 | 4800 | 47,00 | 4800 | 47500 4750 100,00 4750
6 F Parcial | 37,00 | 3600 | 3600 | 3500 | 3600 | 3500 | 3600 | 37,00 | 3600 | 3600 | 360,00 36,00 100,00 36,00
7 G Parcial | 6200 | 6200 | 61,00 | 60,00 | 61,00 [ 6200 | 6200 | 61,00 | 6200 | 6200 | 61500 61,50 100,00 61,50
8 H Parcial | 36,00 | 3500 | 3500 | 3600 | 3600 | 3500 | 3500 | 3600 | 3400 | 3600 | 35400 3540 100,00 3540
9 | Parcial | 64,00 | 6400 | 6400 | 6500 | 6500 | 66,00 | 6500 | 64,00 | 6500 | 6500 | 647,00 64,70 100,00 64,70
10 J Parcial | 3200 | 3200 | 31,00 | 31,00 | 30,00 | 31,00 | 3000 | 32,00 | 31,00 | 31,00 | 311,00 3110 100,00 3110
11 K Parcial | 3200 | 31,00 | 30,00 | 29,00 | 30,00 | 30,00 | 31,00 | 3000 | 31,00 | 31,00 | 30500 3050 100,00 3050
TB=TIEMPO BASICO T.B. 49850
T.AM. =TIEMPO MANUAL TAM. () 354,10
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM. () 14440
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
=1 n | ]
PRODUCTO: ID-FLS-031 - ==
= y
OPERACION: REFILADO d E ’ -
O =
O
MAQUINAS: o
QU S REFILADORA
ANO: 2017
A Transporte de material hacia la zona de refilado G Ajuste de parametros de corte
B Puesta a punto de material H Refilado de pls #3
C Ajuste de parametros de corte | Ajuste de parametros de corte
D Refilado de pls #1 J Refilado de pls #4
E Ajuste de parametros de corte K Transporte de pallet a siguiente proceso
F Refilado de pls #2
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CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: REFILADO OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 16 PRODUCTO: ID-FLS-031
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)

CONSTANTES Por ne(.:e5|dades personales 2

Por fatiga 2

Trabajo de Pie 5

Postura 0

VARIABLES Ruido 0

Monotonia 1

Tedio 0

TOTAL (%) 10

T.B. (Seg) 498,50 T.B. (Min) 8,31

T.A.M. (Seg) 354,10 T.AM. (Min) 5,90

T.C.M. (Seg) 144,40 T.C.M. (Min) 24

TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,1

TIEMPO ESTANDAR (Min) 8,90

TIEMPO ESTANDAR (Seg) 534

PLASTICAUCHO INDUSTRIAL
PRODUCTO:  ID-FLS-031 INDUSTRIAS DIVERSAS
. SECCIONEVA  |FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
P|aSt|caUCh0 LECTURA EN SEGUNDOS
OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Dividido Maguinas: Divididora

" Descripeion del Tiempos NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo | Tiempo | Velocidad | Tiempo
elemento p 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Baésico
1 A Parcial | 52,00 | 50,00 | 51,00 | 50,00 | 51,00 | 52,00 | 51,00 | 5200 | 51,00 | 5200 | 512,00 5120 100,00 51,20
2 B Parcial | 13,00 [ 1200 | 11,00 | 1200 | 1300 | 11,00 | 12,00 | 1200 | 1200 | 1200 | 120,00 12,00 100,00 12,00
3 C Parcial | 69,00 [ 6800 | 69,00 | 6800 | 6800 | 67,00 | 68,00 | 6700 | 67,00 | 6700 | 67800 67,80 100,00 67,80
4 D Parcial | 118,00 | 116,00 | 118,00 | 118,00 | 117,00 | 116,00 | 115,00 | 116,00 [ 117,00 | 11600 | 1167,00 116,70 100,00 116,70
5 E Parcial | 11,00 | 1000 | 11,00 | 1000 | 11,00 | 1200 | 1000 | 11,00 | 1200 | 11,00 | 109,00 1090 100,00 1090
6 F Parcial | 86,00 | 86,00 | 87,00 | 87,00 | 8800 | 86,00 | 87,00 | 86,00 | 8600 | 87,00 | 866,00 86,60 100,00 86,60
7 G Parcial |2310,00{2310,00{2308,00{2310,00|2308,00| 2308,00 | 2310,00 { 2310,00{ 2310,00{ 2310,00| 2309400 | 230940 100,00 2309,40
8 H Parcial | 3500 | 33,00 | 3500 | 3500 | 3600 | 3600 | 37,00 | 3500 | 3500 | 3500 [ 352,00 3520 100,00 3520
TB= TIEMPO BASICO TB. 2689,80
T.AM. =TIEMPO MANUAL TAM.() 301,70
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA TCM. () 238810
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: ID-FLS-031
OPERACION: DIVIDIDO
MAQUINAS: DIVIDIDORA
ANO: 2017
A Preparacion previa de material E Programar maquinaria con calibre correcto
B Puesta a punto de maquina F Verificar calibre correcto
C Retirar forros del material G Dividir todo el material
D Verificar calibre de corte H Apilar en pallets y trasladar al siguiente proceso

CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: DIVIDIDO OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 17 PRODUCTO: ID-FLS-031
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
CONSTANTES Por net.:esidades personales 2
Por fatiga 2
Trabajo de Pie 3
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL (%) 8
T.B. (Seqg) 2689,80 T.B. (Min) 44,83
T.A.M. (Seg) 301,70 T.A.M. (Min) 5,03
T.C.M. (Seqg) 2388,10 T.C.M. (Min) 39,80
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,08
TIEMPO ESTANDAR (Min) 45,23
TIEMPO ESTANDAR (Seg) 2714

247




PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

PRODUCTO:  ID-FLS-031 INDUSTRIAS DIVERSAS
0 pl t- h SECCION EVA FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
aS IcaUC 0 LECTURA EN SEGUNDOS
OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Corte Méquinas: Guillotina
P Descripcion Tiempos NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo | Tiempo | Velocidad Ti?rr_lpo
del elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Basico
1 A Parcial 500 | 600 [ 500 | 500 | 500 | 600 [ 500 [ 600 | 500 | 600 54,00 540 100,00 540
2 B Parcial | 7600 | 7500 | 76,00 | 7500 | 7400 | 7500 | 7500 | 7400 | 7500 | 7400 | 74900 | 7490 100,00 7490
3 © Parcial | 800 | 800 | 700 | 700 | 800 | 700 [ 700 | 800 | 800 | 700 | 7500 7550 100,00 750
4 D Parcial | 46,00 | 46,00 | 47,00 | 46,00 | 4500 | 46,00 | 4500 | 46,00 | 4500 | 47,00 | 45900 | 4590 100,00 4590
5 E Parcial | 47,00 | 47,00 | 4600 | 47,00 | 46,00 | 4500 | 4600 | 46,00 | 4500 | 4600 | 461,00 46,10 100,00 46,10
6 F Parcial | 46,00 | 46,00 | 47,00 | 4500 | 46,00 | 46,00 | 4600 | 46,00 | 47,00 | 47,00 | 462,00 46,20 100,00 46,20
7 G Parcial | 4500 | 4800 | 4600 | 4500 | 4600 | 47,00 | 46,00 | 46,00 | 4500 | 46,00 | 460,00 46,00 100,00 46,00
8 H Parcial | 47,00 | 46,00 | 47,00 | 46,00 | 46,00 | 47,00 | 4500 | 47,00 | 4500 | 4600 | 46200 | 4620 100,00 46,20
9 I Parcial | 21,00 | 21,00 | 21,00 | 22,00 | 21,00 | 2000 | 21,00 | 21,00 | 20,00 | 2000 | 20800 | 2080 100,00 20,80
10 J Parcial | 21,00 | 21,00 | 22,00 | 21,00 | 22,00 | 21,00 | 21,00 | 22,00 | 20,00 | 2000 | 211,00 | 2110 100,00 21,10
11 K Parcial 19,00 | 1800 | 1800 | 1900 | 18,00 | 1900 | 20,00 | 1900 | 19,00 | 1800 | 187,00 18,70 100,00 18,70
12 L Parcial | 386,00 [ 385,00 | 384,00 | 386,00 | 385,00 | 386,00 | 387,00 | 384,00 | 38500 | 387,00 | 385500 | 38550 100,00 38550
13 M Parcial | 461,00 | 460,00 | 458,00 | 455,00 | 450,00 | 457,00 | 458,00 | 460,00 | 462,00 | 460,00 | 458100 | 458,10 | 100,00 458,10
TB= TIEMPO BASICO T.B. 122240
T.AM. = TIEMPO MANUAL T.AM. () 66,00
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM. () 1156,40
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
PRODUCTO: ID-FLS-031
OPERACION: CORTE I [T
MAQUINAS:
GUILLOTINA
ANO 2017
A Recepcion de Material H Realizar corte #5
B Conteo de material y puesta a punto | Transportar material y apilamiento #1
© Calibracion de parametros de corte J Transportar material y apilamiento #2
D Realizar corte #1 K Transportar material y apilamiento #3
E Realizar corte #2 L Repetir items del D a la K
F Realizar corte #3 M Repetir item L
G Realizar corte #4
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CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: CORTE OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 18 PRODUCTO: ID-FLS-031
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
CONSTANTES Por neFesidades personales 2
Por fatiga 2
Trabajo de Pie )
Postura 0]
VARIABLES Ruido 3
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL (%) 13
T.B. (Seg) 1222,40 T.B. (Min) 20,37
T.A.M. (Seq) 66,00 T.A.M. (Min) 1,10
T.C.M. (Seq) 1156,40 T.C.M. (Min) 19,27
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,13
TIEMPO ESTANDAR (Min) 20,562
TIEMPO ESTANDAR (Seg) 1231,0

PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

Plasticaucho

PRODUCTO:

ID-FLS-031

INDUSTRIAS DIVERSAS

SECCION EVA

FECHA DE ELABORACION:

METODO DE REGRESION A CERO

LECTURA EN SEGUNDOS

OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas

AREA: Empaque

Méquinas: Selladora

. Descripcién del Tiempos NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo | Tiempo | Velocidad Tie’n.1po
elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total | Medio [ Media Bésico
1 A Parcial | 800 [ 700 [ 700 | 800 | 700 [ 700 | 600 | 800 | 700 | 7,00 72,00 720 100,00 720
2 B Parcial | 27,00 | 2600 | 26,00 | 27,00 | 26,00 | 2500 | 26,00 | 27,00 | 26,00 | 27,00 | 263,00 26,30 100,00 26,30
3 © Parcial | 9500 [ 94,00 | 9500 | 9500 | 96,00 | 94,00 [ 9500 | 9500 | 94,00 | 94,00 | 947,00 94,70 100,00 94,70
4 D Parcial | 600 | 600 | 600 | 500 | 600 | 500 | 600 | 500 | 600 | 500 56,00 560 100,00 560
5 E Parcial | 2400 | 2300 | 22,00 | 2400 | 2300 | 2200 | 2300 | 24,00 | 2300 | 2300 | 231,00 2310 100,00 2310
6 F Parcial | 10,00 | 11,00 | 10,00 | 1000 | 1000 [ 900 | 900 | 1000 | 900 | 1000 | 9800 9,80 100,00 9,80
7 G Parcial | 89,00 | 88,00 | 89,00 | 8800 | 87,00 | 87,00 | 88,00 | 87,00 | 89,00 | 87,00 | 879,00 8790 100,00 8790
8 H Parcial 6,00 [ 500 | 500 | 600 [ 500 | 500 [ 600 | 500 | 500 [ 6,00 54,00 540 100,00 540
9 | Parcial | 200,00 | 202,00 | 200,00 | 203,00 | 202,00 | 200,00 | 202,00 | 200,00 | 201,00 | 200,00 | 2010,00 | 201,00 100,00 201,00
TB= TIEMPO BASICO T.B. 461,00
T.AM. =TIEMPO MANUAL TAM. () 42810
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM. () 290
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: ID-FLS-031 @
OPERACION:  EMPACADO | )=
|
!
MAQUINAS: SELLADORA
ANO: 2017
A Recepcion de Material F Selladar producto
B Revision (control de calidad ) al material G Poner producto en carton
C Conteo de ldminas H Etiquetar producto
D Transportar laminas a selladora I Cambio de plastico para empaque
E Puesta a punto de maquinaria

CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: Empacado OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 19 PRODUCTO: ID-FLS-031
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
CONSTANTES Por neFesidades personales 2
Por fatiga 2
Trabajo de Pie 2
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL (%) 7
T.B. (Seg) 461,00 T.B. (Min) 7,68
T.A.M. (Seq) 428,10 T.A.M. (Min) 7,14
T.C.M. (Seq) 32,90 T.C.M. (Min) 0,55
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,07
TIEMPO ESTANDAR (Min)| 8,18
TIEMPO ESTANDAR (Seg)| 491,0
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PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

PRODUCTO:  ID-FPL-030 INDUSTRIAS DIVERSAS
0 P| as.ti c aU cho SECCIONEVA  |FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
LECTURA EN SEGUNDOS
OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Pesaje Maquinas: Balanza
N° Descripcion del Tiempos NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo Tiempo Veloci<_1ad Ti(?mpo
elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 [ Total | Medio | Media [ Bésico
1 A Parcial | 1300 | 1300 | 1400 | 1300 | 1200 | 12,00 | 11,00 | 10,00 | 11,00 | 11,00 | 12000 | 12,00 100,00 1200
2 B Parcial | 159,00 | 160,00 | 157,00 | 156,00 | 157,00 | 157,00 | 158,00 | 157,00 158,00 | 158,00 | 1577,00 | 157,70 | 100,00 157,710
8 © Parcial | 2500 | 2400 | 2400 | 2400 | 2400 | 2300 | 2400 | 2400 | 2400 | 2400 | 24000 | 24,00 100,00 2400
4 D Parcial | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 500 [ 400 | 400 | 400 | 300 | 4000 400 100,00 4,00
5 E Parcial | 1000 | 11,00 | 9,00 | 900 | 900 | 1000 | 11,00 [ 900 | 2000 | 900 | 9700 | 970 100,00 970
6 F Parcial | 2200 | 2,00 | 20,00 | 22,00 | 21,00 [ 21,00 | 21,00 | 21,00 | 21,00 | 2000 | 21000 | 21,00 100,00 21,00
7 G Parcial | 300 | 300 | 300 | 400 [ 300 | 300 | 300 | 200 | 300 | 300 | 3000 3,00 100,00 3,00
8 H Parcial | 400 | 400 | 400 | 300 | 400 | 400 [ 500 | 400 | 400 | 400 | 4000 | 400 100,00 400
9 I Parcial | 2000 | 1800 | 2000 | 1900 | 1900 | 19,00 | 20,00 | 19,00 | 1800 | 1800 | 19000 | 19,00 100,00 19,00
10 J Parcial | 9500 | 9400 | 9500 | 9400 | 9400 | 9300 | 94,00 | 9500 | 9500 | 9300 | 94200 | 9420 100,00 9420
11 K Parcial | 2200 | 21,00 | 2300 | 2200 | 2300 | 2300 | 2400 | 2300 | 2400 | 2300 | 22800 | 2280 100,00 280
12 L Parcial | 4500 | 4400 | 4300 | 4400 | 4200 | 4300 | 42,00 | 4300 | 42,00 | 42,00 | 43000 | 4300 100,00 4300
13 M Parcial | 3400 | 3500 | 3500 | 3500 | 3600 | 3500 | 3500 | 3600 | 3400 | 3500 | 35000 | 3500 100,00 3500
14 N Parcial | 7000 | 7200 | 7200 | 7200 | 7200 | 7300 | 72,00 | 7200 | 7200 | 7200 | 71900 | 71,90 100,00 7190
15 0 Parcial | 700 | 7,00 | 700 | 600 | 600 | 700 [ 600 | 700 | 600 | 700 | 6600 | 660 100,00 6,60
TB=TIEMPO BASICO T.B. 52190
T.AM. =TIEMPO MANUAL TAM. () 225,10
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA TCM.() 302,80
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: ID-FPL-030
OPERACION: PESAJE ‘
MAQUINAS: BALANZA % é I»—l:i:l:l% —

[ aas Bt

e I jomms = 5 ==
~ B B
ANO: 2017 = 5

A Revision de formula de producto I Preparacion previa de materiales para LDPE
B Preparacion previa de materiales y equipos J Pesaje de LDPE
© Pesar materia prima K Dirirse a almacén de recuperado
D Colocar materia prima en gabeta L Pesaje de recuperado
E Encerar balanzas M Pasar gabetas por detector de metales
F Pesar materia prima 2 N Transportar gabetas a zona de almacenaje
G Colocar materia prima 2 en gabeta O Colocar etiquetas en gabetas
H Colocar gabetas en banda transportadora

CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: PESAJE OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 20 PRODUCTO: ID-FPL-030
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
CONSTANTES Por neFesidades personales 2
Por fatiga 2
Trabajo de Pie 4
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 0
Tedio 0
TOTAL (%) 8
T.B. (Seg) 527,90 T.B. (Min) 8,80
T.A.M. (Seg) 225,10 T.A.M. (Min) 3,75
T.C.M. (Seg) 302,80 T.C.M. (Min) 5,05
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,08
TIEMPO ESTANDAR (Min) 9,10
TIEMPO ESTANDAR (Seg) 546
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PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

(8 Pisicaucho

PRODUCTO:

ID-FPL-030

INDUSTRIAS DIVERSAS

SECCION EVA

FECHA DE ELABORACION:

METODO DE REGRESION A CERO

LECTURA EN SEGUNDOS

OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas

AREA: Mezclado

Méguinas: Molino, Homogenizadora,
Calandra, Tren de frio, Laminadora

Descripcién

NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS

Tiempo | Tiempo | Velocidad | Tiempo

N Joerelement] ™™ T T 2 [ 3 [ 4 [ 5 ] 6] 7 [ 8 [ 9 ] 10| To | Medo | Meda | Bisico
1 A Parcial | 7300 | 7300 | 7300 | 7300 | 7200 | 7300 | 7400 | 7400 | 7300 | 7200 | 73000 | 7300 10000 7300
2 B Parcial | 17,00 | 1600 | 1600 | 1700 | 1700 | 1800 | 1800 | 1700 | 1600 | 1800 | 17000 | 1700 10000 1700
3 C Parcial | 140,00 | 141,00 | 14000 | 140,00 | 13900 | 139,00 | 140,00 | 14200 | 140,00 | 13900 | 140000 | 14000 | 100,00 14000
4 D Parcial | 800 | 800 | 700 | 700 | 600 [ 700 | 700 | 600 | 700 | 700 | 7000 | 700 10000 700
5 E Parcial | 200,00 | 202,00 | 20200 | 203,00 | 20400 | 203,00 | 205,00 | 20500 | 207,00 | 20600 | 208700 | 20370 | 100,00 2370
6 F Parcial | 190,00 | 188,00 | 192,00 | 185,00 | 190,00 | 194,00 | 19200 | 196,00 | 19400 | 19500 | 191600 | 19160 | 10000 191,60
7 G Parcial | 52000 | 52000 | 522,00 | 520,00 | 522,00 | 520,00 | 52400 | 522,00 | 522,00 | 522,00 | 521400 | 52140 | 10000 521,40
8 H Parcial | 15200 | 152,00 | 15200 | 152,00 | 15200 | 15200 | 152,00 | 15200 | 15200 | 15200 | 152000 | 15200 | 100,00 15200
9 [ Parcial | 14400 | 142,00 | 140,00 | 144,00 | 140,00 | 14300 | 14000 | 14200 | 14500 | 14000 | 142000 | 14200 | 10000 14200
10 J Parcial | 120,00 | 118,00 | 11500 | 120,00 | 11800 | 118,00 | 120,00 | 11500 | 118,00 | 11800 | 118000 | 11800 | 100,00 11800
11 K Parcial | 29,00 | 2800 | 2700 | 2900 | 2900 | 27,00 | 2800 | 2800 | 2700 | 2800 | 28000 | 2800 10000 2800
12 L Parcial | 3800 | 3600 | 3800 | 3800 | 3800 | 37,00 | 37,00 | 3600 | 3600 | 3600 | 37000 | 3700 10000 3700
13 M Parcial | 800 | 800 | 800 | 700 | 900 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 8000 | 800 10000 800
14 N Parcial | 64000 | 64000 | 640,00 | 640,00 | 640,00 | 640,00 | 64000 | 64000 | 640,00 | 640,00 | 640000 | 64000 | 10000 64000
15 0 Parcial | 129,00 | 130,00 | 129,00 | 130,00 | 12900 | 132,00 | 129,00 | 13200 | 132,00 | 13300 | 130500 | 13050 | 100,00 13050
TB=TIEMPO BASICO TB. 240920

T.AM. = TIEMPO MANUAL TAM.() 552,30

T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA TCM.() 185690
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: ID-FPL-030
OPERACION: MEZCLADO
MAQUINAS: MOLINO, HOMOGENIZADORA, % $i ﬂﬁ ) [y
CALANDRA, TREN DE FRIO, ﬂ e
LAMINADORA | E AT n
. | =
ANO: 2017
A Transporte de formula a zona de mezclado | Fin de homogenizado y comienzo de calandrado
B Recepcién y ubicacion de formula en sitio de mezcla J Fin de ciclo de calandrado
© Completar formulacion K Traspaso de material a tren de enfriamiento
D Inicio de ciclo de mezclado L Fin de ciclo de enfriamiento
E Afiadir complementos a la formulacion M Inicio de ciclo de laminado
F Retiro de residuos de la mezcladora N Fin de ciclo de laminado
G Fin de ciclo de mezclado (o) Transporte y apilamiento de material laminado
H Traspaso de mezcla a fase de homogenizado

CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: MEZCLADO OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 21 PRODUCTO: ID-FPL-030
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
CONSTANTES Por ne.cesidades personales 2
Por fatiga 2
Trabajo de Pie B)
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 0
Tedio 0
TOTAL (%) 9
T.B. (Seg) 2409,20 T.B. (Min) 40,15
T.A.M. (Seg) 552,30 T.A.M. (Min) 9,21
T.C.M. (Seq) 1856,90 T.C.M. (Min) 30,95
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,09
TIEMPO ESTANDAR (Min) 40,98
TIEMPO ESTANDAR (Seg) 24589
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PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

PRODUCTO:  ID-FPL-030 INDUSTRIAS DIVERSAS
i SECCION EVA FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
0 P|aSt|caUCh0 LECTURA EN SEGUNDOS

OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Prensado Magquinas: Prensadora, Balanza
N Descripcion del Tiempos NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo Tiempo Veloci@ad Tigmpo
elemento 1 2 3 4 5 b 1 8 9 10 | Total | Medio | Media | Bésico
1 A Parcial | 700 | 600 | 700 | 700 | 700 | 800 | 700 | 700 | 700 [ 700 | 7000 700 100,00 700
2 B Parcial | 600 | 600 | 600 | 500 | 600 | 600 | 700 | 600 | 600 | 600 | 6000 6,00 100,00 6,00
3 © Parcial | 2900 | 2800 | 2800 | 27,00 | 2800 | 2600 | 2800 | 2900 | 2800 | 2800 | 27900 | 27,90 10000 | 2790
4 D Parcial | 3500 | 3400 | 3500 | 3400 | 3500 | 3600 | 3400 | 3400 | 3500 | 3600 | 34800 | 3480 10000 | 3480
9 E Parcial | 3600 | 3400 | 3500 | 3600 | 3400 | 3500 | 3600 | 3500 | 3700 | 3500 | 35300 | 3530 100,00 3530
6 F Parcial | 3700 | 3800 | 3700 | 3800 | 3700 | 3700 | 3600 | 3700 | 37,00 | 3800 | 37200 | 3720 10000 | 3720
7 G Parcial | 14300 | 14200 | 14400 | 14200 | 14500 | 14400 | 14600 | 14300 | 14300 | 14500 | 1437,00 | 14370 | 10000 | 14370
8 H Parcial | 3100 | 31,00 | 3200 | 3100 | 3300 | 3100 | 3200 | 3000 | 3200 | 3000 | 31300 | 3130 100,00 3130
9 | Parcial | 8000 | 7900 | 7800 | 8000 | 8100 | 8000 | 8L00 | 8200 | 8300 | 8000 | 80400 | 8040 10000 | 8040
10 J Parcial | 1400 | 1300 | 1400 | 1300 | 1400 | 1400 | 1300 | 1400 | 1400 | 1200 | 13500 | 1350 10000 | 1350
i K Parcial | 117500 | 1170,00 | 117500 | 117500 | 117500 | 117500 | 118000 | 117500 | 117300 | 117000 | 1174300 | 117430 | 10000 | 117430
12 L Parcial | 6200 | 60,00 | 6100 | 6000 | 6300 | 6000 | 6100 | 6300 | 6100 | 6200 | 61300 | 6130 10000 | 6130
13 M Parcial | 10600 | 10700 | 10500 | 10400 | 10600 | 10400 | 107,00 | 107,00 | 10500 | 107,00 | 105800 | 10580 | 10000 | 10580
14 N Parcial | 2400,00 | 2400,00 | 2400,00 | 2400,00 | 240000 | 240,00 | 240000 | 2400,00 | 2400,00 | 240000 | 24000,00 | 240000 | 10000 | 2400,00
15 0 Parcial | 107,00 | 10600 | 10500 | 10800 | 107,00 | 107,00 | 10400 | 10800 | 10500 | 10800 | 106500 | 10650 | 10000 | 10650
TB=TIEMPO BASICO TB. 4265,00
T.AM. =TIEMPO MANUAL TAM. () 2984,60
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA TCM.() 128040
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: ID-FPL-030
OPERACION: PRENSADO %ﬁ\%ﬁ%g ey @%
Qs ! %n@] 181
MAQUINAS: PRENSADORA, @%W %@@ % w ™
BALANZA % éjﬁ éﬁ
ANO: 2017
A Dirigirse a zona de preformado | Ubicar material en las cavidades
B Transportar producto hacia balanza J Inicio de ciclo de prensado
© Realziar pesaje # 1 de producto K Fin de ciclo de prensado
D Realziar pesaje # 2 de producto L Evacuacion de vapores
E Realziar pesaje # 3 de producto M Retirar planchas de prensadora
F Realziar pesaje # 4 de producto N Enfriar planchas en stantes
G Completar hasta pesaje # 8 de producto [0} Ubicar planchas en pallets de almacenamiento
H Limpiar moldes en cavidades de prensa
CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR
OPERACION: PRENSADO OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 22 PRODUCTO: ID-FPL-030
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
CONSTANTES Por ne'cesidades personales 2
Por fatiga 2
Trabajo de Pie 5
Postura 0
VARIABLES Ruido 3
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL (%) 13
T.B. (Seg) 4265,00 T.B. (Min) 71,08
T.A.M. (Seg) 2984,60 T.A.M. (Min) 49,74
T.C.M. (Seq) 1280,40 T.C.M. (Min) 21,34
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,13
TIEMPO ESTANDAR (Min) 77,55
TIEMPO ESTANDAR (Seg) 4653,00
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PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

(@ Piasticaucho

PRODUCTO:

ID-FPL-030

INDUSTRIAS DIVERSAS

SECCION EVA

FECHA DE ELABORACION:

METODO DE REGRESION A CERO

LECTURA EN SEGUNDOS

OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas

AREA: Refilado

Méquinas: Refiladora

N° Descripcion del Tiempos NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo Tiempo Veloci(_iad Ti?n_wpo
elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total [ Medio | Media | Bésico
1 A Parcial | 37,00 | 3700 | 36,00 | 3600 | 3500 | 37,00 | 3600 | 37,00 | 3500 | 3600 [ 36200 | 3620 100,00 36,20
2 B Parcial | 18,00 | 1800 | 19,00 | 17,00 | 19,00 | 17,00 | 1600 | 17,00 | 1800 | 1800 [ 17700 | 17,70 100,00 17,70
3 C Parcial | 4400 | 4300 | 44,00 | 4300 | 42,00 | 4200 | 4300 | 43,00 | 4200 | 4300 | 429,00 4290 100,00 4290
4 D Parcial | 11,00 | 1000 | 1000 [ 9,00 | 11,00 | 1000 | 11,00 | 1000 | 9,00 | 1000 [ 101,00 | 1010 100,00 10,10
5 E Parcial | 105,00 | 104,00 | 106,00 | 104,00 | 105,00 | 106,00 | 103,00 | 104,00 | 105,00 | 10500 | 1047,00 | 104,70 100,00 104,70
6 F Parcial | 12,00 | 1200 | 11,00 | 1000 | 11,00 | 1000 | 11,00 | 1000 | 1000 | 11,00 [ 10800 | 1080 100,00 10,80
7 G Parcial | 9300 | 94,00 | 9500 | 94,00 | 93,00 | 9400 | 9500 | 93,00 | 9200 | 9500 | 93800 93,80 100,00 9380
8 H Parcial | 12,00 | 1000 | 11,00 | 12,00 | 12000 | 11,00 | 1000 | 11,00 | 1000 | 11,00 [ 10800 10,80 100,00 10,80
9 I Parcial | 84,00 | 8200 | 84,00 | 8200 | 8200 | 8300 | 8200 | 84,00 | 8000 | 8200 [ 82500 | 8250 100,00 82,50
10 J Parcial 500 [ 700 | 500 [ 700 | 700 | 800 | 700 | 800 [ 700 | 800 69,00 6,90 100,00 6,90
1 K Parcial | 700 | 600 | 700 | 800 | 700 | 800 | 700 | 800 | 700 | 800 | 7300 730 100,00 730
12 L Parcial 500 [ 600 | 500 [ 600 | 500 [ 500 | 500 | 500 [ 400 | 500 51,00 510 100,00 510
13 M Parcial | 90,00 | 9000 | 90,00 | 90,00 | 90,00 | 90,00 | 9000 | 90,00 | 90,00 | 90,00 { 90000 | 9000 100,00 90,00
14 N Parcial | 112,00 | 112,00 | 112,00 | 110,00 | 110,00 | 111,00 | 112,00 | 112,00 | 112,00 | 11200 | 111500 | 11150 100,00 111,50
15 0 Parcial | 40,00 | 3900 | 40,00 | 41,00 | 39,00 | 41,00 | 3900 | 40,00 | 41,00 | 39,00 [ 39900 | 3990 100,00 39,90
TB=TIEMPO BASICO T.B. 670,20

T.AM. =TIEMPO MANUAL TAM.() 307,70

T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM. () 362,50
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: ID-FPL-030 B
OPERACION: REFILADO m;
[ S gy sy
MAQUINAS:
REFILADORA
ANO: 2017
A Preparacion previa de material 1 | Realizar corte 4 de material y ubicar en pallets
B Puesta a punto de maquinaria J Ubicar en forma segura el material refilado sobre pallets
C Realizar corte 1 de material y ubicar en pallets K Transportar pallets al siguiente proceso
D Preparacion previa de material 2 L Retorno a puesto de trabajo
E Realizar corte 2 de material y ubicar en pallets M Transportar rebabas a zona de molido
F Preparacion previa de material 3 N Descargar rebabas
G Realizar corte 3 de material y ubicar en pallets O Retorno a puesto de trabajo
H Preparacion previa de material 4
CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR
OPERACION: REFILADO OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 23 PRODUCTO: ID-FPL-030

SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)

CONSTANTES Por ne_ce5|dades personales 2
Por fatiga 2
Trabajo de Pie 5
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL (%) 10
T.B. (Seg) 670,20 T.B. (Min) 11,17
T.A.M. (Seg) 307,70 T.A.M. (Min) 513
T.C.M. (Seg) 362,50 T.C.M. (Min) 6,04
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,1
TIEMPO ESTANDAR (Min) 11,68
TIEMPO ESTANDAR (Seg) 701,0
PLASTICAUCHO INDUSTRIAL
PRODUCTO:  ID-FPL-030 INDUSTRIAS DIVERSAS
M SECCION EVA FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
plastlcaUChO LECTURA EN SEGUNDOS
OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Dividido Maégquinas: Divididora
N° Descripcion del TR NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo Tiempo | Velocidad | Tiempo
elemento P 1 2 8 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Bésico
1 A Parcial 5200 | 5000 | 5100 | 5000 | 51,00 [ 5200 | 51,00 | 5200 | 51,00 | 52,00 512,00 51,20 100,00 51,20
2 B Parcial 1300 | 1200 | 11,00 | 1200 | 1300 | 1100 | 1200 | 1200 | 1200 | 12,00 120,00 12,00 100,00 12,00
& © Parcial 69,00 | 6800 | 6900 | 6800 | 6800 | 6700 | 6800 | 6700 | 6700 | 67,00 678,00 67,80 100,00 67,80
4 D Parcial 11800 | 11600 | 11800 | 11800 | 117,00 | 116,00 | 11500 | 116,00 | 117,00 | 116,00 | 1167,00 116,70 100,00 116,70
5 E Parcial 1100 | 1000 | 11,00 | 1000 | 11,00 | 1200 | 1000 | 11,00 [ 1200 | 11,00 109,00 10,90 100,00 10,90
6 F Parcial 8600 | 8600 | 8700 | 8700 | 8800 | 8600 | 8700 | 8600 | 8600 | 87,00 866,00 86,60 100,00 86,60
7 G Parcial | 2108,00 | 2108,00 | 2108,00 | 2108,00 | 2107,00 | 210800 | 2108,00 | 210800 | 210800 | 210800 | 21079,00 | 210790 100,00 2107,90
8 H Parcial 3200 | 3300 | 3200 | 3200 | 31,00 [ 31,00 | 3000 | 3000 | 3100 | 3000 312,00 3120 100,00 31,20
TB= TIEMPO BASICO T.B. 248430
T.A.M. = TIEMPO MANUAL TAM.() 308,60
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM. () 2175,70
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: ID-FPL-030
OPERACION: DIVIDIDO
MAQUINAS: DIVIDIDORA
ANO: 2017
A Preparacion previa de material E Programar maquinaria con calibre correcto
B Puesta a punto de maquina F Verificar calibre correcto
C Retirar forros del material G Dividir todo el material
D Verificar calibre de corte H Apilar en pallets y trasladar al siguiente proceso
CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR
OPERACION: DIVIDIDO OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 24 PRODUCTO: ID-FPL-030
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
CONSTANTES Por ne?esidades personales 2
Por fatiga 2
Trabajo de Pie 3
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL (%) 8
T.B. (Seg) 2484,30 T.B. (Min) 41,41
T.AM. (Seg) 308,60 T.AM. (Min) 5,14
T.C.M. (Seg) 217570 T.C.M. (Min) 36,26
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,08
TIEMPO ESTANDAR (Min) 41,82
TIEMPO ESTANDAR (Seg) 2509,0

PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

PRODUCTO:  ID-FPL-030 INDUSTRIAS DIVERSAS
B SECCION EVA FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
plaStlcaUChO LECTURA EN SEGUNDOS
OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Empaque Maquinas: Selladora
N° Descripcién del Tiempos NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo Tiem;_)o VeIociFiad Tign::po
elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Bésico
1 A Parcial 9,00 8,00 8,00 7,00 9,00 8,00 8,00 7,00 8,00 7,00 79,00 7,90 100,00 7,90
2 B Parcial 43,00 | 42,00 | 4200 | 42,00 | 42,00 ( 41,00 | 4300 | 4200 | 42,00 | 43,00 422,00 42,20 100,00 42,20
3 C Parcial 30,00 | 31,00 | 30,00 [ 32,00 [ 31,00 | 30,00 | 30,00 [ 32,00 | 31,00 | 32,00 309,00 30,90 100,00 30,90
4 D Parcial 31,00 | 3200 | 3300 ( 3200 | 31,00 | 3200 | 31,00 ( 31,00 | 31,00 | 32,00 316,00 31,60 100,00 31,60
5 E Parcial 33,00 | 3200 | 3200 | 33,00 [ 3200 | 3300 | 3200 | 31,00 [ 3200 | 32,00 322,00 32,20 100,00 32,20
6 F Parcial 34,00 | 3300 [ 3200 | 3300 | 3300 | 34,00 | 3300 | 3300 | 3400 | 3500 | 33400 | 3340 100,00 33,40
7 G Parcial 32,00 | 32,00 | 3300 | 34,00 [ 3200 | 3300 | 3200 | 31,00 [ 3200 | 32,00 323,00 32,30 100,00 32,30
8 H Parcial 21,00 | 22,00 | 20,00 [ 20,00 | 20,00 | 21,00 | 19,00 | 21,00 | 22,00 | 21,00 207,00 20,70 100,00 20,70
9 | Parcial 9,00 9,00 8,00 8,00 8,00 9,00 9,00 9,00 8,00 9,00 86,00 8,60 100,00 8,60
TB=TIEMPO BASICO T.B. 239,80
T.A.M. = TIEMPO MANUAL T.AM. () 58,70
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM. () 181,10
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO:

OPERACION:

MAQUINAS:

ANO:

ID-FPL-030

EMPAQUE

SELLADORA

2017

Puesta a punto del material

Conteo y sellado #4 de producto

Puesta a punto de maquinaria

Conteo y sellado # 5 de producto

Conteo y sellado # 1 de producto

Conteo y sellado # 6 de producto

—|T|O[m

Conteo y sellado # 2 de producto

Transporte de paquetes sellados hacia pallets

m(O|o|m|>

Conteo y sellado # 3 de producto

CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: EMPAQUE OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 25 PRODUCTO: ID-FPL-030
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
CONSTANTES Por ne(.:esidades personales 2
Por fatiga 1
Trabajo de Pie 3
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL (%) 7
T.B. (Seq) 239,80 T.B. (Min) 4,00
T.A.M. (Seg) 58,70 T.A.M. (Min) 0,98
T.C.M. (Seg) 181,10 T.C.M. (Min) 3,02
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,07
TIEMPO ESTANDAR (Min) 4,07
TIEMPO ESTANDAR (Seq) 244
PLASTICAUCHO INDUSTRIAL
PRODUCTO:  ID-RVC-070 INDUSTRIAS DIVERSAS
pl t- h SECCION EVA FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
aS Ica‘ll-](‘: 0 LECTURA EN SEGUNDOS
VUUSTKIA
OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Pesaje Méquinas: Balanza
N° Descripcion del Ti NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo | Tiempo | Velocidad | Tiempo
elemento empos 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Basico
1 A Parcial 69,00 68,00 65,00 68,00 67,00 67,00 68,00 69,00 69,00 70,00 680,00 68,00 100,00 68,00
2 B Parcial 55,00 52,00 53,00 52,00 53,00 55,00 5300 52,00 52,00 5300 530,00 5300 100,00 5300
3 (03 Parcial 68,00 65,00 66,00 65,00 66,00 65,00 66,00 65,00 66,00 68,00 660,00 66,00 100,00 66,00
4 D Parcial 50,00 48,00 48,00 51,00 48,00 48,00 50,00 50,00 48,00 49,00 490,00 49,00 100,00 49,00
5 E Parcial 62,00 60,00 61,00 61,00 61,00 62,00 62,00 62,00 60,00 59,00 610,00 61,00 100,00 61,00
6 F Parcial 45,00 43,00 42,00 43,00 43,00 42,00 43,00 43,00 44,00 42,00 430,00 43,00 100,00 4300
7 G Parcial 70,00 68,00 68,00 69,00 70,00 70,00 68,00 68,00 68,00 71,00 690,00 69,00 100,00 69,00
8 H Parcial 122,00 120,00 12300 121,00 120,00 12400 120,00 12300 12500 12400 1222,00 122,20 100,00 122,20
9 | Parcial 15,00 14,00 15,00 15,00 16,00 14,00 15,00 15,00 15,00 16,00 150,00 15,00 100,00 15,00
10 J Parcial 25,00 25,00 24,00 25,00 25,00 25,00 26,00 25,00 25,00 2500 250,00 2500 100,00 2500
TB=TIEMPO BASICO T.B. 571,20
T.A.M. =TIEMPO MANUAL T.AM. () 146,00
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.C.M. () 42520
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: ID-RVC-070 gl _ =
o (1
. [y

OPERACION: PESAJE ) 399

ke i avi
MAQUINAS: BALANZA r 4 7

s e o S % =

ARO: 2017 B E

A Puesta a punto F Encerar balanza y completar el pesaje #2
B Ajuste de pardmetros de balanza G Pesaje de producto #3
© Pesaje de producto #1 H Pesaje de producto #4
D Encerar balanza y completar el pesaje #1 | Enviar productos por banda transportadora
E Pesaje de producto #2 J Pegar etiquetas en gabetas

CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: PESAJE OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 26 PRODUCTO: ID-RVC-070
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
CONSTANTES Por ne.cesidades personales 2
Por fatiga 2
Trabajo de Pie 4
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 0
Tedio 0
TOTAL (%) 8
T.B. (Seq) 571,20 T.B. (Min) 9,52
T.A.M. (Seg) 146,00 T.A.M. (Min) 243
T.C.M. (Seq) 425,20 T.C.M. (Min) 7,09
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,08
TIEMPO ESTANDAR (Min) 9,60
TIEMPO ESTANDAR (Seg) 576,00
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PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

PRODUCTO:  ID-RVC-070 INDUSTRIAS DIVERSAS
0 p| ,t' h SECCION EVA FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
aS |caUC 0 LECTURA EN SEGUNDOS

N OBSERVADO POR: Edison Sols Salnes AREA: Mezchdo Mg;jin”dafa:‘ ol :l‘;”fg;m"rf
\° Descripeion del s NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo Tiempo Ve Iocifiad Tigmpo
elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio | Media Bésico

1 A Pacial | 7300 | 7300 | 7300 | 7300 | 7200 | 7300 | 7400 | 7400 | 7300 | 7200 | 7000 | 700 | 0000 | 7300
2 B Pacil | 1700 | 1600 | 1600 | 1700 | 1700 | 1800 | 1800 | 1700 | 1600 | 12800 | 1000 | 1700 | 0000 | 1700
3 c Parcial | 14000 | 14100 | 14000 | 14000 | 13900 | 13900 | 14000 | 14200 | 14000 | 13900 | 140000 | 14000 | 10000 | 14000

4 D Parcial | 800 800 700 700 600 700 700 600 700 700 7000 700 | 10000 700
5 E Parcial | 20000 | 20200 | 20200 | 20300 | 20400 | 2800 | 2500 | 20500 | 20700 | 20600 | 28700 | 20370 | 10000 | 20370
6 F Parcial | 19000 | 18800 | 19200 | 18500 | 19000 | 19400 | 19200 | 19600 | 19400 | 19500 | 101600 | 19160 | 10000 | 19160
7 G Parcial | 52800 | 52000 | 53000 | 5500 | 5200 | 53000 | 52000 | 5400 | 5500 | 5600 | 55000 | 52500 | 10000 | 52500
8 H Parcial | 16200 | 16000 | 15800 | 16000 | 15800 | 15600 | 15800 | 16000 | 15800 | 16000 | 159000 | 15900 | 10000 | 15900
9 I Parcial | 14400 | 14200 | 14000 | 14400 | 4000 | 14300 | 14000 | 14200 | 14500 | 14000 | 142000 | 14200 | 10000 | 14200
10 I Parcial | 12000 | 11800 | 11500 | 12000 | 11800 | 11800 | 12000 | 11500 | 11800 | 11800 | 118000 | 11800 | 10000 | 11800
1 K Parcial | 2000 | 2800 | 2700 | 2900 | 2900 | 2700 | 2800 | 2800 | 2700 | 2800 | 28000 | 2800 | 10000 | 2800
1 L Parcil | 3800 | 3600 | 3800 | 3800 | 3800 | 3700 | 3700 | 3600 | 3600 | 3600 | 3000 | 3700 | 120000 | 3700

13 M Parcial | 800 800 800 700 900 800 800 800 800 800 8000 800 | 10000 800
14 N Parcil | 67500 | 67000 | 6700 | 66800 | 67700 | 67500 | 67600 | 67500 | 67400 | 67700 | 673800 | 67380 | 10000 | 67380
15 0 Parcil | 12900 | 13000 | 12900 | 13000 | 12900 | 13200 | 12900 | 13200 | 13200 | 13300 | 130500 | 13050 | 10000 | 13050
TB=TIEMPO BASICO TB. 45360

TAM. = TIEMPO MANUAL TAM.() 36050
T.CM. = TIEMPO DE MAQUINA TCM.() 209310
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

¥ ke

PRODUCTO: ID-RVC-070

OPERACION: MEZCLADO

MAQUINAS: MOLINO,

HOMOGENIZADORA,
CALANDRA, TREN DE FRI0,
ARO: 2017

A Transporte de formula a zona de mezclado I Fin de homogenizado y comienzo de calandrado
B Recepeion y ubicacion de formula en sitio de mezcla J Fin de ciclo de calandrado
© Completar formulacion K Traspaso de material a tren de enfriamiento
D Inicio de ciclo de mezclado L Fin de ciclo de enfriamiento
E Afiadir complementos a la formulacion M Inicio de ciclo de laminado
F Retiro de residuos de la mezcladora N Fin de ciclo de laminado
G Fin de ciclo de mezclado 0 Transporte y apilamiento de material laminado
H Traspaso de mezcla a fase de homogenizado

CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: MEZCLADO OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 27 PRODUCTO: ID-RVC-070
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
Por necesidades personales 2
CONSTANTES -
Por fatiga 2
Trabajo de Pie 5
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 0
Tedio 0
TOTAL (%) 9
T.B. (Seg) 245360 T.B. (Min) 40,89
T.AM. (Seg) 360,50 T.AM. (Min) 6,01
T.C.M. (Seg) 2093,10 T.C.M. (Min) 34,89
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,09
TIEMPO ESTANDAR (Min) 40,98
TIEMPO ESTANDAR (Seq) 2459,00
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PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

PRODUCTO:  ID-RVC-070

INDUSTRIAS DIVERSAS

. SECCION EVA FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
0 Plasticaucho LECTURAENSEGUNDOS
INDU OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Prensado Magquinas: Prensadora, Balanza
Ne Descripcion del Tiempos NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo Tiempo Veloci('iad Tigmpo
elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Bésico
1 A Parcial 7,00 6,00 7,00 7,00 7,00 8,00 7,00 7,00 7,00 7,00 70,00 7,00 100,00 7,00
2 B Parcial 6,00 6,00 6,00 5,00 6,00 6,00 7,00 6,00 6,00 6,00 60,00 6,00 100,00 6,00
3 © Parcial 2900 | 2800 | 2800 | 2700 | 2800 | 2600 | 2800 | 2900 | 2800 | 2800 279,00 2790 100,00 2790
4 D Parcial 3500 | 3400 | 3500 | 3400 | 3500 [ 3600 | 3400 [ 3400 | 3500 | 3600 348,00 34,80 100,00 34,80
5 E Parcial 3600 | 3400 | 3500 | 3600 | 3400 [ 3500 | 3600 [ 3500 | 3700 | 3500 353,00 3530 100,00 3530
6 F Parcial 3700 | 3800 | 3700 | 3800 | 3700 [ 3700 | 3600 | 3700 | 3700 | 3800 372,00 3720 100,00 3720
7 G Parcial 14300 | 14200 | 14400 | 14200 | 14500 | 14400 | 14600 | 14300 | 14300 | 14500 | 143700 143,70 100,00 143,70
8 H Parcial 3100 | 3100 | 3200 | 3100 | 3300 [ 3100 | 3200 [ 3000 | 3200 | 3000 31300 31,30 100,00 31,30
9 | Parcial 8000 | 7900 | 7800 | 8000 | 8100 | 8000 | 81,00 [ 8200 | 8300 | 8000 804,00 8040 100,00 8040
10 J Parcial 1400 | 1300 | 1400 | 1300 | 14,0 1400 | 1300 1400 | 1400 | 1200 13500 1350 100,00 1350
11 K Parcial | 132000 | 132500 | 1320,00 | 1322,00 | 1318,00 | 132500 | 1328,00 | 132500 | 1330,00 | 133200 | 1324500 | 132450 100,00 132450
12 L Parcial 6200 | 6000 | 6100 | 6000 | 6300 [ 6000 | 6100 [ 6300 | 6100 | 6200 61300 61,30 100,00 61,30
13 M Parcial | 10600 | 107,00 | 10500 | 10400 | 10600 | 10400 | 107,00 | 10700 | 10500 | 107,00 | 105800 10580 100,00 10580
14 N Parcial | 2627,00 | 2620,00 | 2630,00 | 2620,00 | 263000 | 263500 | 263500 | 263200 | 2634,00 | 2637,00 | 2630000 | 2630,00 100,00 2630,00
15 0 Parcial | 10700 | 10600 | 10500 | 10800 | 10700 | 10700 | 10400 | 10800 | 10500 | 10800 | 106500 106,50 100,00 106,50
TB=TIEMPO BASICO T.B. 464520
T.AM. =TIEMPO MANUAL TAM.() 313420
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM.() 1511,00
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: ID-RVC-070 .
B 8 B
OPERACION:  PRENSADO = L‘i%@ ﬁ@%@ ! &%
L] S N=hg - 8
& u@
MAQUINAS:  PRENSADORA ﬁ%& i ) @ % wP
, BALANZA .
ANO: 2017
A Dirigirse a zona de preformado I Ubicar material en las cavidades
B Transportar producto hacia balanza J Inicio de ciclo de prensado
€ Realizar pesaje # 1 de producto K Fin de ciclo de prensado
D Realizar pesaje # 1 de producto L Evacuacion de vapores
E Realizar pesaje # 1 de producto M Retirar planchas de prensadora
F Realizar pesaje # 1 de producto N Enfriar planchas en stantes
G Completar hasta pesaje # 8 de producto 0 Ubicar planchas en pallets de almacenamiento
H Limpiar moldes en cavidades de prensa

CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: PRENSADO OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 28 PRODUCTO: ID-RVC-070
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
Por necesidades personales 2
CONSTANTES -
Por fatiga 2
Trabajo de Pie 5
Postura 0
VARIABLES Ruido 3
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL (%) 13
T.B. (Seg) 4645,20 T.B. (Min) 77,42
T.AM. (Seg) 3134,20 T.AM. (Min) 52,24
T.C.M. (Seg) 1511,00 T.C.M. (Min) 25,18
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,13
TIEMPO ESTANDAR (Min) 77,55
TIEMPO ESTANDAR (Seg) 4653,00
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PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

PRODUCTO:  ID-RVC-070 INDUSTRIAS DIVERSAS
. SECCION EVA FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
Plasticaucho ECTURA EN SEGUNDOS
OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Acabados Magquinas: Divididora, Troqueladora
Descripcion Ti NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo | Tiempo | Velocidad | Tiempo
del elemento 1empos 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Bésico
A Parcial | 300 | 300 | 300 | 200 | 300 | 300 | 300 | 400 | 300 | 300 | 3000 3,00 10000 3,00
B Parcial | 300 | 200 | 300 | 300 | 300 | 400 | 300 | 300 | 300 | 300 | 3000 3,00 100,00 3,00
c Parcial | 200 | 200 | 200 | 100 | 200 | 200 | 200 | 200 | 300 | 200 | 2000 2,00 100,00 2,00
D Parcial | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 20,00 2,00 100,00 2,00
E Parcial | 100 | 100 | 100 | 200 | 200 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 1000 1,00 10000 1,00
F Parcial | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 2000 2,00 100,00 2,00
TB=TIEMPO BASICO T.B. 13,00
T.AM. = TIEMPO MANUAL TAM. () 9,00
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM. () 400
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
PRODUCTO: ID-RVC-070
OPERACION: Dividido, Troquel
MAQUINAS: DIVIDIDORA
TROQUELADORA
ANO: 2017
A Puesta a punto D Realizar el corte troguelado
B Colocar planchas en la maguina E Retirar piso del troquel
C Colocar troquel en la plancha F Apliar pisos troquelados en forma ordenada
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CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR
OPERACION: DIVIDIDO, TROQUELADO OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 29 PRODUCTO: ID-RVC-070
SUPLEMENTOS POR DESCANSOQO % TIEMPO (Min)
Por necesidades personales 1
CONSTANTES -
Por fatiga 1
Trabajo de Pie 2
Postura 0
VARIABLES Ruido 1
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL (%) 6
T.B. (Seg) 13,00 T.B. (Min) 0,22
T.AM. (Seq) 9,00 T.AM. (Min) 015
T.C.M. (Seg) 400 T.C.M. (Min) 007
TIEMPO POR SUPLEMENTQOS (Min) 0,06
TIEMPO ESTANDAR (Min) 0,28
TIEMPO ESTANDAR (Seg)| 16,60
PLASTICAUCHO INDUSTRIAL
PRODUCTO:  ID-RVC-070 INDUSTRIAS DIVERSAS
" SECCIONEVA | FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
Plasticaucho ECTURABNSECUDGS
OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Relax Méquinas: Estampadora
\° Descripcion del Tiemoos NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo | Tiempo | Velocidad | Tiempo
elemento P 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Basico
1 A Parcial | 400 | 400 | 400 | 500 | 400 | 400 [ 300 | 400 | 400 | 400 40,00 400 100,00 400
2 B Parcial | 300 | 300 | 300 | 300 | 400 [ 300 [ 300 | 200 | 300 | 300 30,00 300 100,00 300
3 C Parcial | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 [ 300 | 300 [ 300 | 300 | 3000 300 10000 300
4 D Parcial | 500 | 500 | 400 | 500 | 500 [ 500 [ 600 | 500 | 500 | 500 50,00 500 100,00 500
5 E Parcial | 200 [ 200 | 200 | 200 | 200 | 200 [ 200 | 200 | 200 | 200 2000 200 100,00 200
6 F Parcial | 200 [ 200 | 200 | 200 | 200 [ 200 [ 200 | 200 | 200 | 200 2000 200 100,00 200
TB=TIEMPO BASICO T.B. 19,00
T.AM. =TIEMPO MANUAL TAM.() 12,00
T.CM. =TIEMPO DE MAQUINA T.CM. () 700
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: ID-RVC-070
OPERACION: ESTAMPADO
MAQUINAS:
ESTAMPADORA

ANO: 2017
A Puesta a punto D Realizar estampado
B Colocar modelo a estampar en la maquina E Retirar pisos de la maquina
C Colocar pisos en la maquina F Enviar pisos por cabina de frio

CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: ESTAMPADO OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 30 PRODUCTO: ID-RVC-070
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
Por necesidades personales 1
CONSTANTES -
Por fatiga 2
Trabajo de Pie 2
Postura 0
VARIABLES Ruido 1
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL (%) 7
T.B. (Seg) 19,00 T.B. (Min) 0,32
T.A.M. (Seq) 12,00 T.A.M. (Min) 0,20
T.C.M. (Seg) 7,00 T.C.M. (Min) 0,12
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,07
TIEMPO ESTANDAR (Min) 0,39
TIEMPO ESTANDAR (Seg)| 23,20
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PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

PRODUCTO:  ID-RVC-070 INDUSTRIAS DIVERSAS
. SECCION EVA FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
Plasticaucho [ECTURA ENSEGUNDOS
OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Relax Méquinas: Inyectora
Ne Descripcion del Tiemoos NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo | Tiempo | Velocidad | Tiempo
elemento s 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Bésico
1 A Parcial | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 1200 | 100 | 100 | 100 | 100 | 10,00 1,00 10000 1,00
2 B Parcial | 700 | 700 | 700 | 700 | 700 | 700 | 700 | 700 | 700 | 700 | 70,00 7,00 10000 7,00
3 c Parcial | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 20,00 2,00 10000 2,00
4 D Parcial | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 2000 2,00 10000 2,00
TB= TIEMPO BASICO T.B. 1200
T.AM. = TIEMPO MANUAL TAM. () 1000
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM. () 2,00
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
PRODUCTO: ID-RVC-070
OPERACION: INYECCION TIRAS
MAQUINAS:
INYECTORA
ANO: 2017
A Dar inicio al ciclo de inyeccion © Retirar tiras de la maquina
B Tiempo de ciclo de maquina D Retirar rebabas y apilar tiras
CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR
OPERACION: INYECCION TIRAS OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 31 PRODUCTO: ID-RVC-070

SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)

Por necesidades personales 1
CONSTANTES -

Por fatiga 0

Trabajo de Pie 1

Postura 0

VARIABLES Ruido 0

Monotonia 1

Tedio 0

TOTAL (%) 3
T.B. (Seg) 12,00 T.B. (Min) 0,20
T.A.M. (Seq) 10,00 T.A.M. (Min) 0,17
T.C.M. (Seq) 2,00 T.C.M. (Min) 0,03
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,03
TIEMPO ESTANDAR (Min) 0,23
TIEMPO ESTANDAR (Seg)| 13,80
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PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

PRODUCTO:  ID-RVC-070 INDUSTRIAS DIVERSAS
0 p|aSticaUCh0 SECCIONEVA | FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
LECTURA EN SEGUNDOS
OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Relax Méquinas: Cosedoras
N Descripcion del Tiem NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo | Tiempo | Velocidad | Tiempo
elemento empos 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Bésico
1 A Parcial | 400 | 400 | 400 | 500 | 400 | 400 | 300 | 400 | 400 | 400 | 4000 400 100,00 400
2 B Parcial | 700 | 700 | 700 | 800 | 700 | 700 | 700 | 600 | 700 | 700 | 7000 7,00 100,00 7,00
3 ¢ Parcial | 21,00 | 2000 | 21,00 | 21,00 | 21,00 | 22,00 | 21,00 | 2100 | 21,00 | 21,00 | 210,00 21,00 100,00 21,00
4 D Parcial | 600 | 600 | 600 | 600 | 800 | 600 | 600 | 700 | 600 | 600 | 6300 6,30 100,00 6,30
TB= TIEMPO BASICO T.B. 3830
T.AM. = TIEMPO MANUAL TAM. () 1730
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM. () 21,00
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
PRODUCTO: ID-RVC-070
OPERACION: APARADO
MAQUINAS:
COSEDORA
ANO: 2017
A Cortado elastico y acomodo de elastico © Cosido de tira
B Pasar elastico por tira y termofijar filos de elastico D Cortado de hilos
CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR
OPERACION: APARADO OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 32 PRODUCTO: ID-RVC-070

SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)

Por necesidades personales 1
CONSTANTES -

Por fatiga 0

Trabajo de Pie 0

Postura 0

VARIABLES Ruido 0

Monotonia 1

Tedio 0

TOTAL (%) 2
T.B. (Seg) 38,30 T.B. (Min) 0,64
T.A.M. (Seq) 17,30 T.A.M. (Min) 0,29
T.C.M. (Seg) 21,00 T.C.M. (Min) 0,35

TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,02

TIEMPO ESTANDAR (Min)| 0,66

TIEM

PO ESTANDAR (Seg)| 39,50

270




PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

PRODUCTO:  ID-RVC-070 INDUSTRIAS DIVERSAS
. SECCION EVA FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
Plasticaucho [ECTURA ENSEGUNDOS
OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Relax Magquinas: De Montaje
Ne Descripcion del Tiempos NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo Tiempo | Velocidad | Tiempo
elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Bésico
1 A Parcial | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 100 | 200 | 300 | 200 | 200 | 2000 2,00 100,00 2,00
2 B Parcial 4,00 4,00 4,00 4,00 4,00 5,00 4,00 4,00 4,00 3,00 40,00 4,00 100,00 4,00
3 © Parcial 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 20,00 2,00 100,00 2,00
TB=TIEMPO BASICO T.B. 8,00
T.AM. =TIEMPO MANUAL TAM.() 4,00
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM. () 4,00
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
PRODUCTO: ID-RVC-070
OPERACION: MONTAJE
MAQUINAS:
DE MONTAJE
ANO: 2017
A Coincidir piso con punta de méaquina © Retirar piso de la maquina
B Pasar tira por el piso
CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR
OPERACION: MONTAJE OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 33 PRODUCTO: ID-RVC-070

SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)

Por necesidades personales 1
CONSTANTES -

Por fatiga 0

Trabajo de Pie 0

Postura 0

VARIABLES Ruido 0

Monotonia 1

Tedio 0

TOTAL (%) 2
T.B. (Seg) 8,00 T.B. (Min) 0,13
T.A.M. (Seg) 4,00 T.A.M. (Min) 0,07
T.C.M. (Seq) 4,00 T.C.M. (Min) 0,07
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,02
TIEMPO ESTANDAR (Min) 0,15
TIEMPO ESTANDAR (Seg) 9,20
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PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

PRODUCTO:  ID-RVC-070 INDUSTRIAS DIVERSAS
. SECCION EVA FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
Plasticaucho (ECTURA ENSEGUNDGS
OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Relax Magquinas: N/A
N Descripcion del Tiemnos NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo Tiempo | Velocidad | Tiempo
elemento P 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Bésico
1 A Parcial | 400 | 400 | 500 | 400 | 400 | 400 | 400 | 300 | 400 | 400 | 4000 400 100,00 400
2 B Parcial | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 2000 2,00 100,00 200
3 c Parcial | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 2000 200 100,00 2,00
TB= TIEMPO BASICO T.B. 8,00
T.AM. = TIEMPO MANUAL TAM. () 6,00
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM.() 200
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
PRODUCTO: ID-RVC-070
OPERACION: EMPAQUE
MAQUINAS:
Q N/A
ANO: 2017
A Colocar plastiflecha C Colocar etiqueta
B Ubicar sandalias en fundas
CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR
OPERACION: EMPAQUE OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 34 PRODUCTO: ID-RVC-070
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
Por necesidades personales 1
CONSTANTES -
Por fatiga 0
Trabajo de Pie 0
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL (%) 2
T.B. (Seq) 8,00 T.B. (Min) 0,13
T.A.M. (Seg) 6,00 T.A.M. (Min) 0,10
T.C.M. (Seq) 2,00 T.C.M. (Min) 0,03
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,02
TIEMPO ESTANDAR (Min) 0,15
TIEMPO ESTANDAR (Seg)| 9,20
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PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

PRODUCTO:  ID-RVK-068 INDUSTRIAS DIVERSAS
p |asticauch0 SECCION EVA FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
LECTURA EN SEGUNDOS
OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Relax Méaquinas: Inyectora
N° Descripcion del Ti NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo | Tiempo Velocidad Tiempo
elemento 1empos 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Bésico
1 A Parcial | 500 | 500 | 500 | 500 | 500 | 500 | 500 | 500 | 500 | 500 | 5000 500 100,00 500
2 B Parcial | 47000 | 47000 | 47000 | 470,00 | 470,00 | 470,00 | 470,00 | 470,00 | 470,00 | 470,00 | 470000 | 470,00 100,00 47000
3 c Parcial | 1000 | 900 | 900 | 10,00 | 1000 | 11,00 | 1000 | 10,00 | 1000 | 11,00 | 100,00 10,00 100,00 10,00
4 D Parcial | 1500 | 1600 | 1500 | 1500 | 1700 | 1500 | 1400 | 1300 | 1500 | 1500 | 15000 1500 100,00 15,00
TB=TIEMPO BASICO TB. 500,00
T.AM. = TIEMPO MANUAL TAM. () 48500
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA TCM.() 1500
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
PRODUCTO: ID-RVK-068
OPERACION: INYECCION PISOS
MAQUINAS: INYECTORA
ANO: 2017
A Dar inicio al ciclo de inyeccion C Retirar pisos de la maquina
B Tiempo de ciclo de maquina D Colocar en banda transportadora
CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR
OPERACION: INYECCION PI1SOS OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 35 PRODUCTO: ID-RVK-068
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
Por necesidades personales 1
CONSTANTES -
Por fatiga 0
Trabajo de Pie 1
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL (%) 3
T.B. (Seg) 500,00 T.B. (Min) 8,33
T.AM. (Seg) 485,00 T.A.M. (Min) 8,08
T.C.M. (Seq) 15,00 T.C.M. (Min) 0,25
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,03
TIEMPO ESTANDAR (Min)| 8,36
TIEMPO ESTANDAR (Seg)| 501,80
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PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

PRODUCTO:  ID-RVK-068 INDUSTRIAS DIVERSAS
0 p |asticauch0 SECCIONEVA | FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
LECTURA EN SEGUNDOS
OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Relax Méquinas: Inyectora
N° Descripcion del Ti NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo | Tiempo | Velocidad | Tiempo
elemento fémpos 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Basico
1 A Parcial | 300 | 300 | 300 | 300 | 200 | 300 | 300 | 300 | 300 | 400 | 3000 300 10000 300
2 B Parcial | 3000 | 30,00 | 3000 | 30,00 | 30,00 | 30,00 | 30,00 | 30,00 | 30,00 | 3000 | 300,00 3000 10000 30,00
3 c Parcial | 400 | 400 | 400 | 300 | 400 | 400 | 500 | 400 | 400 | 400 | 4000 400 10000 400
4 D Parcial | 400 | 400 | 400 | 400 | 500 | 400 | 400 | 300 | 400 | 400 | 40,00 400 10000 4,00
TB=TIEMPO BASICO TB. 4100
T.AM. = TIEMPO MANUAL TAM. () 37,00
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM. () 4,00
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
PRODUCTO: ID-RVK-068
OPERACION: INYECCION TIRAS
MAQUINAS: INYECTORA
ANO: 2017
A Dar inicio al ciclo de inyeccion © Retirar tiras de la maquina
B Tiempo de ciclo de maquina D Retirar rebabas y apilar tiras
CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR
OPERACION: INYECCION TIRAS OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 36 PRODUCTO: ID-RVK-068

SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)

Por necesidades personales 1
CONSTANTES -

Por fatiga 0

Trabajo de Pie 1

Postura 0

VARIABLES Ruido 0

Monotonia 1

Tedio 0

TOTAL (%) 3
T.B. (Seqg) 41,00 T.B. (Min) 0,68
T.A.M. (Seq) 37,00 T.A.M. (Min) 0,62
T.C.M. (Seg) 4,00 T.C.M. (Min) 0,07
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,03
TIEMPO ESTANDAR (Min) 0,71
TIEMPO ESTANDAR (Seg)| 42,80
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PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

PRODUCTO:  ID-RVK-068 INDUSTRIAS DIVERSAS
0 pl a S-ti c aU Ch 0 SECCIONEVA | FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
LECTURA EN SEGUNDOS
OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Relax Maquinas: De Tampografia
o Descripcion del . NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo | Tiempo | Velocidad [ Tiempo
bl elemento UL 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Bésico
1 A Parcial | 400 | 400 | 400 | 300 | 400 | 400 | 400 | 500 | 400 | 400 | 4000 400 10000 400
2 B Parcial | 7,00 | 700 | 600 | 700 | 700 | 800 | 7,00 | 700 | 700 | 700 | 7000 7,00 10000 7,00
3 ¢ Parcial | 7,00 | 700 | 700 | 700 | 600 | 700 | 700 | 700 | 800 | 700 | 7000 7,00 10000 7,00
4 D Parcial | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 2000 2,00 10000 2,00
TB=TIEMPO BASICO T.B. 20,00
T.AM. = TIEMPO MANUAL TAM. () 18,00
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM.() 2,00
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
PRODUCTO: ID-RVK-068
OPERACION: TAMPOGRAFIADO
MAQUINAS: DE
TAMPOGRAFIA
ANO: 2017
A Limpieza de pisos con ARTERPRYMER © Fiempo de tampografiado en piso derechg
B Tiempo de tampografiado en piso izquierdo D Ubicar piso en banda transportadora
CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR
OPERACION: TAMPOGRAFIADO OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 37 PRODUCTO: ID-RVK-068
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
Por necesidades personales 1
CONSTANTES -
Por fatiga 0
Trabajo de Pie 1
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL (%) 3
T.B. (Seq) 20,00 T.B. (Min) 0,33
T.A.M. (Seq) 18,00 T.A.M. (Min) 0,30
T.C.M. (Seq) 2,00 T.C.M. (Min) 0,03
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,03
TIEMPO ESTANDAR (Min)| 0,36
TIEMPO ESTANDAR (Seg)| 21,80
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PLASTICAUCHO INDUSTRIAL
PRODUCTO:  ID-RVK-068 INDUSTRIAS DIVERSAS
P | a Sti E aU Ch O SECCIGNEVA  |FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
LECTURA EN SEGUNDOS
OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Relax Méquinas: De Montaje
N Descripcion del Ti NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo | Tiempo | Velocidad | Tiempo
elemento 1mpos 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Bésico
1 A Parcial | 400 | 400 | 400 | 300 | 400 | 400 | 400 | 500 | 400 | 400 | 4000 400 10000 400
2 B Parcial | 800 | 800 | 900 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 700 | 8000 8,00 10000 8,00
3 c Parcial | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 300 | 400 | 500 | 4000 400 10000 400
TB=TIEMPO BASICO T.B. 16,00
T.AM. = TIEMPO MANUAL TAM. () 8,00
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM. () 8,00
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
PRODUCTO: ID-RVK-068
OPERACION: MONTAIJE
MAQUINAS: DE MONTAJE
ANO: 2017
A Coincidir piso con punta de maquina C Retirar piso de la maquina
B Pasar tira por el piso
CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR
OPERACION: MONTAJE OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 38 PRODUCTO: ID-RVK-068
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
Por necesidades personales 1
CONSTANTES -
Por fatiga 0
Trabajo de Pie 0
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 1
Tedio 0]
TOTAL (%) 2
T.B. (Seq) 16,00 T.B. (Min) 0,27
T.A.M. (Seq) 8,00 T.A.M. (Min) 0,13
T.C.M. (Seq) 8,00 T.C.M. (Min) 0,13
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,02
TIEMPO ESTANDAR (Min) 0,29
TIEMPO ESTANDAR (Seg)| 17,20
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PLASTICAUCHO INDUSTRIAL

PRODUCTO:  ID-RVK-068 INDUSTRIAS DIVERSAS
p |aS.ticaUCh0 SECCION EVA FECHA DE ELABORACION: METODO DE REGRESION A CERO
LECTURA EN SEGUNDQOS
OBSERVADO POR: Edison Solis Salinas AREA: Relax Méquinas: N/A
N Descripcion del Tiemoos NUMERO DE RELEVOS OBSERVADOS Tiempo | Tiempo | Velocidad | Tiempo
elemento P 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Medio Media Bésico
1 A Parcial | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 700 | 800 | 800 | 900 | 8000 8,00 100,00 8,00
2 B Parcial | 400 | 400 | 400 | 400 | 500 | 400 | 400 | 400 | 300 | 400 | 4000 400 100,00 400
3 c Parcial | 400 | 300 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 500 | 400 | 400 | 4000 400 100,00 400
TB=TIEMPO BASICO TB. 16,00
T.AM. = TIEMPO MANUAL TAM. () 12,00
T.C.M. = TIEMPO DE MAQUINA T.CM. () 400
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
PRODUCTO: ID-RVK-068
OPERACION: EMPAQUE
MAQUINAS: N/A
ANO: 2017
A Colocar plastiflecha C Colocar etiqueta
B Ubicar sandalias en fundas
CALCULO DE SUPLEMENTOS Y TIEMPO ESTANDAR
OPERACION: EMPAQUE OPERADOR: HOMBRE
ESTUDIO #: 39 PRODUCTO: ID-RVK-068
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % TIEMPO (Min)
Por necesidades personales 1
CONSTANTES -
Por fatiga 0
Trabajo de Pie 0
Postura 0
VARIABLES Ruido 0
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL (%) 2
T.B. (Seq) 16,00 T.B. (Min) 0,27
T.A.M. (Seq) 12,00 T.A.M. (Min) 0,20
T.C.M. (Seq) 4,00 T.C.M. (Min) 0,07
TIEMPO POR SUPLEMENTOS (Min) 0,02
TIEMPO ESTANDAR (Min) 0,29
TIEMPO ESTANDAR (Seg)| 17,20
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Anexo 05. Maquinaria disponible de acuerdo a la linea de Produccién.
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MAQUINARIA PROCESO DE MEZCLADO

LINEA DE
ITEM | MARCA CcODIGO |AREA DESCRIPCION PRODUCCION
CAUCHO EVA
1 |PESAJE PESAJE | PESAJE PESAJE X X
2 |PAIYING PY 01 PESAJE PESAJE X X
3 | YITZUNG YT 01 MEZCLADO |MEZCLADOR X
4 | WERNER &PF |WP01 MEZCLADO |MEZCLADOR X
5 |KNEADER KNO1 MEZCLADO |MEZCLADOR X
6 |YITZUNG YT04 MEZCLADO |MEZCLADOR X
7 | XINDA XDO03 MEZCLADO |EXTRUSOR X
8 |FARREL FA 02 MEZCLADO |MOLINO X
9 |YITZUNG YT 02 MEZCLADO |MOLINO X
10 |YITZUNG YT 06 MEZCLADO |CALANDRA X
11 |TENSHEEG |TS09 MEZCLADO |TREN DE FRIO X
12 | YI TZUNG YT 07 MEZCLADO |MOLINO X
13 |ADAMSON |AD 01 MEZCLADO |MOLINO X
14 | YITZUNG YT 03 MEZCLADO |CALANDRA X
15 |CHEVELAN |AL 00 MEZCLADO |CALANDRA X
16 |TENSHEEG |TSo01 MEZCLADO |TREN DE FRIO X
17 |TENSHEEG |TS13 MEZCLADO |TREN DE FRIO X
MAQUINARIA PROCESO DE PRENSADO
LINEA DE
ITEM | MARCA cODIGO AREA CAVIDADES PRODUCCION
CAUCHO | EVA
1 |GUIX Glo1 PRENSADO 6 X
2 |GUIX G102 PRENSADO 6 X
3 |JING DAY JD08 PRENSADO 4 X
4 |JING DAY JD09 PRENSADO 4 X
5 | MACNEIL MCO01 PRENSADO 1 X
6 | MACNEIL MC02 PRENSADO 1 X
7 | MACNEIL MC03 PRENSADO 1 X
8  |JING DAY JD01 PRENSADO 2 X
9 |DESMA DS01 PRENSADO 12 X
10  |JING DAY JD03 PRENSADO 8 X
11 |JING DAY JD07 PRENSADO X
12 |SIM MING SMO01 PRENSADO 6 X
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MAQUINARIA PROCESO DE ACABADOS

ITEM | MARCA CODIGO| AREA DESCRIPCION |- N=A DE PRODUCCION
CAUCHO | EVA |RELAX

1 | TEN SHEEG TS03 | ACABADOS | REFILADORA X

2 | TEN SHEEG TS11 | ACABADOS | REFILADORA X

3 | TEN SHEEG TS06-08 | ACABADOS B'IE\EI'[L)IA[E’OORRAA’ X

4 | TEN SHEEG TS04 | ACABADOS | PEGADORA X

5 |FECKENKIRFEL |FEOL | ACABADOS | DIVIDIDORA X

6 |TEN SHEEG TS02 | ACABADOS | DIVIDIDORA X

7 | TEN SHEEG TS10 | ACABADOS | DIVIDIDORA X

8 | SUNKIST SUOL | ACABADOS | DIVIDIDORA X

9 | SUNKIST SU02 | ACABADOS | DIVIDIDORA X

10 |SUNKIST SU03 | ACABADOS | CORTADORA X

11 EX('ZA\P\((IlI.\J/IEG HUOL | ACABADOS | CORTADORA X

12 EXSZI%\JA% HUO2 | ACABADOS | CORTADORA X

13 |DY DY08 | ACABADOS | SELLADORA X

14 |DY DYl |ACABADOS | SELLADORA X

15 |wD WDO1 | ACABADOS | SELLADORA X

16 |WD WD02 | ACABADOS | SELLADORA X

17 |TEN SHEEG TS05 | ACABADOS | SOLDADORA X

18 | TEN SHEEG TS12 | ACABADOS | SOLDADORA X

19 |GUIX GUO7 | ACABADOS | PRENSA X

20 |SCREEMTM  |SFO1 | ACABADOS | LAMINADORA X

21 |ATOM ATO5 | ACABADOS | TROQUELADORA X
22 | ATOM ATO7 | ACABADOS | TROQUELADORA X
23 | ATOM AT08 | ACABADOS | TROQUELADORA X
24 |ENEMAQ ENO6 | ACABADOS | LIJADORA X

MAQUINARIA PROCESO DE MOLIDO RECUPERADOS

3 : 5 LINEA DE PRODUCCION
ITEM | MARCA CODIGO | AREA DESCRIPCION
CAUCHO EVA |RELAX
1 Y1 TZUNG YT09 MOLIDO MOLINO X
2 FARREL FAO03 MOLIDO MOLINO X
3 Y| TZUNG YT05 MOLIDO MOLINO X
4 PREVIERO PR02 MOLIDO MOLINO X
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Anexo 06. Calendario de trabajo P.1.S.A. afio 2017
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CALENDARIO DE TRABAJO EN I.D. DE P.1.S.A 2017

enero 2017 1 febrero 2017 2 marzo 2017 3
lun mar mié jue vie séb dom Semana lun mar mié jue vie sab dom Semana lun mar mié jue vie séb dom Semana
26 27 28 29 30 31 1 0 30 31 1 2 3 4 5 6 27 28 1 2 3 4 5 10
2 3 4 5 6 7 8 1 6 7 8 9 10 11 12 7 6 7 8 9 10 11 12 11
9 10 11 12 13 14 15 2 13 14 15 16 17 18 19 8 13 14 15 16 17 18 19 12
16 17 18 19 20 21 22 3 20 21 22 23 24 25 26 9 20 21 22 23 24 25 26 13
23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 4 H 1 2 3 4 5 10 27 | 28 [ 20 | 30 | 31 | 1 2 14
30 31 1 2 3 4 5 5 6 7 8 9 10 11 12 11 3 4 5 6 7 8 9 15
abril 2017 4 mayo 2017 5 junio 2017 6
lun mar mié jue vie séb dom Semana lun mar mié jue vie séb dom Semana lun mar mié jue vie sab dom Semana
27 28 29 30 31 1 2 14 2 3 4 5 6 7 19 29 30 31 1 2 3 4 23
3 4 5 6 7 8 9 15 8 9 10 11 12 13 14 20 5 6 7 8 9 10 11 24
10 11 12 13 - 15 16 16 15 16 17 18 19 20 21 21 12 13 14 15 16 17 18 25
17 18 19 20 21 22 23 17 22 23 24 25 - 27 28 22 19 20 21 22 23 24 25 26
24 25 26 27 28 29 30 18 29 30 31 1 2 3 4 23 26 27 28 29 30 1 2 27
1 2 3 4 5 6 7 19 5 6 7 10 11 24 3 4 5 6 7 8 9 28
julio 2017 7 agosto 2017 8 septiembre 2017 9
lun mar mié jue vie séb dom Semana lun mar mié jue vie sab dom Semana lun mar mié jue vie sab dom Semana
26 27 28 29 30 1 2 27 31 1 2 3 4 5 6 32 28 29 30 31 1 2 3 36
3 4 5 6 7 8 9 28 7 8 9 [0 | 2 | = 3 4 5 6 7 8 9 | 10 37
10 11 12 13 14 15 16 29 14 15 16 17 18 19 20 34 11 12 13 14 15 16 17 38
17 18 19 20 21 22 23 30 21 22 23 24 25 26 27 35 18 19 20 21 22 23 24 39
24 25 26 27 28 29 30 31 28 29 30 31 1 2 3 36 25 26 27 28 29 30 1 40
31 1 2 3 4 5 6 32 4 5 6 7 8 9 10 37 2 3 4 5 6 7 8 41
octubre 2017 10 noviembre 2017 11 diciembre 2017 12
lun mar mié jue vie sab dom Semana lun mar mié jue vie sab dom Semana lun mar mié jue vie sab dom Semana
25 26 27 28 29 30 1 40 30 31 1 4 5 45 27 28 29 30 1 2 3 49
2 3 4 5 6 7 8 il 6 7 8 9 10 11 12 46 4 5 6 7 8 9 10 50
BB o | 1w | 12| 13| 14| 15 42 13 | 14 [ 15 | 16 | 17 | 18 | 19 47 1 | 12 [ 13 | 14 | 15 | 16 | 17 51
16 17 18 19 20 21 22 43 20 21 22 23 24 25 26 48 18 19 20 21 22 23 24 52
23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 44 27 | 28 [ 20 | 30 | 1 2 3 49 H 26 | 27 | 28 H 30 | 31 53
30 31 1 2 3 4 5 45 4 5 6 7 8 9 10 50 1 2 3 4 5 6 7 54
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Anexo 07. Pronosticos para el afio 2017 en productos ID.

283



PRONOSTICOS DEL PRODUCTO B "'ID-APN-008"

. . F.
ITEM MES ANO 2015 | ANO 2016 | PROMEDIO | Lorr SionNAL
1 |ENERO 1620 1832 1726,0 1,45
2 |FEBRERO 1340 1544 1442,0 1,21
3 [MARZO 990 1096 1043,0 0,88
4 |ABRIL 1100 1360 1230,0 1,03
5 [MAYO 750 936 843,0 0,71
6 |JUNIO 1523 1752 1637,5 1,37
7 [uuLio 1487 1664 1575,5 1,32
8 |AGOSTO 578 744 661,0 0,55
9 |SEPTIEMBRE 1287 1424 1355,5 1,14
10 |OCTUBRE 1003 1148 10755 0,90
11 [NOVIEMBRE 750 960 855,0 0,72
12 |DICIEMBRE 789 920 854,5 0,72
| TOTAL 13217 15380 | 28597
| PROMEDIO GENERAL 24 MESES | 1192 |

DATOS DESCESTACIONALIZADOS PRODUCTO B
ITEM MES ANO 2015 ANO 2016
1 ENERO 1118 1265
2 FEBRERO 1107 1276
3 MARZO 1131 1252
4 ABRIL 1066 1317
5 MAYO 1060 1323
6 JUNIO 1108 1275
7 JULIO 1125 1258
8 AGOSTO 1042 1341
9 SEPTIEMBRE 1131 1252
10 OCTUBRE 1111 1272
11 NOVIEMBRE 1045 1338
12 DICIEMBRE 1100 1283
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ANALISIS DE REGRESION LINEAL METODO DE MINIMOS
CUADRADOS PRODUCTO B

ANO X Y Y2 X2 XY
1 1118 1250740 1 1118
2 1107 1226020 4 2215
3 1131 1279146 9 3393
4 1066 1135517 16 4262
5 1060 1123792 25 5300
- 6 1108 1228162 36 6649
ANO 2015 7 1125 1264747 49 7872
8 1042 1085603 64 8335
9 1131 1279901 81 10182
10 1111 1234808 100 11112
11 1045 1092468 121 11497
12 1100 1210454 144 13202
13 1265 1599513 169 16441
14 1276 1627731 196 17862
15 1252 1567729 225 18781
16 1317 1735746 256 21080
17 1323 1750310 289 22491
N 18 1275 1625265 324 22947
ANO 2016 19 1258 1583756 361 23911
20 1341 1798711 400 26823
21 1252 1566893 441 26287
22 1272 1617638 484 27981
23 1338 1789900 529 30771
24 1283 1645773 576 30789
TOTAL 300 28597 34320323 4900 371304
n= 24
b= 1,204E+01
a= 1,04E+03
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ANO 2017

30 1402 1,37
31 1414 1,32
32 1426 0,55
33 1438 1,14
34 1450 0,90
35 1462 0,72
36 1474 0,72
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PRONOSTICOS DEL PRODUCTO C "ID-FLS-031"

. . F.
ITEM MES ANO 2015 | ANO 2016 | PROMEDIO | orn SiONAL
1 |ENERO 36780 38000 37390,0 0,51
2 |FEBRERO 110879 114800 112839,5 1,53
3 |MARzO 63582 67200 65391,0 0,89
4 [ABRIL 4800 5000 4900,0 0,07
5 |[MAYO 31280 32200 31740,0 0,43
6 |JUNIO 260879 267440 264159,5 3,58
7 [uLio 38780 40000 39390,0 0,53
8 |AGOSTO 166258 168720 167489,0 2,27
9 [SEPTIEMBRE | 119450 121120 120285,0 1,63
10 |OCTUBRE 12870 13680 13275,0 0,18
11 |NOVIEMBRE | 18900 20700 19800,0 0,27
12 |DICIEMBRE 7890 8620 8255,0 0,11
| TOTAL 872348 | 897480 | 1769828
| PROMEDIO GENERAL 24 MESES | 73743 |

DATOS DESCESTACIONALIZADOS PRODUCTO C
ITEM MES ANO 2015 ANO 2016
1 ENERO 72540 74946
2 FEBRERO 72462 75024
3 MARZO 71703 75783
4 ABRIL 72238 75248
5 MAYO 72674 74812
6 JUNIO 72827 74659
7 JULIO 72601 74885
8 AGOSTO 73201 74285
9 SEPTIEMBRE 73231 74255
10 OCTUBRE 71493 75993
11 NOVIEMBRE 70391 77095
12 DICIEMBRE 70482 77003
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ANALISIS DE REGRESION LINEAL METODO DE MINIMOS

CUADRADOS PRODUCTO C

ANO X Y Y2 X2 XY
1 72540 5262015941 1 72540
2 72462 5250684636 4 144923
3 71703 5141289410 9 215108
4 72238 5218310953 16 288952
5 72674 5281524319 25 363370
- 6 72827 5303778937 36 436962
ANO 2015 7 72601 5270881928 49 508206
8 73201 5358363408 64 585607
9 73231 5362767923 81 659078
10 71493 5111256481 100 714931
11 70391 4954876883 121 774300
12 70482 4967747245 144 845787
13 74946 5616889794 169 974297
14 75024 5628609377 196 1050337
15 75783 5743045119 225 1136743
16 75248 5662229767 256 1203965
17 74812 5596771013 289 1271797
. 18 74659 5573909324 324 1343855
ANO 2016 19 74885 5607737306 361 1422812
20 74285 5518235035 400 1485696
21 74255 5513767119 441 1559350
22 75993 5774877487 484 1671838
23 77095 5943605150 529 1773180
24 77003 5929526528 576 1848082
TOTAL 300 1769828 130592701085 4900 22351714

n= 24
b= 1,990E+02
a= 7,13E+04
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ANO 2017

30 77226 3,58
31 77425 0,53
32 77624 2,27
33 77823 1,63
34 78022 0,18
89 78221 0,27
36 78420 0,11
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PRONOSTICOS DEL PRODUCTO D "ID-FPL-030"

. . F.
ITEM MES ANO 2015 | ANO2016 | PROMEDIO | Lotp SionAL
1 |ENERO 2800 3000 2900,0 0,49
2 |FEBRERO 10500 10900 10700,0 1,82
3 [MARZO 3980 4125 4052,5 0,69
4 |ABRIL 5100 5250 5175,0 0,88
5 |[MAYO 3980 4050 4015,0 0,68
6 |JUNIO 9148 9550 9349,0 1,59
7 [ouLio 6232 6625 64285 1,09
8 |AGOSTO 4780 4850 4815,0 0,82
9 |SEPTIEMBRE | 11275 11575 11425,0 1,95
10 |OCTUBRE 2587 2775 2681,0 0,46
11 [NOVIEMBRE | 6378 6575 6476,5 1,10
12 |DICIEMBRE 2358 2550 2454,0 0,42
| TOTAL 69118 | 71825 | 140943
| PROMEDIO GENERAL 24 MESES | 5873 |

DATOS DESCESTACIONALIZADOS PRODUCTO D
ITEM MES ANO 2015 ANO 2016
1 ENERO 5670 6075
2 FEBRERO 5763 5982
3 MARZO 5768 5978
4 ABRIL 5788 5958
5 MAYO 5821 5924
6 JUNIO 5746 5999
7 JULIO 5693 6052
8 AGOSTO 5830 5915
9 SEPTIEMBRE 5796 5950
10 OCTUBRE 5667 6079
11 NOVIEMBRE 5783 5962
12 DICIEMBRE 5643 6102
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ANALISIS DE REGRESION LINEAL METODO DE MINIMOS CUADRADOS

PRODUCTO D
ANO X Y Y2 X2 XY
1 5670 32150269 1 5670
2 5763 33210513 4 11526
3 5768 33264779 9 17303
4 5788 33495324 16 23150
5 5821 33889065 25 29107
. 6 5746 33020719 36 34478
ANO 2015 7 5693 32411575 49 39852
8 5830 33988167 64 46639
9 5796 33588083 81 52160
10 5667 32111735 100 56667
11 5783 33446666 121 63616
12 5643 31842197 144 67715
13 6075 36907196 169 78977
14 5982 35789034 196 83754
15 5978 35732746 225 89665
16 5958 35494612 256 95324
17 5924 35091626 289 100705
. 18 5999 35986612 324 107980
ANO 2016 19 6052 36628321 361 114991
20 5915 34990926 400 118306
21 5950 35399255 441 124944
22 6079 36948506 484 133728
23 5962 35544738 529 137125
24 6102 37238809 576 146457
TOTAL 300 140943 828171473 4900 1779837
n= 24
b= 1,570E+01
a= 5,68E+03
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ANO 2017

30

6147

1,59

31 6163 1,09
32 6179 0,82
33 6194 1,95
34 6210 0,46
35 6226 1,10
36 6241 0,42
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PRONOSTICOS DEL PRODUCTO E "ID-RVC-070"

. . F.
ITEM MES ANO2015 | ANO2016 | PROMEDIO | Lconlional
1 |ENERO 5120 5308 5214,0 0,20
2 |FEBRERO 7980 8211 8095,5 0,31
3 |MARZO 21500 22728 22114,0 0,84
4 |ABRIL 23478 25347 244125 0,93
5 |MAYO 501 545 523,0 0,02
6 [JUNIO 8365 8563 8464,0 0,32
7 |iuLio 989 1084 1036,5 0,04
8 |AGOSTO 1100 1169 11345 0,04
9 [SEPTIEMBRE | 50478 52501 51489,5 1,97
10 |OCTUBRE 92500 94499 93499,5 3,57
11 |NOVIEMBRE | 52647 54681 53664,0 2,05
12 |DICIEMBRE 42789 46746 447675 1,71
| TOTAL 307447 | 321382 | 628829
| PROMEDIO GENERAL 24 MESES | 26201 |

DATOS DESCESTACIONALIZADOS PRODUCTO E
ITEM MES ANO 2015 ANO 2016
1 ENERO 25729 26674
2 FEBRERO 25827 26575
3 MARZO 25474 26929
4 ABRIL 25198 27204
5 MAYO 25099 27303
6 JUNIO 25895 26508
7 JULIO 25000 27402
8 AGOSTO 25404 26998
9 SEPTIEMBRE 25686 26716
10 OCTUBRE 25921 26481
11 NOVIEMBRE 25705 26698
12 DICIEMBRE 25043 27359
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ANALISIS DE REGRESION LINEAL METODO DE MINIMOS CUADRADOS

PRODUCTO E
ANO X Y Y2 X2 XY
1 25729 661973355 1 25729
2 25827 667054117 4 51655
3 25474 648910722 9 76421
4 25198 634951165 16 100793
5 25099 629962524 25 125495
. 6 25895 670537733 36 155368
ANO 2015 7 25000 625023881 49 175003
8 25404 645385213 64 203235
9 25686 659795836 81 231178
10 25921 671904468 100 259211
11 25705 660729681 121 282751
12 25043 627164157 144 300519
13 26674 711479540 169 346756
14 26575 706231998 196 372050
15 26929 725154375 225 403930
16 27204 740067372 256 435267
17 27303 745473599 289 464157
. 18 26508 702656745 324 477138
ANO 2016 19 27402 750866264 361 520637
20 26998 728891125 400 539960
21 26716 713740668 441 561034
22 26481 701259067 484 582589
23 26698 712770071 529 614048
24 27359 748524234 576 656620
TOTAL 300 628829 16490507910 4900 7961547
n= 24
b= 8,799E+01
a= 2,51E+04
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ANO 2017

30 27741 0,32
31 27829 0,04
32 27917 0,04
33 28005 1,97
34 28093 3,57
89 28181 2,05
36 28269 1,71
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PRONOSTICOS DEL PRODUCTO F "ID-RVK-068"

- - F.
ITEM MES ANO 2015 ANO 2016 | PROMEDIO | Corr~ionAL
1 |ENERO 4320 4541 4430,5 0,62
2 |FEBRERO 9870 10055 9962,5 1,40
3  |MARZO 3520 3829 3674,5 0,52
4 | ABRIL 15321 17319 16320,0 2,29
5 |MAYO 7241 7600 7420,5 1,04
6 |JUNIO 16125 16405 16265,0 2,29
7 |JuLIO 9878 10885 10381,5 1,46
8 |AGOSTO 3952 4035 39935 0,56
9 |SEPTIEMBRE 3578 3765 3671,5 0,52
10 |OCTUBRE 3145 3228 3186,5 0,45
11 |NOVIEMBRE 3879 4015 3947,0 0,55
12 |DICIEMBRE 1980 2207 20935 0,29
TOTAL 82809 87884 170693
PROMEDIO GENERAL 24 112
MESES
DATOS DESCESTACIONALIZADOS PRODUCTO F
ITEM MES ANO 2015 ANO 2016
1 ENERO 6935 7290
2 FEBRERO 7046 7178
3 MARZO 6813 7411
4 ABRIL 6677 7548
5 MAYO 6940 7284
6 JUNIO 7051 7173
7 JULIO 6767 7457
8 AGOSTO 7038 7186
9 SEPTIEMBRE 6931 7293
10 |OCTUBRE 7020 7205
11  |NOVIEMBRE 6990 7235
12 | DICIEMBRE 6727 7498
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ANALISIS DE REGRESION LINEAL METODO DE MINIMOS

CUADRADOS PRODUCTO F

ANO X Y Y2 X2 XY
1 6935 48091791 1 6935
2 7046 49648551 4 14092
3 6813 46419212 9 20439
4 6677 44580287 16 26707
5 6940 48165902 25 34701
. 6 7051 49716466 36 42306
ANO 2015 7 6767 45795918 49 47371
8 7038 49537654 64 56306
9 6931 48039950 81 62380
10 7020 49274519 100 70196
11 6990 48855588 121 76886
12 6727 45247375 144 80719
13 7290 53138154 169 94765
14 7178 51527185 196 100495
15 7411 54926657 225 111169
16 7548 56965807 256 120761
17 7284 53060310 289 123832
. 18 7173 51458044 324 129122
ANO 2016 19 7457 55609065 361 141686
20 7186 51640286 400 143722
21 7293 53192676 441 153160
22 7205 51909655 484 158506
23 7235 52341454 529 166399
24 7498 56217001 576 179947
TOTAL 300 170693 1215359506 4900 2162604
n= 24
b= 2,517E+01
a= 6,80E+03
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ANO 2017

30 7553 2,29
31 7578 1,46
32 7603 0,56
33 7628 0,52
34 7653 0,45
35 7678 0,55
36 7704 0,29
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Anexo 08. Reduccién de Lead Times.
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PRODUCTO ID-APN-008

FILOSOFIA ACTUAL FILOSOFIA PROPUESTA

DETALLE TIEMPO | UND DETALLE TIEMPO | UND
ABASTECIMIENTO 480,0 MIN ABASTECIMIENTO 480,0 MIN
PESAJE F1 13,6 MIN PESAJE F1 12,4 MIN
ESPERA 1 2880,0 MIN ESPERA 1 480,0 MIN
MEZCLADO F1 33,5 MIN MEZCLADO F1 33,5 MIN
ESPERA 2 20,0 MIN ESPERA 2 20,0 MIN
PESAJE F2 5,8 MIN PESAJE F2 3,2 MIN
ESPERA 3 7200,0 MIN ESPERA 3 1440,0 MIN
MEZCLADO F2 31,3 MIN MEZCLADO F2 31,3 MIN
ESPERA 4 240,0 MIN ESPERA 4 180,0 MIN
PRENSADO 19,1 MIN PRENSADO 18,3 MIN
ESPERA 5 240,0 MIN ESPERA 5 240,0 MIN
EMPAQUE 6,1 MIN EMPAQUE 6,1 MIN
11169,3 MIN 294476 MIN

LEAD TIME 186,2 HORA LEAD TIME 49,08 HORA
7,8 DIA 2,04 DIA

Célculo de la reduccion de Lead time del producto ID-APN-008

11169.3 min Lead time actual -------------=-=-=-------m---- 100 %
2944.76 min Lead time propuesto

2944.76 minutos * 100%

% Filosofia propuesta 111693 minutos

% Filosofia propuesta = 26.36 %

Reduccion Lead time = (100 — 26.36) %
Reduccion Lead time = 73.64 %
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PRODUCTO ID-FLS-031

FILOSOFIA ACTUAL FILOSOFIA PROPUESTA

DETALLE TIEMPO| UND DETALLE TIEMPO UND
ABASTECIMIENTO | 480,00 | MIN ABASTECIMIENTO | 480,00 MIN
PESAJE 10,45 MIN PESAJE 7,80 MIN
ESPERA1 330,00 | MIN ESPERA1 180,00 MIN
MEZCLADO 16,43 MIN MEZCLADO 16,43 MIN
ESPERA 2 30,00 MIN ESPERA 2 30,00 MIN
PRENSADO 28,90 MIN PRENSADO 27,06 MIN
ESPERA 3 4320,00 | MIN ESPERA 3 1920,00 MIN
REFILADO 11,79 MIN REFILADO 10,95 MIN
ESPERA 4 20,00 MIN ESPERA 4 20,00 MIN
DIVIDIDO 45,23 MIN DIVIDIDO 45,23 MIN
ESPERA 5 15,00 MIN ESPERA 5 15,00 MIN
CORTE 20,52 MIN CORTE 20,52 MIN
ESPERA 6 10,00 MIN ESPERA 6 10,00 MIN
EMPAQUE 8,18 MIN EMPAQUE 8,18 MIN
5346,5 | MIN 2791,2 MIN

LEAD TIME 89,1 HORA LEAD TIME 46,5 HORA
3,71 DIA 1,9 DIA

Célculo de la reduccion de Lead time del producto ID-FLS-031

5346.5 min Lead time actual
2791.2 min Lead time propuesto

% Filosofia propuesta

Reduccion Lead time = (100 — 52.21) %
Reduccion Lead time = 47.79 %

% Filosofia propuesta

2791.2 minutos * 100%

=5221%
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PRODUCTO ID-FPL-030

FILOSOFIA ACTUAL FILOSOFIA PROPUESTA

DETALLE TIEMPO| UND DETALLE TIEMPO | UND
ABASTECIMIENTO | 480,0 MIN ABASTECIMIENTO | 480,0 MIN
PESAJE 10,5 MIN PESAJE 9,2 MIN
ESPERA 1 330,0 MIN ESPERA 1 180,0 MIN
MEZCLADO 16,4 MIN MEZCLADO 17,0 MIN
ESPERA 2 30,0 MIN ESPERA 2 30,0 MIN
PRENSADO 27,1 MIN PRENSADO 27,1 MIN
ESPERA 3 4320,0 | MIN ESPERA 3 1920,0 MIN
REFILADO 10,0 MIN REFILADO 11,8 MIN
ESPERA 4 20,0 MIN ESPERA 4 20,0 MIN
DIVIDIDO 42,0 MIN DIVIDIDO 41,0 MIN
ESPERA 5 10,0 MIN ESPERA5 10,0 MIN
EMPAQUE 8,7 MIN EMPAQUE 5,5 MIN
5304,6 | MIN 2751,6 MIN

LEAD TIME 88,4 |HORA LEAD TIME 45,9 HORA
3,68 DIA 1,91 DIA

Calculo de la reduccién de Lead time del producto ID-FPL-030

5304.6 min Lead time actual
2751.6 min Lead time propuesto

% Filosofia propuesta

2751.6 minutos * 100%
5304.6 minutos

% Filosofia propuesta =51.87 %

Reduccion Lead time = (100 — 51.87) %
Reduccion Lead time = 48.13 %
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PRODUCTO ID-RVC-070

FILOSOFIA ACTUAL

FILOSOFIA PROPUESTA

DETALLE TIEMPO| UND DETALLE TIEMPO UND
ABASTECIMIENTO | 480,00 | MIN ABASTECIMIENTO | 480,00 MIN
PESAJE 10,00 MIN PESAJE 9,58 MIN
ESPERA 1 330,00 | MIN ESPERA 1 180,00 MIN
MEZCLADO 23,00 MIN MEZCLADO 20,91 MIN
ESPERA 2 30,00 MIN ESPERA 2 30,00 MIN
PRENSADO 28,75 MIN PRENSADO 27,06 MIN
ESPERA 3 4320,00 | MIN ESPERA 3 1920,00 MIN
DIVID/TROQUEL 197,00 | MIN DIVID/TROQUEL 0,29 MIN
ESPERA 4 480,00 | MIN ESPERA 4 240,00 MIN
FRES/ESTAMP 268,00 | MIN FRES/ESTAMP 184,00 MIN
ESPERA 5 15,00 MIN ESPERA 5 15,00 MIN
INY. TIRAS 314,00 | MIN INY. TIRAS 307,00 MIN
ESPERA 6 10,00 MIN ESPERA 6 10,00 MIN
APARADO REATA | 456,00 | MIN APARADO REATA 427,00 MIN
ESPERA 7 20,00 MIN ESPERA 7 20,00 MIN
MONTAJE 99,00 MIN MONTAJE 95,00 MIN
ESPERA 7 15,00 MIN ESPERA 7 15,00 MIN
EMPAQUE 99,00 MIN EMPAQUE 95,00 MIN

719475 | MIN 4075,84 MIN
LEAD TIME 119,91 |HORA LEAD TIME 67,93 HORA
5,00 DIA 2,83 DIA

Célculo de la reduccion de Lead time del producto ID-RVC-070

7194.75 min Lead time actual

4075.84 min Lead time propuesto

% Filosofia propuesta

Reduccion Lead time = (100 — 56.65) %
Reduccion Lead time = 43.35 %

% Filosofia propuesta

4075.84 minutos * 100%

7194.75 minutos

=56.65 %
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PRODUCTO ID-RVK-068

FILOSOFIA ACTUAL FILOSOFIA PROPUESTA

DETALLE TIEMPO | UND DETALLE TIEMPO UND
ABASTECIMIENTO | 480,00 MIN ABASTECIMIENTO | 480,00 MIN
INY PISOS EVA 213,00 MIN INY PISOS EVA 209,00 MIN
ESPERA 1 60,00 MIN ESPERA 1 10,00 MIN
INY TIRAS 306,00 MIN INY TIRAS 217,00 MIN
ESPERA 2 30,00 MIN ESPERA 2 10,00 MIN
TAMPOGRAFIA 115,00 MIN TAMPOGRAFIA 111,00 MIN
ESPERA 3 200,00 MIN ESPERA 3 100,00 MIN
MONTAJE 92,00 MIN MONTAJE 87,00 MIN
ESPERA 4 20,00 MIN ESPERA 4 20,00 MIN
EMPAQUE 92,00 MIN EMPAQUE 87,00 MIN
1608,0 MIN LEAD TIME 1331,0 MIN

LEAD TIME 26,8 HORA 22,2 HORA
1,12 DIA 0,92 DIA

Célculo de la reduccion de Lead time del producto ID-RVK-068

1608 min Lead time actual
1331 min Lead time propuesto

% Filosofia propuesta

1331 minutos * 100%

1608 minutos

=82.77%

% Filosofia propuesta

Reduccion Lead time = (100 — 82.77) %
Reduccion Lead time = 17.23 %

304




Anexo 09. Control de amortiguadores TOC
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DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 2 E INICIAL DE LA SEMANA # 3
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL S UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL —_ UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO p 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P 2500 P 75
ALERTA A 750 750 R 15 ALERTA g 800 650 L 30 ALERTA A 900 R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 300 S 20 ZONA DE PELIGRO R 500 D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200 10
DETALLE TOC CEDI 1 FASES DETALLE TOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLE TOC CEDI AMORTIGUADOR SE
EE— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL E— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL — UND IDEAL REAL UND IDEAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO . 1200 p 100 ID-RVK-068 OPTIMO p 2500 p 50
ALERTA N 750 700 R 15 ALERTA 0 500 L 75 ALERTA A 900 R 25
ZONA DE PELIGRO D 300 ) 10 ZONA DE PELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 ) 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 350 " MEMORIA 1 ADN 700 A MEMORIA 5FLS 1250 N MEMORIA 5FLS 1100 A MEMORIA 9RVC 720 N MEMORIA 9RVC 2000
': MEMORIA 2 ADN F1 1 & MEMORIA 2 ADN F1 18 'T“ MEMORIA 6 FLS SE 12 & MEMORIA 6 FLS SE 72 ': MEMORIA 10 RVC SE 25 & MEMORIA 10 RVC SE 95
z MEMORIA 3 APN 400 éO" MEMORIA 3 APN 650 : MEMORIA 7 FPL 230 éO“’ MEMORIA 7 FPL 1000 : MEMORIA 11 RVK 740 éos MEMORIA 11 RVK 2100
s MEMORIA 4 APN F1 1 |° MEMORIA 4 APN F1 18 s MEMORIA 8 FPL SE 1 |°® MEMORIA 8 FPL SE 9% s | MEMORIA 12 RVK SE 15 o MEMORIA 12 RVK SE 57
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 2 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 2 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 2
ID-ADN-003 | 400 ID-APN-008 450 ID-FLS-031 800] ID-FPL-030 150 ID-RVC-070 400 ID-RVK-068 300
DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 3 E INICIAL DE LA SEMANA # 4
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
D UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL EE— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL E— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO o 2000 p 75 ID-RVC-070 OPTIMO p 2500 p 75
ALERTA A 750 700 R 15 ALERTA 0 800 L 30 ALERTA A 900 R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 300 S 20 ZONA DE PELIGRO R 500 D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200 10
DETALLE TOC CEDI 1 FASES DETALLE TOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLE TOC CEDI AMORTIGUADOR SE
—_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL B UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 P 20 ID-FPL-030 OPTIMO o 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO P 2500 P 50
ALERTA N 750 650 R 15 ALERTA 0 500 L 75 ALERTA A 900 R 25
ZONA DE PELIGRO D 300 ) 10 ZONA DE PELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 ) 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 100 ” MEMORIA 1 ADN 730 A MEMORIA 5FLS 100 ” MEMORIA 5FLS 780 A MEMORIA 9RVC 100 ” MEMORIA 9RVC 1600
’: MEMORIA 2 ADN F1 0 s MEMORIA 2 ADN F1 18 ': MEMORIA 6 FLS SE 0 & MEMORIA 6 FLS SE 72 ': MEMORIA 10 RVC SE 0 s MEMORIA 10 RVC SE 45
z MEMORIA 3 APN 100 éO" MEMORIA 3 APN 700 : MEMORIA 7 FPL 100 éO" MEMORIA 7 FPL 800 : MEMORIA 11 RVK 300 éO" MEMORIA 11 RVK 2000
s MEMORIA 4 APN F1 s |° MEMORIA 4 APN F1 10 s MEMORIA 8 FPL SE 4 |° MEMORIA 8 FPL SE 85 s | MEMORIA 12 RVK SE 16 ° MEMORIA 12 RVK SE 33
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 3 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 3 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 3
ID-ADN-003 | 70] ID-APN-008 50 ID-FLS-031 420] ID-FPL-030 300, ID-RVC-070 500 ID-RVK-068
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DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 4 E INICIAL DE LA SEMANA # 5
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
DETALLE TOC CEDI 1 FASES DETALLE TOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLE TOC CEDI AMORTIGUADOR SE
—_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL — UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL D UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO o 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P P 75
ALERTA A 750 730 R 15 ALERTA 9 800 780 L 30 ALERTA A R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 ) 10 ZONA DE PELIGRO 300 S 20 ZONA DE PELIGRO R D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
D UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL EE— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL — UND IDEAL REAL UND IDEAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO u 1500 P 20 ID-FPL-030 OPTIMO > 1200 p 100 ID-RVK-068 OPTIMO p 2500 p 50
ALERTA N 750 700 R 15 ALERTA 0 500 L 75 ALERTA A 900 R 2
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 80 . MEMORIA 1 ADN 740 A MEMORIA 5FLS 220 . MEMORIA 5FLS 580 A MEMORIA 9 RVC 200 . MEMORIA 9 RVC 1300
': MEMORIA 2 ADN F1 1 & MEMORIA 2 ADN F1 12 ': MEMORIA 6 FLS SE 1 & MEMORIA 6 FLS SE 31 ': MEMORIA 10 RVC SE 5 s MEMORIA 10 RVC SE 40
3 MEMORIA 3 APN 100 \;~°°’ MEMORIA 3 APN 750 ; MEMORIA 7 FPL 200 é0°’ MEMORIA 7 FPL 700 e | MEMORIA 11RVK 400 éo°’ MEMORIA 11 RVK 1800
s MEMORIA 4 APN F1 10 |° MEMORIA 4 APN F1 15 s MEMORIA 8 FPL SE 15 |° MEMORIA 8 FPL SE 55 s | MEMORIA 12 RVK SE 15 ® MEMORIA 12 RVK SE 36
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 4 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 4 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 4
ID-ADN-003 | ID-APN-008 50 ID-FLS-03L | 4] ID-FPL-030 300 ID-RVC-070 500 ID-RVK-068 600
DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 5 E INICIAL DE LA SEMANA # 6
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX/ INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL — UND IDEAL UND
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 p 75 ID-RVC-070 OPTIMO P 2500 P
ALERTA A 750 740 R 15 12 ALERTA g 800 580 L 30 ALERTA A 900 R
ZONA DE PELIGRO R 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 300 S 20 ZONA DE PELIGRO R 500 D
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
D UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL — UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL — UND IDEAL UND
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500
ID-APN-008 OPTIMO u 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO . 1200 p 100 ID-RVK-068 OPTIMO p 2500 p
ALERTA N 750 750 R 15 15 ALERTA Q 500 L 75 55 ALERTA A 900 R
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 D
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SIN STOCK 200
A MEMORIA 1 ADN EN) o MEMORIA 1 ADN 750 A MEMORIA 5FLS 720 . MEMORIA 5FLS 890 A MEMORIA 9RVC 500 o MEMORIA 9RVC 1400
': MEMORIA 2 ADN F1 13 & MEMORIA 2 ADN F1 17 ': MEMORIA 6 FLS SE 34 & MEMORIA 6 FLS SE 24 : MEMORIA 10 RVC SE 10 & MEMORIA 10 RVC SE 46
- MEMORIA 3 APN 50 \;\0" MEMORIA 3 APN 750 z MEMORIA 7 FPL 400 4&" MEMORIA 7 FPL 830 £ | MEMORIA 11RVK 600 ‘;\0" MEMORIA 11 RVK 1900
s MEMORIA 4 APN F1 10 |° MEMORIA 4 APN F1 20 s MEMORIA 8 FPL SE 45 |© MEMORIA 8 FPL SE 63 s | MEMORIA 12 RVK SE 15 N MEMORIA 12 RVK SE 46
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTELA SEMANA# 5 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTELA SEMANA# 5 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTELA SEMANA# 5
ID-ADN-003 | o ID-APN-008 50 ID-FLS-03L | a9 ID-FPL-030 220 ID-RVC-070 400 ID-RVK-068 500

307



DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 6 E INICIAL DE LASEMANA# 7

SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
DETALLETOC CEDI 1 FASES DETALLE TOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE
—_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 100
ID-ADN-003 OPTIMO p 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO p p 75
ALERTA A 750 750 R 15 ALERTA g 800 L 30 2 ALERTA A R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 300 S 20 ZONA DE PELIGRO R D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL I UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND UND IDEAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 75
ID-APN-008 OPTIMO u 1500 P 20 ID-FPL-030 OPTIMO o 1200 p 100 ID-RVK-068 OPTIMO p p 50
ALERTA N 750 750 R 15 ALERTA 0 500 L 75 63 ALERTA A R 2
ZONA DE PELIGRO D 300 ) 10 ZONA DE PELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SIN STOCK 5
A MEMORIA 1 ADN 100 o MEMORIA 1 ADN 780 A MEMORIA 5FLS 410 o MEMORIA 5FLS 800 A MEMORIA 9 RVC 400 o MEMORIA 9 RVC 1500
’: MEMORIA 2 ADN F1 8 ‘,@- MEMORIA 2 ADN F1 18 ': MEMORIA 6 FLS SE 41 6@- MEMORIA 6 FLS SE 15 ’: MEMORIA 10 RVC SE 4 ‘;gv MEMORIA 10 RVC SE 47
5 MEMORIA 3 APN 50 ‘;\0" MEMORIA 3 APN 730 . MEMORIA 7 FPL 220 éO" MEMORIA 7 FPL 800 ¢ | MEMORIA 11RVK 500 ‘:\0" MEMORIA 11 RVK 1800
s MEMORIA 4 APN F1 5 |° MEMORIA 4 APN F1 18 s MEMORIA 8 FPL SE 37 |° MEMORIA 8 FPL SE 55 s | MEMORIA 12RVK SE 12 © MEMORIA 12 RVK SE 46
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 6 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 6 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 6
1D-ADN-003 | 70] 1D-APN-008 70 ID-FLS-031 | 50 ID-FPL-030 300 ID-RVC-070 300 ID-RVK-068 600
DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 7 E INICIAL DE LA SEMANA # 8
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
DETALLE TOC CEDI 1 FASES DETALLE TOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLE TOC CEDI AMORTIGUADOR SE
—_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL _— UND IDEAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO p 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P 2500 p 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 800 L 30 ALERTA A 900 R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 300 S 20 ZONA DE PELIGRO R 500 D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO u 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO p 1200 p 100 ID-RVK-068 OPTIMO p 2500 p 50
ALERTA N 750 730 R 15 ALERTA 0 500 L 75 55 ALERTA A 900 R %
ZONA DE PELIGRO D 300 b 10 ZONA DE PELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 120 A MEMORIA 1 ADN 800 A MEMORIA 5FLS 500 A MEMORIA 5FLS 850 A MEMORIA 9RVC 300 A MEMORIA 9RVC 1300
’: MEMORIA 2 ADNF1 7 s@' MEMORIA 2 ADN F1 15 ': MEMORIA 6 FLS SE 50 ég“' MEMORIA 6 FLS SE 20 ’: MEMORIA 10 RVC SE 3 9@' MEMORIA 10 RVC SE 45
3 MEMORIA 3 APN 70 éos MEMORIA 3 APN 620 . MEMORIA 7 FPL 300 éO" MEMORIA 7 FPL 500 ¢ | MEMORIA 11RVK 600 éO" MEMORIA 11 RVK 1700
s MEMORIA 4 APN F1 7 |° MEMORIA 4 APN F1 7 s MEMORIA 8 FPL SE 45 |° MEMORIA 8 FPL SE 25 s | MEMORIA 12RVK SE 12 ® MEMORIA 12 RVK SE 44
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 7 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 7 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 7
ID-ADN-003 S ID-APN-008 180 ID-FLS-031 | %0 ID-FPL-030 600 ID-RVC-070 500 ID-RVK-068 700
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DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 8 E INICIAL DE LASEMANA# 9

SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
. UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 p 75 ID-RVC-070 OPTIMO P P 75
ALERTA A 750 R 15 15 ALERTA g 800 L 30 ALERTA A R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 ) 10 ZONA DE PELIGRO 300 S 20 ZONA DE PELIGRO R D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL — UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO u 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO o 1200 p 100 ID-RVK-068 OPTIMO p 2500 p 50
ALERTA N 750 620 R 15 ALERTA 0 500 500 L 75 % ALERTA A 900 R 2
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 140 o MEMORIA 1 ADN 820 A MEMORIA 5FLS 450 o MEMORIA 5FLS 900 A MEMORIA 9RVC 500 o MEMORIA 9RVC 1200
': MEMORIA 2 ADN F1 12 43‘" MEMORIA 2 ADN F1 15 ': MEMORIA 6 FLS SE 45 9@- MEMORIA 6 FLS SE 25 : MEMORIA 10 RVC SE 5 4;“' MEMORIA 10 RVC SE 44
e MEMORIA 3APN 180 v/\0" MEMORIA 3APN 650 5 MEMORIA 7 FPL 600 @" MEMORIA 7 FPL 500 | MEMORIA 11RVK 200 v@" MEMORIA 11 RVK 1200
s MEMORIA 4 APN F1 3 |° MEMORIA 4 APN F1 15 s MEMORIA 8 FPL SE 75 |° MEMORIA 8 FPL SE 25 s | MEMORIA 12RVK SE 12 © MEMORIA 12 RVK SE 4
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# § VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 8§ VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# §
ID-ADN-003 I ID-APN-008 150 ID-FLS-031 [ 40 ID-FPL-030 600 ID-RVC-070 600 ID-RVK-068 700
DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 9 E INICIAL DE LA SEMANA # 10
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL E— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL E— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO p 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P 2500 p 75
ALERTA A 750 R 15 15 ALERTA P 300 L 30 % ALERTA A 900 R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 D 10 ZONA DE PELIGRO g 300 S 20 ZONA DE PELIGRO R 500 D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200 10
DETALLETOC CEDI 1 FASES DETALLE TOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE
_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL B UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL _— UND IDEAL UND IDEAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO u 1500 ) 20 ID-FPL-030 OPTIMO 1200 p 100 ID-RVK-068 OPTIMO p 2500 p 50
ALERTA N 750 650 R 15 15 ALERTA g 500 500 L 75 25 ALERTA A 900 R %
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1ADN 160 o MEMORIA 1ADN 830 A MEMORIA 5FLS 400 R MEMORIA 5FLS 800 A MEMORIA 9 RVC 400 o MEMORIA 9 RVC 1000
? MEMORIA 2 ADN F1 12 & MEMORIA 2 ADN F1 17 ': MEMORIA 6 FLS SE 40 & MEMORIA 6 FLS SE 15 ? MEMORIA 10 RVC SE 6 & MEMORIA 10 RVC SE 44
3 MEMORIA 3 APN 150 ‘;\0“’ MEMORIA 3 APN 720 . MEMORIA 7 FPL 600 éO“’ MEMORIA 7 FPL 800 ¢ | MEMORIA 11RVK 500 ‘;\0"’ MEMORIA 11 RVK 1000
s MEMORIA 4 APN F1 10 |° MEMORIA 4 APN F1 17 s MEMORIA 8 FPL SE 75 |° MEMORIA 8 FPL SE 55 s | MEMORIA 12RVK SE 12 O MEMORIA 12 RVK SE 40
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 9 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 9 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 9
ID-ADN-003 | 10 ID-APN-008 80 ID-FLS-031 | s0q ID-FPL-030 300 ID-RVC-070 600 ID-RVK-068 700
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DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 10 E INICIAL DE LASEMANA# 11

SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
. UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 p 75 ID-RVC-070 OPTIMO P P 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 800 L 30 ALERTA A R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 300 S 20 ZONA DE PELIGRO R D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
e UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO u 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO o 1200 p 100 ID-RVK-068 OPTIMO p 2500 p 50
ALERTA N 750 720 R 15 ALERTA 0 500 L 75 55 ALERTA A 900 R 2
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 20 o MEMORIA 1 ADN 850 A MEMORIA 5FLS 500 o MEMORIA 5FLS 850 A MEMORIA 9RVC 600 o MEMORIA 9RVC 1200
': MEMORIA 2 ADN F1 10 ‘,@? MEMORIA 2 ADN F1 2 ': MEMORIA 6 FLS SE 50 ‘;5&\:’ MEMORIA 6 FLS SE 20 : MEMORIA 10 RVC SE 6 9@7’ MEMORIA 10 RVC SE 46
e MEMORIA 3APN 10 | & MEMORIA 3APN 780 5 MEMORIA 7 FPL 300 | O MEMORIA 7 FPL 750 | MEMORIA 11RVK 500 & MEMORIA 11 RVK 900
s MEMORIA 4 APN F1 s | MEMORIA 4 APN F1 20 s MEMORIA 8 FPL SE 5 |9 MEMORIA 8 FPL SE 50 s | MEMORIA 12RVK SE 3 & MEMORIA 12 RVK SE 31
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 10 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 10 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 10
ID-ADN-003 | 50] ID-APN-008 50 ID-FLS-031 HEE) ID-FPL-030 350 ID-RVC-070 400 ID-RVK-068 600
DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 11 E INICIAL DE LA SEMANA # 12
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX/ INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL e UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P 2500 P 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 30 ALERTA A 900 R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 300 S 20 ZONA DE PELIGRO R 500 D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
e UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL e UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 P 20 ID-FPL-030 OPTIMO o 1200 p 100 ID-RVK-068 OPTIMO P 2500 P 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L 75 50 ALERTA A 900 900 R 2
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1ADN 100 . MEMORIA 1ADN 850 A MEMORIA 5 FLS 450 N MEMORIA 5FLS 1000 A MEMORIA 9 RVC 400 . MEMORIA 9 RVC 1100
': MEMORIA 2 ADN F1 5 9@7' MEMORIA 2 ADN F1 17 ': MEMORIA 6 FLS SE 45 &x\:" MEMORIA 6 FLS SE 35 $ MEMORIA 10 RVC SE 4 4&"& MEMORIA 10 RVC SE 45
5 MEMORIA 3 APN 100 | & MEMORIA 3 APN 780 5 MEMORIA 7 FPL 400 | (& MEMORIA 7 FPL 850 | MEMORIA 11RVK 600 & MEMORIA 11 RVK 1000
s MEMORIA 4 APN F1 5 | MEMORIA 4 APN F1 15 s MEMORIA 8 FPL SE 50 |9 MEMORIA 8 FPL SE 55 s | MEMORIA 12RVK SE 15 & MEMORIA 12 RVK SE 36
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 11 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 11 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTELA SEMANA# 11
ID-ADN-003 Y ID-APN-008 100 ID-FLS-031 HED ID-FPL-030 300 ID-RVC-070 500 ID-RVK-068 500
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DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 12 E INICIAL DE LA SEMANA # 13
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX/ INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
- UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL - UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL - UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P P 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 30 ALERTA A R 30
ZONA DEPELIGRO R 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 300 S 20 ZONA DEPELIGRO R D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
- UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL — UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO o 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO P 2500 P 50
ALERTA N 750 R 15 15 ALERTA 0 500 L 75 55 ALERTA A 900 R %
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 200 S 15 ZONA DEPELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 7 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 80 N MEMORIA 1 ADN 810 A MEMORIA 5FLS 300 N MEMORIA 5 FLS 950 A MEMORIA 9RVC 400 " MEMORIA 9 RVC 1100
’: MEMORIA 2 ADN F1 10 ‘;5»:" MEMORIA 2 ADN F1 15 ’: MEMORIA 6 FLS SE 30 ‘;5&«:’ MEMORIA 6 FLS SE 30 ’: MEMORIA 10 RVC SE 5 ‘;g\?’ MEMORIA 10 RVC SE 46
5 MEMORIA 3 APN 0 | & MEMORIA 3 APN 710 e MEMORIA 7 FPL 300 | & MEMORIA 7 FPL 870 £ | MEMORIA11RWK 700 & MEMORIA 11 RVK 1100
s MEMORIA 4 APN F1 0 | MEMORIA 4 APN F1 bl s MEMORIA 8 FPL SE 65 | MEMORIA 8 FPL SE 77 s | MEMORIA 12RWK SE 15 * MEMORIA 12 RVK SE 39
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 12 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 12 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 12
ID-ADN-003 E ID-APN-008 140 ID-FLS-031 HE ID-FPL-030 280 ID-RVC-070 400 ID-RVK-068 600
DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 13 E INICIAL DE LA SEMANA # 14
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
DETALLETOC CEDI 1 FASES DETALLE TOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE
- UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 p 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P P 75
ALERTA A 750 R 15 15 ALERTA g 800 L 30 30 ALERTA A R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 300 S 20 ZONA DE PELIGRO R D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL — UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO o 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO P 2500 ) 50
ALERTA N 750 710 R 15 ALERTA 0 500 L 75 ALERTA A 900 R %
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 7 10 SINSTOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 120 » MEMORIA 1 ADN 830 A MEMORIA 5 FLS 350 » MEMORIA 5 FLS 800 A MEMORIA 9 RVC 400 » MEMORIA 9 RVC 1200
': MEMORIA 2 ADN F1 12 &b"’ MEMORIA 2 ADN F1 17 ’T‘ MEMORIA 6 FLS SE 35 ‘;5»:" MEMORIA 6 FLS SE 15 ': MEMORIA 10 RVC SE 4 ‘;é“'& MEMORIA 10 RVC SE 47
5 MEMORIA 3 APN 140 | @& MEMORIA 3 APN 700 5 MEMORIA 7 FPL 20 | & MEMORIA 7 FPL 800 | MEMORIA11RWK 600 & MEMORIA 11 RVK 1300
s MEMORIA 4 APN F1 2 | MEMORIA 4 APN F1 18 s MEMORIA 8 FPL SE B | MEMORIA 8 FPL SE 70 s | MEMORIA 12RVK SE 15 ol MEMORIA 12 RVK SE 46
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 13 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 13 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTELA SEMANA # 13
ID-ADN-003 [ 100] ID-APN-008 150 ID-FLS-031 ED ID-FPL-030 350 ID-RVC-070 300 ID-RVK-068 400
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DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 14 E INICIAL DE LASEMANA# 15
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL E— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL I — UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P P 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 800 L 30 ALERTA A R 30
ZONA DEPELIGRO R 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 300 S 20 ZONA DEPELIGRO R D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 10
DETALLETOC CEDI 1 FASES DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLETOC AMORTIGUADOR SE
E— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL I UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL E— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 P 20 ID-FPL-030 OPTIMO o 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO P 2500 P 50
ALERTA N 750 700 R 15 ALERTA 0 500 L 75 70 ALERTA A 900 R %5
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1ADN 100 & MEMORIA 1 ADN 810 A MEMORIA 5FLS 600 . MEMORIA 5FLS 1000 A MEMORIA 9RVC 300 & MEMORIA 9RVC 1100
’: MEMORIA 2 ADNF1 13 ‘;5»'\' MEMORIA 2 ADN F1 18 ': MEMORIA 6 FLS SE 55 ‘;9@ MEMORIA 6 FLS SE 30 ’: MEMORIA 10 RVC SE 3 ‘;y\’ MEMORIA 10 RVC SE 46
5 MEMORIA 3APN 130 | & MEMORIA 3APN 710 z MEMORIA 7 FPL 350 | & MEMORIA 7 FPL 850 e | MEMORIA 11RWK 600 9 MEMORIA 11 RVK 1300
s MEMORIA 4 APN F1 15 * MEMORIA 4 APN F1 21 s MEMORIA 8 FPL SE 50 * MEMORIA 8 FPL SE 75 s | MEMORIA 12RVK SE 14 * MEMORIA 12 RVK SE 48
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 14 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 14 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 14
ID-ADN-003 | 120| ID-APN-008 120 ID-FLS-031 | 4oo| ID-FPL-030 300 ID-RVC-070 400 ID-RVK-068 600
DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 15 E INICIAL DE LA SEMANA # 16
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
DETALLETOC CEDI 1 FASES DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE
- UND IDEAL REAL UND IDEAL - UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL - UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 p 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P 2500 p 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 30 30 ALERTA A 900 R 30
ZONA DEPELIGRO R 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 300 S 20 ZONA DE PELIGRO R 500 D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
. UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND IDEAL REAL UND IDEAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO u 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO . 1200 p 100 ID-RVK-068 OPTIMO p 2500 p 50
ALERTA N 750 710 R 15 ALERTA 0 500 L 75 75 ALERTA A 900 R 2
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 120 & MEMORIA 1 ADN 830 A MEMORIA 5FLS 400 & MEMORIA 5FLS 950 A MEMORIA 9RVC 400 & MEMORIA 9RVC 1200
’: MEMORIA 2 ADN F1 12 ‘;5»7’ MEMORIA 2 ADN F1 20 'T“ MEMORIA 6 FLS SE 40 ‘;5@’ MEMORIA 6 FLS SE 25 ': MEMORIA 10 RVC SE 4 &Q’ MEMORIA 10 RVC SE 47
5 MEMORIA 3 APN 160 | & MEMORIA 3 APN 720 z MEMORIA 7 FPL 30 | & MEMORIA 7 FPL 830 £ | MEMORIA 11RVK 0 & MEMORIA 11 RVK 800
s MEMORIA 4 APN F1 2 | MEMORIA 4 APN F1 18 s MEMORIA 8 FPL SE 8 | MEMORIA 8 FPL SE 76 s | MEMORIA 12 RVK SE 6 o MEMORIA 12 RVK SE 44
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 15 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 15 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 15
ID-ADN-003 [ 10] ID-APN-008 150 ID-FLS-031 ) ID-FPL-030 320 ID-RVC-070 300 ID-RVK-068 500
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DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 16 E INICIAL DE LA SEMANA # 17
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX/ INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO p 2500 P 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 30 % ALERTA A 900 R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 300 S 20 ZONA DE PELIGRO R 500 D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL _— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO b 1200 p 100 ID-RVK-068 OPTIMO p 2500 p 50
ALERTA N 750 720 R 15 ALERTA 0 500 L 75 ALERTA A 900 800 R 2
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 120 2 MEMORIA 1ADN 830 A MEMORIA 5FLS 450 N MEMORIA 5FLS 1000 A MEMORIA 9RVC 300 2 MEMORIA 9 RVC 1100
:‘ MEMORIA 2 ADN F1 10 9@’” MEMORIA 2 ADN F1 18 $ MEMORIA 6 FLS SE 45 49@ MEMORIA 6 FLS SE 30 ;‘ MEMORIA 10 RVC SE 3 ‘;5»'\' MEMORIA 10 RVC SE 46
3 MEMORIA 3 APN 120 | & MEMORIA 3 APN 720 z MEMORIA 7 FPL 320 | & MEMORIA 7 FPL 850 £ | MEMORIA 11RVK 200 & MEMORIA 11 RVK 700
s MEMORIA 4 APN F1 15 | MEMORIA 4 APN F1 21 s MEMORIA 8 FPL SE 7 | MEMORIA 8 FPL SE 78 s | MEMORIA 12 RVK SE 1 & MEMORIA 12 RVK SE 39
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 16 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 16 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTELA SEMANA# 16
ID-ADN-003 I ID-APN-008 120 ID-FLS-031 | 0 ID-FPL-030 300 ID-RVC-070 400 ID-RVK-068 300
DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 17 E INICIAL DE LA SEMANA # 18
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
DETALLE TOC CEDI 1 FASES DETALLE TOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLE TOC CEDI AMORTIGUADOR SE
I UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL I UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL — UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P 2500 P 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 30 30 ALERTA A 900 R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 300 S 20 ZONA DE PELIGRO R 500 D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL B UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO u 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO ; 1200 p 100 ID-RVK-068 OPTIMO p 2500 p 50
ALERTA N 750 720 R 15 ALERTA 0 500 L 75 ALERTA A 900 700 R %
ZONA DEPELIGRO D 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 100 @ MEMORIA 1 ADN 780 A MEMORIA 5FLS 400 a MEMORIA 5FLS 950 A MEMORIA 9RVC 400 Q MEMORIA 9RVC 1200
': MEMORIA 2 ADN F1 12 ‘;5»-"’ MEMORIA 2 ADN F1 15 ': MEMORIA 6 FLS SE 43 ‘;5“? MEMORIA 6 FLS SE 28 ': MEMORIA 10 RVC SE 4 ‘;5»?' MEMORIA 10 RVC SE 47
5 MEMORIA 3 APN 100 | O MEMORIA 3 APN 640 5 MEMORIA 7 FPL 300 | & MEMORIA 7 FPL 830 £| MEMORIA11RWK 300 & MEMORIA 11 RVK 800
s MEMORIA 4 APN F1 2 | MEMORIA 4 APN F1 15 s MEMORIA 8 FPL SE 5 | MEMORIA 8 FPL SE 76 s | MEMORIA 12RVK SE 5 & MEMORIA 12 RVK SE 40
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 17 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 17 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 17
ID-ADN-003 Y ID-APN-008 180 ID-FLS-031 | 5] ID-FPL-030 30 ID-RVC-070 300 ID-RVK-068 200
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DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 18 E INICIAL DE LASEMANA# 19

SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL R UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 p 75 ID-RVC-070 OPTIMO p 2500 P
ALERTA A 750 R 15 15 ALERTA g 800 L 30 28 ALERTA A 900 R
ZONA DE PELIGRO R 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 300 S 20 ZONA DE PELIGRO R 500 D
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200
DETALLETOC CEDI 1 FASES DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE
—_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL —_ UND IDEAL REAL UND
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500
ID-APN-008 OPTIMO u 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO . 1200 p 100 ID-RVK-068 OPTIMO p 2500 p
ALERTA N 750 640 R 15 15 ALERTA 0 500 L 75 ALERTA A 900 800 R
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 D
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SIN STOCK 200
A MEMORIA 1ADN 180 a MEMORIA 1 ADN 860 A MEMORIA 5FLS 450 o MEMORIA 5 FLS 1020 A MEMORIA 9 RVC 300 3 MEMORIA 9 RVC 1100
’: MEMORIA 2 ADN F1 15 @7’ MEMORIA 2 ADN F1 20 : MEMORIA 6 FLS SE 45 ,g&" MEMORIA 6 FLS SE 35 'T‘ MEMORIA 10 RVC SE 3 ,39' MEMORIA 10 RVC SE 46
5 MEMORIA 3 APN 210 ,\04, MEMORIA 3 APN 760 . MEMORIA 7 FPL 320 ,\o‘;’ MEMORIA 7 FPL 850 ¢ | MEMORIA 11RVK 300 ,\o‘;’ MEMORIA 11 RVK 1000
s MEMORIA 4 APN F1 18 | MEMORIA 4 APN F1 24 s MEMORIA 8 FPL SE 7 | MEMORIA 8 FPL SE 78 s | MEMORIA 12 RVK SE 5 & MEMORIA 12 RVK SE 43
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTELA SEMANA # 18 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 18 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTELA SEMANA # 18
ID-ADN-003 [ 100] ID-APN-008 90 ID-FLS-031 ES ID-FPL-030 300 ID-RVC-070 400 ID-RVK-068 100
DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 19 E INICIAL DE LA SEMANA # 20
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 p 75 ID-RVC-070 OPTIMO P P 75
ALERTA A 750 15 ALERTA g 800 L 30 ALERTA A R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 10 ZONA DE PELIGRO 300 S 20 ZONA DE PELIGRO R D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 10
DETALLE ToC CEDI 1 FASES DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLETOC AMORTIGUADOR SE
S UND | IDEAL IDEAL —_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL E— UND UND IDEAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 20 ID-FPL-030 OPTIMO o 1200 p 100 ID-RVK-068 OPTIMO P P 50
ALERTA N 750 15 ALERTA 0 500 L 75 ALERTA A R 25
ZONA DE PELIGRO D 300 10 ZONA DE PELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SIN STOCK 5
A MEMORIA 1 ADN 190 o MEMORIA 1ADN 930 A MEMORIA 5 FLS 380 ° MEMORIA 5FLS 1000 A MEMORIA 9 RVC 400 o MEMORIA 9 RVC 1200
': MEMORIA 2 ADN F1 10 9@7' MEMORIA 2 ADN F1 18 : MEMORIA 6 FLS SE 38 ‘,@"" MEMORIA 6 FLS SE 33 2 MEMORIA 10 RVC SE 4 &&” MEMORIA 10 RVC SE 47
5 MEMORIA 3 APN 190 | & MEMORIA 3APN 800 5 MEMORIA 7 FPL 30 | & MEMORIA 7 FPL 830 | MEMORIA 11RVK 200 & MEMORIA 11 RVK 1000
s MEMORIA 4 APN F1 5 | MEMORIA 4 APN F1 18 3 MEMORIA 8 FPL SE 5 | MEMORIA 8 FPL SE 76 s | MEMORIA 12RVK SE 11 & MEMORIA 12 RVK SE 50
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 19 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 19 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 19
ID-ADN-003 I ID-APN-008 150 ID-FLS-031 [ 40 ID-FPL-030 320 ID-RVC-070 300 ID-RVK-068 200
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DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 20 E INICIAL DE LASEMANA# 21

SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
- UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL - UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO ) 1500 p 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P 2500 p 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA P 800 L 30 ALERTA A 900 R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 D 10 ZONA DE PELIGRO © 300 S 20 ZONA DE PELIGRO R 500 D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO u 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO b 1200 p 100 ID-RVK-068 OPTIMO p 2500 p 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L 75 ALERTA A 900 R %
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 120 o MEMORIA 1 ADN 950 A MEMORIA 5 FLS 400 R MEMORIA 5 FLS 950 A MEMORIA 9 RVC 300 R MEMORIA 9 RVC 1100
? MEMORIA 2 ADN F1 12 &Q MEMORIA 2 ADN F1 20 'T‘ MEMORIA 6 FLS SE 44 &‘3 MEMORIA 6 FLS SE ) ': MEMORIA 10 RVC SE 3 ‘;5»-” MEMORIA 10 RVC SE 46
. MEMORIA 3 APN 130 | & MEMORIA 3 APN 800 . MEMORIA 7 FPL 320 | & MEMORIA 7 FPL 850 ¢ | MEMORIA 1LRWK 600 & MEMORIA 11 RVK 950
s MEMORIA 4 APN F1 15 | MEMORIA 4 APN F1 20 3 MEMORIA 8 FPL SE 7 | MEMORIA 8 FPL SE 78 s | MEMORIA 12 RVK SE 13 & MEMORIA 12 RVK SE 50
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 20 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 20 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 20
ID-ADN-003 [ 100] ID-APN-008 130 ID-FLS-031 ) ID-FPL-030 300 ID-RVC-070 400 ID-RVK-068 650
DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 21 E INICIAL DE LASEMANA# 22
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
- UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL - UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL - UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P 2500 P 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 30 ALERTA A 900 R 30
ZONA DEPELIGRO R 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 300 S 20 ZONA DEPELIGRO R 500 D 20
SIN STOCK 100 5 SINSTOCK 100 10 SIN STOCK 200 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
- UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL - UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL - UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 P 20 ID-FPL-030 OPTIMO 0 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO p 2500 P 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L 75 ALERTA A 900 R %
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 7 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 120 N MEMORIA 1 ADN 970 A MEMORIA 5FLS 450 N MEMORIA 5FLS 1000 A MEMORIA 9RVC 400 N MEMORIA 9RVC 1200
’: MEMORIA 2 ADN F1 10 &Q MEMORIA 2 ADN F1 20 ': MEMORIA 6 FLS SE 45 &t«” MEMORIA 6 FLS SE 37 ': MEMORIA 10RVC SE 4 &t«” MEMORIA 10 RVC SE 47
5 MEMORIA 3 APN 10 | & MEMORIA 3 APN 800 : MEMORIA 7 FPL 30 | & MEMORIA 7 FPL 900 ¢ | MEMORIA 11RVK 650 & MEMORIA 11 RVK 950
s MEMORIA 4 APN F1 2 |& MEMORIA 4 APN F1 20 s MEMORIA 8 FPL SE 5 | MEMORIA 8 FPL SE 83 s | MEMORIA 12 RVK SE 13 & MEMORIA 12 RVK SE 50
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 21 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 21 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 21
ID-ADN-003 I ID-APN-008 120 ID-FLS-031 | ] ID-FPL-030 250 ID-RVC-070 300 ID-RVK-068 650
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DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 22 E INICIAL DE LASEMANA# 23
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX/ INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL e UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO o 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P P 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA 0 800 L 30 ALERTA A R 30
ZONA DEPELIGRO R 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 300 S 20 ZONA DEPELIGRO R D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
s UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND IDEAL REAL UND IDEAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO o 1200 p 100 ID-RVK-068 OPTIMO P 2500 P 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L 75 ALERTA A 900 R %
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 200 S 15 ZONA DEPELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SINSTOCK 200 5
: MEMORIA 1 ADN 100 & MEMORIA 1 ADN 950 : MEMORIA 5FLS 400 & MEMORIA 5FLS 900 : MEMORIA 9RVC 300 & MEMORIA 9RVC 1100
T MEMORIA 2 ADN F1 10 & MEMORIA 2 ADN F1 18 . MEMORIA 6 FLS SE 44 & MEMORIA 6 FLS SE 31 + |__MEMORIA 10RVCSE 3 & MEMORIA 10 RVC SE 46
£ MEMORIA 3 APN 120 | & MEMORIA 3 APN 770 5 MEMORIA 7 FPL 50 | & MEMORIA 7 FPL 950 g | MEMORIA 11RVK 650 & MEMORIA 11 RVK 1100
s MEMORIA 4 APN F1 B | MEMORIA 4 APN F1 18 s MEMORIA 8 FPL SE 0 | MEMORIA 8 FPL SE 88 s | MEMORIA 12RVK SE 9 F MEMORIA 12 RVK SE 49
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 22 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 22 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 22
ID-ADN-003 [ 10 ID-APN-008 150 ID-FLS-031 [ s00] ID-FPL-030 200 ID-RVC-070 400 ID-RVK-068 500
DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 23 E INICIAL DE LASEMANA# 24
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
DETALLE TOC CEDI 1 FASES DETALLE TOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLE TOC CEDI AMORTIGUADOR SE
—_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P 2500 P 7
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 30 ALERTA A 900 R 30
ZONA DEPELIGRO R 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 300 S 20 ZONA DEPELIGRO R 500 D )
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
- UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL - UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL - UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO . 1200 p 100 ID-RVK-068 OPTIMO P 2500 p 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L 7 ALERTA A 900 R %
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 200 S 15 ZONA DEPELIGRO R 500 D 10
SIN'STOCK 100 5 SINSTOCK 75 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 120 ” MEMORIA 1 ADN 970 A MEMORIA 5FLS 500 ” MEMORIA 5FLS 1000 A|  MEMORIA9RVC 400 » MEMORIA 9RVC 1000
$ MEMORIA 2 ADN F1 1 5@? MEMORIA 2 ADN F1 20 ': MEMORIA 6 FLS SE 50 "@? MEMORIA 6 FLS SE 4 : MEMORIA 10 RVC SE 4 6@? MEMORIA 10 RVC SE 45
. MEMORIA 3 APN 150 | & MEMORIA 3 APN 800 5 MEMORIA 7 FPL 00 | & MEMORIA 7 FPL 900 | MEMORIA1LRVK 500 & MEMORIA 11 RVK 950
s MEMORIA 4 APN F1 u |& MEMORIA 4 APN F1 20 s MEMORIA 8 FPL SE 35 | MEMORIA 8 FPL SE 83 s | MEMORIA 12RVK SE 13 F MEMORIA 12 RVK SE 49
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 23 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 23 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 23
ID-ADN-003 | 100] ID-APN-008 120 ID-FLS-031 [ a0 ID-FPL-030 250 ID-RVC070 500 ID-RVK-068 650
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DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 24 E INICIAL DE LASEMANA# 25
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
DETALLETOC CEDI 1 FASES DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE
- UND IDEAL REAL UND IDEAL - UND IDEAL REAL UND IDEAL - UND IDEAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO p 1500 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 p 75 ID-RVC-070 OPTIMO p 2500 p 75
ALERTA A 750 15 ALERTA g 800 L 30 ALERTA A 900 R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 10 ZONA DE PELIGRO 300 S 20 ZONA DE PELIGRO R 500 D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_ UND | IDEAL IDEAL B UND | IDEAL | REAL | unD | IDEAL | REAL —_ UND IDEAL UND IDEAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO u 1500 20 ID-FPL-030 OPTIMO b 1200 p 100 ID-RVK-068 OPTIMO p 2500 p 50
ALERTA N 750 15 ALERTA o 500 L 75 ALERTA A 900 R 25
ZONA DEPELIGRO D 300 10 ZONA DEPELIGRO 200 s 15 ZONA DEPELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 7 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 100 N MEMORIA 1 ADN 950 A MEMORIA 5FLS 400 N MEMORIA 5 FLS 1050 Al MEMORIA 9RVC 500 N MEMORIA 9RVC 1100
': MEMORIA 2 ADN F1 10 45»-” MEMORIA 2 ADN F1 18 ’T' MEMORIA 6 FLS SE 40 ‘;5&3 MEMORIA 6 FLS SE 46 ': MEMORIA 10 RVC SE 5 ‘;5»-'” MEMORIA 10 RVC SE 46
. MEMORIA 3 APN 120 | & MEMORIA 3 APN 780 5 MEMORIA 7 FPL 250 | & MEMORIA 7 FPL 910 g | MEMORIA 11RVK 550 & MEMORIA 11 RVK 1000
s MEMORIA 4 APN F1 2 | MEMORIA 4 APN F1 18 s MEMORIA 8 FPL SE 0 | MEMORIA 8 FPL SE 84 s | MEMORIA 12RVK SE 4 Sl MEMORIA 12 RVK SE 43
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 24 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 24 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 24
ID-ADN-003 R ID-APN-008 140 ID-FLS-031 ES) ID-FPL-030 240 ID-RVC-070 400 ID-RVK-068 500
DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 25 E INICIAL DE LASEMANA# 26
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 p 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P 2500 P 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 30 ALERTA A 900 R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 300 S 20 ZONA DE PELIGRO R 500 D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
- UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL - UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL - UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO 5 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO p 2500 p 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L 75 ALERTA A 900 R %
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SINSTOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 120 A MEMORIA 1 ADN 940 A MEMORIA 5FLS 350 2 MEMORIA 5FLS 1000 Al MEMORIA9RVC 400 " MEMORIA 9RVC 1200
’: MEMORIA 2 ADN F1 1 5@? MEMORIA 2 ADN F1 17 'T‘ MEMORIA 6 FLS SE 35 égﬁ MEMORIA 6 FLS SE 4 ': MEMORIA 10 RVC SE 4 ‘;5&3 MEMORIA 10 RVC SE 47
g MEMORIA 3 APN 140 | @& MEMORIA 3 APN 790 . MEMORIA 7 FPL W | @ MEMORIA 7 FPL 850 e | MEMORIA 11RVK 550 PR MEMORIA 11 RVK 950
s MEMORIA 4 APN F1 u |& MEMORIA 4 APN F1 19 s MEMORIA 8 FPL SE 3 |9 MEMORIA 8 FPL SE 78 s | MEMORIA 12RVK SE 4 * MEMORIA 12 RVK SE 35
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 25 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 25 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 25
ID-ADN-003 D ID-APN-008 130 ID-FLS-031 [ a0 ID-FPL-030 300 ID-RVC070 300 ID-RVK-068 600
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DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 26 E INICIAL DE LASEMANA# 27
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO p 1500 P 2 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 p 75 ID-RVC-070 OPTIMO P 2500 P 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 30 ALERTA A 900 R 30
ZONA DEPELIGRO R 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 300 S 20 ZONA DEPELIGRO R 500 D )
SINSTOCK 100 5 SINSTOCK 100 10 SINSTOCK 200 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 P 20 ID-FPL-030 OPTIMO o 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO P 2500 P 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L 75 ALERTA A 900 R 2%
ZONA DEPELIGRO D 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 200 S 15 ZONA DEPELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SINSTOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 130 o MEMORIA 1 ADN 970 A MEMORIA 5 FLS 400 o MEMORIA 5 FLS 900 Al MEMORIA9RVC 300 o MEMORIA 9RVC 1100
’: MEMORIA 2 ADNF1 13 séx} MEMORIA 2 ADN F1 20 'T‘ MEMORIA 6 FLS SE 40 ‘;y” MEMORIA 6 FLS SE 31 ': MEMORIA 10 RVC SE 3 ‘;5»-” MEMORIA 10 RVC SE 46
. MEMORIA 3 APN 130 | & MEMORIA 3 APN 800 . MEMORIA 7 FPL 300 | & MEMORIA 7 FPL 870 ¢ | MEMORIA 11RVK 600 9 MEMORIA 11 RVK 1050
s MEMORIA 4 APNF1 B |9 MEMORIA 4 APN FL 20 s MEMORIA 8 FPL SE 5 | MEMORIA 8 FPL SE 80 s | MEMORIA 12RVK SE 4 F MEMORIA 12 RVK SE 29
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 26 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 26 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 26
ID-ADN-003 | 100 ID-APN-008 120 ID-FLS-031 D ID-FPL-030 280 ID-RVC-070 400 ID-RVK-068 500
DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 27 E INICIAL DE LASEMANA# 28
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
DETALLE TOC CEDI 1 FASES DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLE TOC CEDI AMORTIGUADOR SE
- UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL - UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL - UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P 2500
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 30 ALERTA A 900
ZONA DE PELIGRO R 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 300 S 20 ZONA DE PELIGRO R 500
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 P 20 ID-FPL-030 OPTIMO 3 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO p 2500 P 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA Q 500 L 5 ALERTA A 900 R 25
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 D 10
SIN'STOCK 100 5 SINSTOCK 75 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 100 A MEMORIA 1 ADN 940 A MEMORIA 5FLS 500 A MEMORIA 5FLS 1100 A MEMORIA 9RVC 400 A MEMORIA 9RVC 1000
: MEMORIA 2 ADN F1 10 ‘;5“:» MEMORIA 2 ADN F1 17 : MEMORIA 6 FLS SE 50 &Xﬁ MEMORIA 6 FLS SE 51 '_: MEMORIA 10 RVC SE 4 ‘;5&‘:» MEMORIA 10 RVC SE 45
£ MEMORIA 3 APN 120 | & MEMORIA 3 APN 770 E MEMORIA 7 FPL 20 | & MEMORIA 7 FPL 850 ¢ | MEMORIA 11RVK 500 %3 MEMORIA 11 RVK 1250
s MEMORIA 4 APN F1 2 | MEMORIA 4 APN F1 17 s MEMORIA 8 FPL SE B |9 MEMORIA 8 FPL SE 78 s | MEMORIA 12 RVK SE 4 * MEMORIA 12 RVK SE 27
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 27 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 27 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 27
ID-ADN-003 [ 130 ID-APN-008 150 ID-FLS-031 ED ID-FPL-030 300 ID-RVC-070 500 ID-RVK-068 300
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DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 28 E INICIAL DE LASEMANA# 29

SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX/ INYECTADO
DETALLE TOC CEDI 1 FASES DETALLE TOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLE TOC CEDI AMORTIGUADOR SE
—_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO p 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P 2500 P 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 30 ALERTA A 900 R 30
ZONA DEPELIGRO R 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 300 S 20 ZONA DEPELIGRO R 500 D 20
SINSTOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SINSTOCK 200 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 12 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 P 20 ID-FPL-030 OPTIMO o 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO P 2500 P 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L 7 ALERTA A 900 R 2%
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 D 10
SINSTOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SINSTOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 150 o MEMORIA 1 ADN 980 A MEMORIA 5 FLS 300 o MEMORIA 5FLS 1000 A|  MEMORIA9RVC 500 o MEMORIA 9RVC 1100
: MEMORIA 2 ADNF1 13 5@‘” MEMORIA 2 ADN F1 19 ': MEMORIA 6 FLS SE 30 s@? MEMORIA 6 FLS SE 4 : MEMORIA 10 RVC SE 5 s@? MEMORIA 10 RVC SE 46
. MEMORIA 3 APN 150 | & MEMORIA 3 APN 760 . MEMORIA 7 FPL 300 | & MEMORIA 7 FPL 870 ¢ | MEMORIA 11RVK 300 9 MEMORIA 11 RVK 1150
s MEMORIA 4 APNF1 15 |9 MEMORIA 4 APN FL 16 s MEMORIA 8 FPL SE 5 |9 MEMORIA 8 FPL SE 80 s | MEMORIA 12RVK SE 0 |9 MEMORIA 12 RVK SE 29
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 28 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 28 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 28
ID-ADN-003 | wof ID-APN-008 160 ID-FLS-03L | | ID-FPL-030 D ID-RVC-070 | 400] ID-RVK-068 | 400
DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 29 E INICIAL DE LASEMANA# 30
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO p 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO p 2500 P 7
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 0 ALERTA A 900 R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 300 S 20 ZONA DE PELIGRO R 500 D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200 10
DETALLETOC CEDI 1 FASES DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE
—_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO 5 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO p 2500 p 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L 5 ALERTA A 900 R 2%
ZONA DEPELIGRO D 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 200 S 15 ZONA DEPELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SIN'STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 130 o MEMORIA 1 ADN 990 A MEMORIA 5 FLS 400 o MEMORIA 5 FLS 950 A|  MEMORIA 9RVC 400 o MEMORIA 9 RVC 1000
2 MEMORIA 2 ADNF1 1 5@? MEMORIA 2 ADN F1 18 'T‘ MEMORIA 6 FLS SE 40 6&} MEMORIA 6 FLS SE 36 ': MEMORIA 10 RVC SE 4 &g MEMORIA 10 RVC SE 45
£ MEMORIA 3 APN 140 | & MEMORIA 3 APN 760 . MEMORIA 7 FPL 20 | & MEMORIA 7 FPL 850 ¢ | MEMORIA 11RVK 400 R MEMORIA 11 RVK 1000
s MEMORIA 4 APNF1 6 | MEMORIA 4 APN F1 18 s MEMORIA 8 FPL SE B | MEMORIA 8 FPL SE 78 s | MEMORIA 12RVK SE 0 |& MEMORIA 12 RVK SE 28
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 29 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 29 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 29
ID-ADN-003 | 1 ID-APN-008 140 ID-FLS-03L ) ID-FPL-030 30 ID-RVC-070 500 ID-RVK-068 550

319



DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 30 E INICIAL DE LASEMANA# 31
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_— UND | IDEAL | REAL | uND | IDEAL | REAL e UND | iDEAL | REAL | unD | DEAL | REAL —_ UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P P 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 0 ALERTA A R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 300 S 2 ZONA DEPELIGRO R D 2
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_— UND | IDEAL | REAL | unD | IDEAL | REAL B UND | iDEAL | REAL | unD | DEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO . 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO P 2500 P 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA o 500 L 5 ALERTA A 90 R %
ZONA DEPELIGRO D 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 200 S 15 ZONA DEPELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 7 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 120 o MEMORIA 1 ADN 980 A MEMORIA 5FLS 450 o MEMORIA 5FLS 920 Al MEMORIA9RVC 500 o MEMORIA 9 RVC 1100
’: MEMORIA 2 ADNF1 12 &@3’ MEMORIA 2 ADN F1 17 'T‘ MEMORIA 6 FLS SE 45 5@?’ MEMORIA 6 FLS SE 33 ’: MEMORIA 10 RVC SE 5 &@?’ MEMORIA 10 RVC SE 4
£ MEMORIA 3 APN 130 | & MEMORIA 3 APN 760 £ MEMORIA 7 FPL 300 | & MEMORIA 7 FPL 900 g | MEMORIA 1LRVK 550 & MEMORIA 11 RVK 1050
s MEMORIA 4 APN F1 u | MEMORIA 4 APN F1 19 s MEMORIA 8 FPL SE 5 | MEMORIA 8 FPL SE 83 s | MEMORIA 12RVK SE 0 | MEMORIA 12 RVK SE 28
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 30 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 30 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 30
ID-ADN-003 HEEY ID-APN-008 130 ID-FLS-03L | e ID-FPL-030 20 ID-RVC-070 | 400] ID-RVK-068 | 500
DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 31 E INICIALDE LASEMANA# 32
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
- UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL - UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL - UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 £ SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 p 2 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 p 4] ID-RVC-070 OPTIMO P 2500 p 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 30 ALERTA A 90 R 30
ZONA DEPELIGRO R 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 300 S ) ZONA DEPELIGRO R 500 D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 20 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
- UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL - UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL - UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 £ SOBRE-PRODUCCION 2500 15 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 P 20 ID-FPL-030 OPTIMO - 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO p 2500 p 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L 7 ALERTA A 90 R %
ZONA DE PELIGRO D 30 D 10 ZONA DEPELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SIN STOCK 20 5
A MEMORIA 1 ADN 120 N MEMORIA 1 ADN 980 A MEMORIA 5FLS 480 N MEMORIA 5FLS 900 A MEMORIA9RVC 400 N MEMORIA 9RVC 1200
’: MEMORIA 2 ADNF1 13 5,5»?’ MEMORIA 2 ADN F1 18 ': MEMORIA 6 FLS SE 48 s&?’ MEMORIA 6 FLS SE 31 : MEMORIA 10 RVC SE 4 5&?’ MEMORIA 10 RVC SE 47
. MEMORIA 3APN 120 | & MEMORIA 3 APN 760 5 MEMORIA 7 FPL 20 | & MEMORIA 7 FPL 910 £ | MEMORIATLRWK 500 O MEMORIA 11 RVK 950
s MEMORIA 4 APN F1 n |& MEMORIA 4 APN F1 19 s MEMORIA 8 FPL SE 0 | MEMORIA 8 FPL SE 84 s | MEMORIA 12RVK SE 0 |9 MEMORIA 12 RVK SE 2%
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 31 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 31 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 31
ID-ADN-003 D ID-APN-008 120 D-FLS-031 | s00) ID-FPL-030 210 ID-RVC-070 30 ID-RVK-068 600
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DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 32 E INICIAL DE LASEMANA# 33

SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
_— UND | IDEAL | ReaL | unD | IDEAL | REAL = UND | IDEAL | ReaL | unD | IDEAL | REAL _— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P P 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 0 ALERTA A R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 300 S 2 ZONA DEPELIGRO R D 2
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
_ UND | IDEAL | ReaL | unD | IDEAL | REAL = UND | IDEAL | ReaL | unD | IDEAL | REAL _ UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO . 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO P 2500 P 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L 5 ALERTA A 90 R 2%
ZONA DEPELIGRO D 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 200 S 15 ZONA DEPELIGRO R 500 D 10
SINSTOCK 100 5 SINSTOCK 75 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1ADN 120 " MEMORIA 1 ADN 960 A MEMORIA 5FLS 500 5 MEMORIA 5FLS 850 Al MEMORIA9RVC 300 5 MEMORIA 9 RVC 1100
’: MEMORIA 2 ADN F1 12 $ > MEMORIA 2 ADN F1 16 ’T‘ MEMORIA 6 FLS SE 55 P > MEMORIA 6 FLS SE 31 ’: MEMORIA 10 RVC SE 3 P > MEMORIA 10 RVC SE 46
£ MEMORIA 3APN 140 | & MEMORIA 3 APN 760 £ MEMORIA 7 FPL uw | & MEMORIA 7 FPL 870 g | MEMORIA 1LRVK 600 & MEMORIA 11 RVK 1050
s MEMORIA 4 APN F1 2 |& MEMORIA 4 APN F1 17 s MEMORIA 8 FPL SE x |& MEMORIA 8 FPL SE 30 s | MEMORIA 12RVK SE 5| MEMORIA 12 RVK SE 31
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 32 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTELA SEMANA# 32 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 32
ID-ADN-003 | w ID-APN-008 140 ID-FLS-03L ED ID-FPL-030 S ID-RVC-070 | 400] ID-RVK-068 | 500
DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 33 E INICIALDE LASEMANA# 34
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL — UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 100
ID-ADN-003 OPTIMO p 1500 p 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 p 75 ID-RVC-070 OPTIMO p p 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L ) ALERTA A R )
ZONA DEPELIGRO R 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 300 S 20 ZONA DEPELIGRO R D 2
SINSTOCK 100 5 SINSTOCK 100 10 SINSTOCK 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 P 2 ID-FPL-030 OPTIMO - 1200 p 100 ID-RVK-068 OpPTIMO P 2500 P 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L IS ALERTA A 90 R %
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 D 10
SINSTOCK 100 5 SINSTOCK 7 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1ADN 140 ” MEMORIA 1ADN 970 A MEMORIA 5FLS 550 » MEMORIA 5FLS 870 A MEMORIA9RVC 400 » MEMORIA 9RVC 1000
’: MEMORIA 2 ADN F1 14 5@?’ MEMORIA 2 ADNF1 17 'T‘ MEMORIA 6 FLS SE 55 5@?’ MEMORIA 6 FLS SE 3 ’: MEMORIA 10 RVC SE 4 5@?’ MEMORIA 10 RVC SE 45
. MEMORIA 3APN 140 | & MEMORIA 3APN 770 . MEMORIA 7 FPL 20 | & MEMORIA 7FPL 850 £| MEMORIALLRWK 500 & MEMORIA 11 RVK 950
s MEMORIA 4 APN F1 u |& MEMORIA 4 APN F1 18 s MEMORIA 8 FPL SE B |& MEMORIA 8 FPL SE 78 s | MEMORIA 12RVK SE n | MEMORIA 12 RVK SE 31
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTELA SEMANA# 33 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 33 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTELA SEMANA# 33
ID-ADN-003 EE ID-APN-008 130 ID-FLS-03L Y ID-FPL-030 300 ID-RVC-070 500 ID-RVK-068 600
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DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 34 E INICIAL DE LASEMANA# 35

SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX/ INYECTADO
DETALLETOC CEDI 1 FASES DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE
—_— UND | IDEAL IDEAL | REAL _— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO p 1500 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P 2500 P 75
ALERTA A 750 15 ALERTA P 800 L 30 ALERTA A 900 R 30
ZONA DEPELIGRO R 300 10 ZONA DEPELIGRO e 300 S 20 ZONA DEPELIGRO R 500 D )
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200 10
DETALLETOC CEDI 1 FASES DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLE TOC. CEDI AMORTIGUADOR SE
—_— UND | IDEAL IDEAL | REAL _— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 20 ID-FPL-030 OPTIMO 5 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO p 2500 p 50
ALERTA N 750 15 ALERTA 0 500 L 75 ALERTA A 900 R 2%
ZONA DEPELIGRO D 300 10 ZONA DEPELIGRO 200 S 15 ZONA DEPELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SINSTOCK 200 5
: MEMORIA 1 ADN 130 » MEMORIA 1 ADN 980 : MEMORIA 5FLS 530 » MEMORIA 5FLS 850 : MEMORIA 9RVC 500 » MEMORIA 9 RVC 1100
: MEMORIA 2 ADN F1 13 & MEMORIA 2 ADN F1 18 T MEMORIA 6 FLS SE 53 & MEMORIA 6 FLS SE 31 + | MEMORIA 10RVCSE 5 & MEMORIA 10 RVC SE 46
. MEMORIA 3 APN 130 | & MEMORIA 3 APN 760 . MEMORIA 7 FPL 30 | & MEMORIA 7 FPL 830 g| MEMORIA11RVK 600 & MEMORIA 11 RVK 1050
s MEMORIA 4 APN F1 B | MEMORIA 4 APN F1 17 s MEMORIA 8 FPL SE 5 | MEMORIA 8 FPL SE 76 s | MEMORIA 12RVK SE 6 | MEMORIA 12 RVK SE 37
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 34 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 34 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 34
ID-ADN-003 X ID-APN-008 140 ID-FLS-03L ) ID-FPL-030 S ID-RVC-070 | 400] ID-RVK-068 | 500
DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 35 E INICIAL DE LASEMANA# 36
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
D UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL - UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO p 1500 p 2 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 p 75 ID-RVC-070 OPTIMO P 2500 p 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 30 ALERTA A 900 R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 300 S 20 ZONA DE PELIGRO R 500 D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
- UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL - UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL - UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 7
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 P 20 ID-FPL-030 OPTIMO 5 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO P 2500 P 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L 5 ALERTA A 900 R 5
ZONA DEPELIGRO D 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 200 S 15 ZONA DEPELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 140 b MEMORIA 1 ADN 1010 A MEMORIA 5FLS 550 (, MEMORIA 5FLS 870 A|  MEMORIA 9RVC 400 (, MEMORIA 9RVC 1000
’: MEMORIA 2 ADN F1 1 5@?’ MEMORIA 2 ADN F1 19 'T' MEMORIA 6 FLS SE 55 ‘;3&:’ MEMORIA 6 FLS SE 33 ': MEMORIA 10 RVC SE 4 9@?’ MEMORIA 10RVC SE 45
E MEMORIA 3 APN 40 | @ MEMORIA 3 APN 780 . MEMORIA 7 FPL 30 | & MEMORIA 7 FPL 870 | MEMORIA11RVK 500 9 MEMORIA 11 RVK 950
s MEMORIA 4 APN F1 u |9 MEMORIA 4 APN F1 19 s MEMORIA 8 FPL SE 7 | MEMORIA 8 FPL SE 80 s | MEMORIA 12RVK SE 6 |9 MEMORIA 12 RVK SE 4
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 35 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 35 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 35
ID-ADN-003 | 1o ID-APN-008 120 ID-FLS-031 HE ID-FPL-030 280 ID-RVC-070 500 ID-RVK-068 600
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DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 36 E INICIAL DE LASEMANA# 37

SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P P 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 30 ALERTA A R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 300 S 2 ZONA DEPELIGRO R D 2
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO . 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO P 2500 P 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L 75 ALERTA A 900 R %
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 200 S 15 ZONA DEPELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SINSTOCK 200 5
A MEMORIA 1ADN 110 o MEMORIA 1 ADN 1000 A MEMORIA 5 FLS 530 o MEMORIA 5 FLS 920 A|  MEMORIA 9RVC 500 o MEMORIA 9RVC 1100
’: MEMORIA 2 ADNF1 1 ‘;3»7’ MEMORIA 2 ADN F1 18 ’T‘ MEMORIA 6 FLS SE 53 5@?’ MEMORIA 6 FLS SE 38 ’: MEMORIA 10 RVC SE 5 ‘;9@?’ MEMORIA 10 RVC SE 46
. MEMORIA 3 APN 110 | & MEMORIA 3 APN 760 5 MEMORIA 7 FPL 20 | & MEMORIA 7 FPL 900 | MEMORIA 11RVK 660 & MEMORIA 11 RVK 910
s MEMORIA 4 APN F1 n | MEMORIA 4 APN F1 18 s MEMORIA 8 FPL SE B | MEMORIA 8 FPL SE 83 s | MEMORIA 12RVK SE 6 |9 MEMORIA 12 RVK SE 43
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 36 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 36 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 36
ID-ADN-003 X ID-APN-008 130 ID-FLS-03L | e ID-FPL-030 ) ID-RVC-070 | 400] ID-RVK-068 | 700
DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 37 E INICIAL DE LASEMANA# 38
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 100
ID-ADN-003 OPTIMO p 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P p 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 30 ALERTA A R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 300 S 2 ZONA DE PELIGRO R D 2
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SINSTOCK 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO 3 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO P 2500 P 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L 75 ALERTA A 900 R %
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SIN'STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 120 N MEMORIA 1 ADN 1020 A MEMORIA 5 FLS 480 N MEMORIA 5 FLS 900 Al MEMORIA9RVC 400 N MEMORIA 9 RVC 1000
? MEMORIA 2 ADNF1 1 5@7’ MEMORIA 2 ADN F1 19 'T‘ MEMORIA 6 FLS SE 48 9@7’ MEMORIA 6 FLS SE 36 ? MEMORIA 10 RVC SE 4 5@7’ MEMORIA 10 RVC SE 45
. MEMORIA 3 APN 130 | @& MEMORIA 3 APN 780 5 MEMORIA 7 FPL %0 | & MEMORIA 7 FPL 850 g| MEMORIA 11RVK 640 & MEMORIA 11 RVK 950
s MEMORIA 4 APN F1 2 | MEMORIA 4 APN F1 19 s MEMORIA 8 FPL SE 0 |9 MEMORIA 8 FPL SE 78 s | MEMORIA 12RVK SE 15 ol MEMORIA 12 RVK SE 46
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 37 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 37 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 37
ID-ADN-003 [ 10 ID-APN-008 110 ID-FLS-031 ED ID-FPL-030 300 ID-RVC-070 500 ID-RVK-068 600
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DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 38 E INICIAL DE LASEMANA# 39
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO p 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 7 ID-RVC-070 OPTIMO P 2500 P 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA (F;; 800 L 0 ALERTA A 900 R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 300 S 20 ZONA DE PELIGRO R 500 D 20
SINSTOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SINSTOCK 200 10
DETALLE TOC CEDI 1 FASES DETALLE TOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLE TOC CEDI AMORTIGUADOR SE
BEm—— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 12 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 P 20 ID-FPL-030 OPTIMO o 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO P 2500 P 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L 75 ALERTA A 900 R 2%
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 D 10
SIN'STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SIN'STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 100 o MEMORIA 1 ADN 1010 A MEMORIA 5 FLS 500 o MEMORIA 5 FLS 950 Al MEMORIA9RVC 500 o MEMORIA 9 RVC 1100
': MEMORIA 2 ADNF1 10 ‘;5»?’ MEMORIA 2 ADN F1 18 'T“ MEMORIA 6 FLS SE 50 ég:’ MEMORIA 6 FLS SE 4 : MEMORIA 10 RVC SE 5 %@7’ MEMORIA 10 RVC SE 46
. MEMORIA 3 APN 100 | @& MEMORIA 3 APN 760 . MEMORIA 7 FPL 300 | & MEMORIA 7 FPL 870 ¢ | MEMORIA 11RVK 700 PR MEMORIA 11 RVK 950
s MEMORIA 4 APNF1 1 |& MEMORIA 4 APN FL 18 s MEMORIA 8 FPL SE 5 | MEMORIA 8 FPL SE 80 s | MEMORIA 12RVK SE 15 F MEMORIA 12 RVK SE 47
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 38 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 38 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 38
ID-ADN-003 | wof ID-APN-008 120 ID-FLS-03L | 40 ID-FPL-030 ) ID-RVC-070 | 400] ID-RVK-068 | 700
DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 39 E INICIAL DE LASEMANA# 40
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
DETALLE TOC CEDI 1 FASES DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLE TOC CEDI AMORTIGUADOR SE
Dam— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P 2500
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 30 ALERTA A 900
ZONA DEPELIGRO R 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 300 S 20 ZONA DEPELIGRO R 500
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 P 20 ID-FPL-030 OPTIMO 0 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO P 2500 P 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L 75 ALERTA A 900 R %
ZONA DEPELIGRO D 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 200 S 15 ZONA DEPELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SINSTOCK 75 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 110 o MEMORIA 1 ADN 1020 A MEMORIA 5 FLS 470 o MEMORIA 5 FLS 820 A|  MEMORIA9RVC 400 o MEMORIA 9 RVC 1000
’: MEMORIA 2 ADNF1 1 9@?’ MEMORIA 2 ADN F1 19 'T‘ MEMORIA 6 FLS SE 50 ‘;3»-"’ MEMORIA 6 FLS SE 31 'T“ MEMORIA 10 RVC SE 4 ‘;3»-"’ MEMORIA 10 RVC SE 45
. MEMORIA 3 APN 140 | & MEMORIA 3 APN 790 . MEMORIA 7 FPL 20 | & MEMORIA 7 FPL 900 ¢ | MEMORIA 11RVK 700 & MEMORIA 11 RVK 1000
s MEMORIA 4 APNF1 2 | MEMORIA 4 APN F1 19 s MEMORIA 8 FPL SE B | MEMORIA 8 FPL SE 83 s | MEMORIA 12 RVK SE u |9 MEMORIA 12 RVK SE 48
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 39 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 39 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 39
ID-ADN-003 [ 100] ID-APN-008 110 ID-FLS-031 [ oo ID-FPL-030 250 ID-RVC-070 500 ID-RVK-068 650
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DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 40 E INICIAL DE LASEMANA# 41
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
DEm—— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL e UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 p 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P 2500 P 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 0 ALERTA A 900 R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 300 S ) ZONA DE PELIGRO R 500 D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 12 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO 3 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO p 2500 p 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L 75 ALERTA A 900 R 2%
ZONA DEPELIGRO D 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 200 S 15 ZONA DEPELIGRO R 500 D 10
SINSTOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SINSTOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 100 o MEMORIA 1 ADN 1000 A MEMORIA 5 FLS 580 o MEMORIA 5 FLS 900 Al MEMORIA9RVC 500 o MEMORIA 9RVC 1100
': MEMORIA 2 ADNF1 10 & MEMORIA 2 ADN F1 17 'T“ MEMORIA 6 FLS SE 60 & MEMORIA 6 FLS SE 4 : MEMORIA 10 RVC SE 5 & MEMORIA 10 RVC SE 46
£ MEMORIA 3 APN 1w | & MEMORIA 3APN 760 . MEMORIA 7 FPL 50 | & MEMORIA 7 FPL 870 g | MEMORIA 11RVK 650 & MEMORIA 11 RVK 950
s MEMORIA 4 APNF1 1 |& MEMORIA 4 APN F1 16 s MEMORIA 8 FPL SE w0 | MEMORIA 8 FPL SE 80 s | MEMORIA 12RVK SE u |& MEMORIA 12 RVK SE 48
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 40 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 40 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 40
ID-ADN-003 D ID-APN-008 140 ID-FLS-031 HED ID-FPL-030 S ID-RVC070 | 400] ID-RVK-068 | 700
DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 41 E INICIAL DE LASEMANA# 42
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
DETALLETOC CEDI 1 FASES DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLE TOC. CEDI AMORTIGUADOR SE
—_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL Dam— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P 2500 P 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 30 ALERTA A 900 R 30
ZONA DEPELIGRO R 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 300 S 20 ZONA DEPELIGRO R 500 D )
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN'STOCK 200 10
DETALLETOC CEDI 1 FASES DETALLE TOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLE TOC CEDI AMORTIGUADOR SE
—_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL DEm—— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 p 2 ID-FPL-030 OPTIMO o 1200 p 100 ID-RVK-068 OPTIMO p 2500 p 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L 7 ALERTA A 900 R 2%
ZONA DEPELIGRO D 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 200 S 15 ZONA DEPELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 120 N MEMORIA 1 ADN 1020 A MEMORIA 5 FLS 500 N MEMORIA 5 FLS 820 Al MEMORIA9RVC 400 N MEMORIA 9RVC 1200
': MEMORIA 2 ADNF1 12 ‘;5»"' MEMORIA 2 ADN F1 19 'T‘ MEMORIA 6 FLS SE 50 g«“? MEMORIA 6 FLS SE 33 ': MEMORIA 10 RVC SE 4 ‘,,5»"' MEMORIA 10 RVC SE 47
. MEMORIA 3 APN 130 | & MEMORIA 3APN 770 . MEMORIA 7 FPL 20 | & MEMORIA 7 FPL 900 g | MEMORIA 11RVK 1050 & MEMORIA 11 RVK 1250
s MEMORIA 4 APNF1 u |& MEMORIA 4 APN F1 18 s MEMORIA 8 FPL SE B | MEMORIA 8 FPL SE 83 s | MEMORIA 12RVK SE u|& MEMORIA 12 RVK SE 47
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 41 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 41 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 41
ID-ADN-003 [ 100] ID-APN-008 120 ID-FLS-031 S ID-FPL-030 250 ID-RVC-070 300 ID-RVK-068 750
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DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 42 E INICIAL DE LASEMANA# 43

SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL e UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 p 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P 2500 P 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 30 ALERTA A 900 R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 300 S ) ZONA DE PELIGRO R 500 D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO 3 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO p 2500 p 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L 75 ALERTA A 900 R %
ZONA DEPELIGRO D 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 200 S 15 ZONA DEPELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SINSTOCK 75 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 100 o MEMORIA 1 ADN 1010 A MEMORIA 5FLS 580 o MEMORIA 5 FLS 850 A|  MEMORIA9RVC 300 o MEMORIA 9RVC 1100
': MEMORIA 2 ADN F1 10 ‘;3&* MEMORIA 2 ADN F1 18 'T“ MEMORIA 6 FLS SE 58 égv MEMORIA 6 FLS SE 36 : MEMORIA 10 RVC SE 3 égv MEMORIA 10 RVC SE 46
. MEMORIA 3 APN 120 | & MEMORIA 3 APN 760 5 MEMORIA 7 FPL 50 | & MEMORIA 7 FPL 910 £ | MEMORIA 11RVK 750 & MEMORIA 11 RVK 1400
s MEMORIA 4 APN F1 2 |& MEMORIA 4 APN F1 17 s MEMORIA 8 FPL SE w0 | MEMORIA 8 FPL SE 84 s | MEMORIA 12RVK SE 1 * MEMORIA 12 RVK SE 46
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 42 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 42 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 42
ID-ADN-003 | o ID-APN-008 130 ID-FLS-031 ED ID-FPL-030 D ID-RVC070 | 400] ID-RVK-068 | 600
DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 43 E INICIAL DE LASEMANA# 44
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P 2500 P 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA (F; 800 L 30 ALERTA A 900 R 30
ZONA DEPELIGRO R 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 300 S 20 ZONA DEPELIGRO R 500 D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
- UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND IDEAL REAL UND IDEAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 P 20 ID-FPL-030 OPTIMO 3 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO p 2500 P 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L 75 ALERTA A 900 R %
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SINSTOCK 75 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 130 o MEMORIA 1 ADN 1010 A MEMORIA 5 FLS 550 o MEMORIA 5 FLS 820 A|  MEMORIA9RVC 400 o MEMORIA 9RVC 1000
? MEMORIA 2 ADN F1 1 égv MEMORIA 2 ADN F1 16 'T' MEMORIA 6 FLS SE 55 &t" MEMORIA 6 FLS SE 33 'T‘ MEMORIA 10 RVC SE 4 éy MEMORIA 10 RVC SE 45
. MEMORIA 3 APN 150 | & MEMORIA 3 APN 760 . MEMORIA 7 FPL u@ | O MEMORIA 7 FPL 870 | MEMORIA 11RVK 400 & MEMORIA 11 RVK 1100
s MEMORIA 4 APN F1 u |& MEMORIA 4 APN F1 16 s MEMORIA 8 FPL SE 1 |9 MEMORIA 8 FPL SE 80 s | MEMORIA 12RVK SE 16 & MEMORIA 12 RVK SE 48
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 43 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 43 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 43
ID-ADN-003 EEY ID-APN-008 150 ID-FLS-031 HED ID-FPL-030 280 ID-RVC-070 500 ID-RVK-068 700
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DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 44 E INICIAL DE LASEMANA# 45

SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
s UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL _— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL s UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P P 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 30 ALERTA A R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 300 S 2 ZONA DEPELIGRO R D 2
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
s UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL _— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL s UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO . 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO P 2500 P 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L 75 ALERTA A 900 R %
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 200 S 15 ZONA DEPELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SIN STOCK 200 5
: MEMORIA 1 ADN 130 > MEMORIA 1 ADN 1030 : MEMORIA 5 FLS 580 R MEMORIA 5 FLS 850 : MEMORIA 9RVC 500 > MEMORIA 9RVC 1100
: MEMORIA 2 ADN F1 13 & MEMORIA 2 ADN F1 18 : MEMORIA 6 FLS SE 58 & MEMORIA 6 FLS SE 36 + | MEMORIA 10RVCSE 5 & MEMORIA 10 RVC SE 46
. MEMORIA 3 APN 130 | & MEMORIA 3 APN 770 5 MEMORIA 7 FPL 20 | & MEMORIA 7 FPL 900 | MEMORIA 11RVK 1200 & MEMORIA 11 RVK 1550
s MEMORIA 4 APN F1 5 | MEMORIA 4 APN F1 19 s MEMORIA 8 FPL SE B | MEMORIA 8 FPL SE 83 s | MEMORIA 12RVK SE 13 F MEMORIA 12 RVK SE 46
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 44 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 44 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 44
ID-ADN-003 T ID-APN-008 120 ID-FLS-03L ED ID-FPL-030 ) ID-RVC-070 | 400] ID-RVK-068 | 750
DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 45 E INICIAL DE LASEMANA# 46
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
- UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL - UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL - UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 p 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P 2500 p 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 30 ALERTA A 900 R 30
ZONA DEPELIGRO R 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 300 S 20 ZONA DEPELIGRO R 500 D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200 10
DETALLETOC CEDI 1 FASES DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE
- UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 7
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO b 1200 p 100 ID-RVK-068 OPTIMO P 2500 p 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L G ALERTA A 900 R %
ZONA DEPELIGRO D 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 200 S 15 ZONA DEPELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 7 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 110 o MEMORIA 1 ADN 1040 A MEMORIA 5FLS 550 o MEMORIA 5FLS 900 A|  MEMORIA9RVC 400 o MEMORIA 9RVC 1200
’: MEMORIA 2 ADN FL 1 ég MEMORIA 2 ADN F1 19 'T‘ MEMORIA 6 FLS SE 55 ‘;5&*' MEMORIA 6 FLS SE 4 'T‘ MEMORIA 10RVC SE 4 (;5‘" MEMORIA 10RVC SE 47
. MEMORIA 3 APN 120 | & MEMORIA 3 APN 780 : MEMORIA 7 FPL 30 | & MEMORIA 7 FPL 850 ¢ | MEMORIA 11RVK 150 & MEMORIA 11 RVK 1100
s MEMORIA 4 APN F1 1 | MEMORIA 4 APN F1 19 s MEMORIA 8 FPL SE 0 |9 MEMORIA 8 FPL SE 78 s | MEMORIA 12RVK SE 9 & MEMORIA 12 RVK SE 43
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 45 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 45 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 45
ID-ADN-003 [ 100 ID-APN-008 110 ID-FLS-031 D ID-FPL-030 300 ID-RVC-070 300 ID-RVK-068 600
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DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 46 E INICIAL DE LASEMANA# 47
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
DETALLETOC CEDI 1 FASES DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLE TOC. CEDI AMORTIGUADOR SE
—_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P 2500 P 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 30 ALERTA A 900 R 30
ZONA DEPELIGRO R 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 300 S 20 ZONA DEPELIGRO R 500 D )
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200 10
DETALLETOC CEDI 1 FASES DETALLE TOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLE TOC CEDI AMORTIGUADOR SE
—_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND IDEAL REAL UND IDEAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO o 1200 p 100 ID-RVK-068 OPTIMO p 2500 p 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L 75 ALERTA A 900 R 2%
ZONA DEPELIGRO D 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 200 S 15 ZONA DEPELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 130 o MEMORIA 1 ADN 1040 A MEMORIA 5FLS 500 B MEMORIA 5FLS 850 Al  MEMORIA9RVC 300 B MEMORIA 9RVC 1300
': MEMORIA 2 ADN F1 10 & MEMORIA 2 ADN F1 16 'T“ MEMORIA 6 FLS SE 50 & MEMORIA 6 FLS SE 36 ': MEMORIA 10 RVC SE 3 & MEMORIA 10 RVC SE 48
. MEMORIA 3 APN 140 | & MEMORIA 3 APN 770 5 MEMORIA 7 FPL 300 | & MEMORIA 7 FPL 900 g| MEMORIA1LRVK 600 & MEMORIA 11 RVK 1000
s MEMORIA 4 APN F1 2 | MEMORIA 4 APN F1 16 s MEMORIA 8 FPL SE 5 |& MEMORIA 8 FPL SE 83 s | MEMORIA 12RVK SE 15 F MEMORIA 12 RVK SE 44
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 46 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 46 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 46
ID-ADN-003 EE ID-APN-008 150 ID-FLS-031 ) ID-FPL-030 [ 20 ID-RVC-070 | 200] ID-RVK-068 | 700
DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 47 E INICIAL DE LASEMANA# 48
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
DETALLETOC CEDI 1 FASES DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE
- UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL - UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL - UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P P 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 30 ALERTA A R 30
ZONA DEPELIGRO R 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 300 S 20 ZONA DEPELIGRO R D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
s UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL B UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO 5 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO P P 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L 75 ALERTA A R %
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 200 S 15 ZONA DEPELIGRO R D 10
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 5 10 SIN'STOCK 5
A MEMORIA 1 ADN 130 Q MEMORIA 1 ADN 1060 A MEMORIA 5FLS 550 a MEMORIA 5FLS 900 A|  MEMORIA9RVC 200 o MEMORIA 9RVC 1200
': MEMORIA 2 ADN F1 13 & MEMORIA 2 ADN F1 18 ': MEMORIA 6 FLS SE 55 & MEMORIA 6 FLS SE 4 ’: MEMORIA 10 RVC SE 2 & MEMORIA 10 RVC SE 47
. MEMORIA 3 APN 150 | & MEMORIA 3 APN 790 . MEMORIA 7 FPL 350 | & MEMORIA 7 FPL 870 g | MEMORIA 11RVK 700 & MEMORIA 11 RVK 1100
s MEMORIA 4 APN F1 15 | MEMORIA 4 APN F1 18 s MEMORIA 8 FPL SE w0 | MEMORIA 8 FPL SE 80 s | MEMORIA 12RVK SE u | MEMORIA 12 RVK SE 46
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 47 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 47 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 47
ID-ADN-003 I ID-APN-008 130 ID-FLS-031 HED ID-FPL-030 280 ID-RVC-070 300 ID-RVK-068 600
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DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 48 E INICIAL DE LASEMANA# 49
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL _— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO p 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P 2500 P 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 30 ALERTA A 900 R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 10 ZONA DE PELIGRO 300 S ) ZONA DE PELIGRO R 500 D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_ UND | IDEAL IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 20 ID-FPL-030 OPTIMO 5 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO p 2500 p 50
ALERTA N 750 15 ALERTA 0 500 L 5 ALERTA A 900 R %
ZONA DE PELIGRO D 300 10 ZONA DE PELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SINSTOCK 7 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 110 o MEMORIA 1 ADN 1050 A MEMORIA 5FLS 700 o MEMORIA 5FLS 1040 Al MEMORIA9RVC 300 o MEMORIA 9RVC 1100
': MEMORIA 2 ADN F1 1 & MEMORIA 2 ADN F1 17 'T“ MEMORIA 6 FLS SE 50 & MEMORIA 6 FLS SE 35 : MEMORIA 10 RVC SE 3 & MEMORIA 10 RVC SE 46
. MEMORIA 3 APN 130 | & MEMORIA 3 APN 780 . MEMORIA 7 FPL 20 | & MEMORIA 7 FPL 850 g| MEMORIA1LRVK 600 & MEMORIA 11 RVK 1000
s MEMORIA 4 APN F1 B | MEMORIA 4 APN F1 17 s MEMORIA 8 FPL SE B | MEMORIA 8 FPL SE 78 s | MEMORIA 12RVK SE u |& MEMORIA 12 RVK SE 46
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 48 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 48 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 48
ID-ADN-003 D ID-APN-008 140 ID-FLS-03L HED ID-FPL-030 HED ID-RVC-070 | 400] ID-RVK-068 | 700
DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 49 E INICIAL DE LASEMANA# 50
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
DETALLETOC CEDI 1 FASES DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE DETALLETOC CEDI AMORTIGUADOR SE
— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL — UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO p 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P 2500 P 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 30 ALERTA A 900 R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 300 S ) ZONA DE PELIGRO R 500 D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
e UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_ UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 P 20 ID-FPL-030 OPTIMO b 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO P 2500 P 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L 7 ALERTA A 900 R 2%
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 D 10
SIN STOCK 100 5 SINSTOCK 75 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 120 o MEMORIA 1 ADN 1070 A MEMORIA 5FLS 560 o MEMORIA 5FLS 1000 Al  MEMORIA9RVC 400 o MEMORIA 9RVC 1000
: MEMORIA 2 ADN F1 12 ‘;5»-" MEMORIA 2 ADN F1 19 'T“ MEMORIA 6 FLS SE 56 ég" MEMORIA 6 FLS SE 31 ’: MEMORIA 10 RVC SE 4 ,;«“‘y MEMORIA 10RVC SE 45
g MEMORIA 3 APN 140 | & MEMORIA 3 APN 800 . MEMORIA 7 FPL 300 | & MEMORIA 7 FPL 870 e | MEMORIA 11RVK 700 & MEMORIA 11 RVK 1100
s MEMORIA 4 APN F1 u |& MEMORIA 4 APN F1 19 s MEMORIA 8 FPL SE 5 | MEMORIA 8 FPL SE 80 s | MEMORIA 12RVK SE u | MEMORIA 12 RVK SE 48
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 49 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 49 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 49
ID-ADN-003 | 100] ID-APN-008 120 ID-FLS-031 D ID-FPL-030 280 ID-RVC-070 500 ID-RVK-068 600
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DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA #

50 E INICIALDE LASEMANA# 51

SECCION CAUCHO

SECCION EVA

SECCION RELAX / INYECTADO

CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P P 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 30 ALERTA A R 30
ZONA DEPELIGRO R 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 300 S 20 ZONA DEPELIGRO R D 20
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
DEm—— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL DEm—— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 125 SOBRE-PRODUCCION 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 p 20 ID-FPL-030 OPTIMO 3 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO P P 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L 75 ALERTA A R %
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DE PELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R D 10
SIN'STOCK 100 5 SIN STOCK 75 10 SINSTOCK 5
A MEMORIA 1 ADN 110 o MEMORIA 1 ADN 1060 A MEMORIA 5 FLS 600 o MEMORIA 5FLS 1100 A|  MEMORIA9RVC 500 o MEMORIA 9RVC 1100
': MEMORIA 2 ADNF1 10 5@-" MEMORIA 2 ADN F1 17 'T“ MEMORIA 6 FLS SE 60 9@-" MEMORIA 6 FLS SE 4 ': MEMORIA 10 RVC SE 5 ‘,@f’ MEMORIA 10 RVC SE 46
. MEMORIA 3 APN 10 | & MEMORIA 3 APN 780 . MEMORIA 7 FPL 280 | & MEMORIA 7 FPL 850 g | MEMORIA 11RVK 600 & MEMORIA 11 RVK 950
s MEMORIA 4 APNF1 2 |& MEMORIA 4 APN F1 17 s MEMORIA 8 FPL SE B | MEMORIA 8 FPL SE 78 s | MEMORIA 12RVK SE 6 | MEMORIA 12 RVK SE 49
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 50 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 50 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 50
ID-ADN-003 | 1w ID-APN-008 140 ID-FLS-03L HED ID-FPL-030 300 ID-RVC-070 | 400] ID-RVK-068 750
DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 51 E INICIAL DE LASEMANA# 52
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000 100
ID-ADN-003 OPTIMO P 1500 P 20 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 P 75 ID-RVC-070 OPTIMO P 2500 P 75
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 30 ALERTA A 900 R 30
ZONA DE PELIGRO R 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 300 S 20 ZONA DE PELIGRO R 500 D 20
SINSTOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200 10
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
—_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 12 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 P 20 ID-FPL-030 OPTIMO o 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO P 2500 p 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L 5 ALERTA A 900 R %
ZONA DE PELIGRO D 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 200 S 15 ZONA DE PELIGRO R 500 D 10
SINSTOCK 100 5 SINSTOCK 75 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 120 N MEMORIA 1 ADN 1080 A MEMORIA 5FLS 500 N MEMORIA 5 FLS 1200 A|  MEMORIA9RVC 400 N MEMORIA 9RVC 1200
’: MEMORIA 2 ADNF1 1 9@"’ MEMORIA 2 ADN FL 19 ': MEMORIA 6 FLS SE 50 ,;&‘"6, MEMORIA 6 FLS SE 51 ';‘ MEMORIA 10 RVC SE 4 ,;5‘"6 MEMORIA 10 RVC SE 47
. MEMORIA 3 APN 130 | & MEMORIA 3 APN 790 3 MEMORIA 7 FPL 300 | & MEMORIA 7 FPL 840 | MEMORIA1LRVK 800 & MEMORIA 11RVK 950
s MEMORIA 4 APNF1 u |& MEMORIA 4 APN F1 19 s MEMORIA 8 FPL SE 5 | MEMORIA 8 FPL SE 77 s | MEMORIA 12 RVK SE 15 & MEMORIA 12 RVK SE 48
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA# 51 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 51 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 51
ID-ADN-003 | 100] ID-APN-008 120 ID-FLS-031 Y ID-FPL-030 310 ID-RVC-070 300 ID-RVK-068 800
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DATOS DE MOVIMIENTO DE AMORTIGUADOR FINAL DE LA SEMANA # 52 E INICIAL DE LASEMANA# 53
SECCION CAUCHO SECCION EVA SECCION RELAX / INYECTADO
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI AMORTIGUADOR SE
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
Dam—— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 3000 100 SOBRE-PRODUCCION 4000
ID-ADN-003 OPTIMO p 1500 P 2 ID-FLS-031 OPTIMO 2000 p 7 ID-RVC-070 OPTIMO p 2500
ALERTA A 750 R 15 ALERTA g 800 L 0 ALERTA A 900
ZONA DEPELIGRO R 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 300 S 20 ZONA DEPELIGRO R 500
SIN STOCK 100 5 SIN STOCK 100 10 SIN STOCK 200
CEDI 1 FASES CEDI AMORTIGUADOR SE CEDI
DETALLE TOC DETALLE TOC DETALLE TOC
DEm—— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND | IDEAL | REAL | UND | IDEAL | REAL —_— UND IDEAL REAL UND IDEAL REAL
SOBRE-PRODUCCION 2500 30 SOBRE-PRODUCCION 2500 12 SOBRE-PRODUCCION 3500 75
ID-APN-008 OPTIMO U 1500 P 20 ID-FPL-030 OPTIMO o 1200 P 100 ID-RVK-068 OPTIMO P 2500 P 50
ALERTA N 750 R 15 ALERTA 0 500 L 75 ALERTA A 900 R %
ZONA DEPELIGRO D 300 D 10 ZONA DEPELIGRO 200 S 15 ZONA DEPELIGRO R 500 D 10
SINSTOCK 100 5 SINSTOCK 75 10 SIN STOCK 200 5
A MEMORIA 1 ADN 100 & MEMORIA 1 ADN 1070 A MEMORIA 5 FLS 400 & MEMORIA 5 FLS 1100 Al MEMORIA9RVC 300 & MEMORIA 9RVC 1100
': MEMORIA 2 ADNF1 10 & MEMORIA 2 ADN F1 18 'T“ MEMORIA 6 FLS SE 40 & MEMORIA 6 FLS SE 41 'T“ MEMORIA 10 RVC SE 3 & MEMORIA 10 RVC SE 46
£ MEMORIA 3 APN 10 | & MEMORIA 3 APN 780 . MEMORIA 7 FPL 300 | & MEMORIA 7 FPL 850 ¢ | MEMORIA 11RVK 1000 & MEMORIA 11RVK 1050
s MEMORIA 4 APNF1 n |& MEMORIA 4 APN F1 18 s MEMORIA 8 FPL SE 6 |9 MEMORIA 8 FPL SE 78 s | MEMORIA 12 RVK SE 7| MEMORIA 12 RVK SE 47
VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 52 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 52 VENTAS PUNTUALES DEPT DURANTE LA SEMANA # 52
ID-ADN-003 | uof ID-APN-008 130 ID-FLS-03L HED ID-FPL-030 300 ID-RVC-070 400 ID-RVK-063 900
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Anexo 10. Plan maestro de produccion ID
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DATOS CUELLO DE

BOTELLA PROGRAMACION SEMANA # 2 Eficiencia

UNIDAD UND. ALT. % Utiliz.

Detalle CANTIDAD BT CANTIDAD CANTIDAD > Disp/Plan

Producto A 490 Par 98 98 Prd 95%
Producto B 680 Und Prd 66%06
Otros/ Caucho 92 Jgo 19 19 Jgo
Amortiguador F1 2 Prd 1 1 Prd 80%
CEDI Jgo 70 Jgo
Producto C Pq 8 1 Prd
Producto D Pq 14 : Prd
Producto E 14 : Prd
Otros /Eva : Prd
Amortiguador SE 13 : Prd
CEDI 16 1 Prd
Producto F 3 Prd
Otros/ Eva Iny. 15 Prd
CEDI 2 Prd

Caucho

Pl
SlEBlo|w|~|o|a|s]wlv]e

Eva
Inyectado

[
W

[
D

DATOS CUELLO DE
BOTELLA

PROGRAMACION SEMANA # 3 Eficiencia

UNIDAD UND. ALT. % Ultiliz.
Detalle CANTIDAD T CANTIDAD UND. ALT. 1 CANTIDAD > Disp/Plan

Producto A 480 96 Prd 96 Prd 100%
Producto B 700 Prd 140 Prd 71%
Otros/ Caucho 402 81 Prd 81 Jgo
Amortiguador F1 o] 0] Prd 0 Prd 85%
CEDI 100 20 Prd 20 Jgo
Producto C 7700 8 S.E 2 Prd
Producto D 620 15 S.E 4 Prd
Producto E 1110 14 S.E 4
Otros /Eva S.E 828
Amortiguador SE 4 S.E 1
CEDI 4 S.E 1
Producto F 3 3
Otros/ Eva Iny. 16 16
CEDI 1 1

Caucho

PRk
BlElsle|w|~|o]a|s|w vk

Eva
Inyectado

[
w

=
N
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DATOS CUELLO DE

BOTELLA

PROGRAMACION SEMANA # 4

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

% Utiliz.
Disp/Plan

Producto A

500

Par

100

Prd

100

Prd

98%

Producto B

700

Und

140

Prd

140

Prd

68%

Otros/ Caucho

382

Jgo

77

Prd

77

Jgo

Amortiguador F1

8

Prd

2

Prd

2

Prd

CEDI

80

Jgo

16

Prd

16

Jgo

83%

Producto C

Pq

8

S.E

2

Prd

Producto D

Pq

15

S.E

4

Prd

Producto E

14

S.E

4

Prd

Otros /Eva

S.E

824

Prd

Amortiguador SE

16

S.E

4

Prd

CEDI

L

S.E

2

Prd

Eva
Inyectado

Pl
SIE|IB|e|e|~|o]a|slw(n|e

Producto F

3

3

Prd

[
w

Otros/ Eva Iny.

15

15

Prd

[N
I

CEDI

DATOS CUELLO DE

BOTELLA

2

2

Prd

PROGRAMACION SEMANA # 5

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

CANTIDAD

UND. ALT.
2

% Utiliz.
Disp/Plan

Caucho

Producto A

480

Par

96

96

Prd

104%

Producto B

uUnd

Prd

72%

Otros/ Caucho

Jgo

99

99

Jgo

Amortiguador F1

Prd

2

2

Prd

CEDI

Jgo

10

10

Jgo

88%

Producto C

Pq

8

2

Prd

Producto D

Pq

15

4

Prd

Producto E

14

4

Prd

Otros /Eva

Prd

Amortiguador SE

79

20

Prd

CEDI

16

4

Prd

Eva
Inyectado

Rlr|e
SIE|B|eo|e|N|ofa|s|wv]e

Producto F

3

3

Prd

[
w

Otros/ Eva Iny.

15

15

Prd

[y
I

CEDI

334

2

2

Prd




DATOS CUELLO DE

BOTELLA

PROGRAMACION SEMANA # 6

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

%6 Utiliz.
Disp/Plan

Producto A

350

Par

70

Prd

70

Prd

105%

Producto B

630

und

Prd

Prd

77%

Otros/ Caucho

632

Jgo

Prd

Jgo

Amortiguador F1

1

Prd

Prd

Prd

CEDI

50

Jgo

Prd

Jgo

91%

Producto C

Pag

S.E

Prd

Producto D

Pq

S.E

Prd

Producto E

S.E

Prd

Otros /Eva

S.E

Prd

Amortiguador SE

S.E

Prd

CEDI

S.E

Prd

Eva
Inyectado

IR
BlE[Blo|e|~|o]|a]s|w nv]m

Producto F

Prd

Prd

[y
w

Otros/ Eva Iny.

Prd

[y
N

CEDI

DATOS CUELLO DE

BOTELLA

Prd

Prd

PROGRAMACION SEMANA # 7

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

%6 Uitiliz.
Disp/Plan

Caucho

Producto A

350

Par

70

Prd

70

Prd

105%

Producto B

620

und

Prd

Prd

77%

Otros/ Caucho

612

Jgo

Prd

Jgo

Amortiguador F1

2

Prd

Prd

Prd

CEDI

70

Jgo

Prd

Jgo

91%

Producto C

Pq

B

Prd

Producto D

Pa

S.E

Prd

Producto E

S.E

Prd

Otros /Eva

S.E

Prd

Amortiguador SE

S.E

Prd

CEDI

SiE

Prd

Eva
Inyectado

plele
SlIEIB|o|o|~|o|a|s]w|n (e

Producto F

Prd

[y
w

Otros/ Eva Iny.

Prd

[
D

CEDI

335

Prd




DATOS CUELLO DE

BOTELLA

PROGRAMACION SEMANA # 8

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

%0 Utiliz.
Disp/Plan

Caucho

Producto A

340

Par

68

Prd

68

Prd

96%0

Producto B

630

und

Prd

Prd

72%

Otros/ Caucho

462

Jgo

93

Prd

93

Jgo

Amortiguador F1

16

Prd

a4

Prd

4

Prd

CEDI

140

Jgo

28

Prd

28

Jgo

84%

Producto C

23350

Pq

24

S.E

6

Prd

Producto D

2220

Pq

53

SkE

14

Prd

Producto E

1700

22

S:E

6

Prd

Otros /Eva

S\E

Prd

Amortiguador SE

SE

30

Prd

CEDI

S:E

6

Prd

Eva
Inyectado

Ple(e
RBIE|B|o|e|~|o|a|s|wv|F

Producto F

Prd

7

Prd

[y
w

Otros/ Eva Iny.

12

Prd

[N
i

CEDI

DATOS CUELLO DE

BOTELLA

1

Prd

PROGRAMACION SEMANA # 9

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

% Utiliz.
Disp/Plan

Caucho

Producto A

360

Par

72

Prd

72

Prd

101%

Producto B

620

Und

74%

Otros/ Caucho

482

Jgo

97

97

Amortiguador F1

8

Prd

2

2

CEDI

150

Jgo

30

30

87%

Producto C

23390

Pq

24

6

Producto D

2210

Pq

53

14

Producto E

1680

21

6

Otros /Eva

Amortiguador SE

29

CEDI

5

Eva
Inyectado

PR
BIE|B|o|e|~|o|a|s|w|n|r

Producto F

7

[
W

Otros/ Eva lny.

12

[y
N

CEDI

336

2




DATOS CUELLO DE

BOTELLA

PROGRAMACION SEMANA # 10

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

%0 Utiliz.
Disp/Plan

Caucho

Producto A

330

Par

66

Prd

66

Prd

85%

Producto B

640

uUund

Prd

Prd

89%

Otros/ Caucho

142

Jgo

29

Prd

29

Jgo

Amortiguador F1

4

Prd

1

Prd

1

Prd

CEDI

20

Jgo

4

Prd

4

Jgo

87%

Producto C

Pq

24

S.E

Prd

Producto D

Pq

54

S\ E

Prd

Producto E

22

S.E

Prd

Otros /Eva

S.E

Prd

Amortiguador SE

95

S.E

Prd

CEDI

15

S.E

Prd

Eva
Inyectado

R[]
SlE[B|e|e(~N]|o|a|s|w|n|r

Producto F

L

Prd

=
W

Otros/ Eva Iny.

3

Prd

[
D

CEDI

DATOS CUELLO DE

BOTELLA

2

Prd

PROGRAMACION SEMANA # 11

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

%6 Utiliz.
Disp/Plan

Producto A

360

Par

72

Prd

72

Prd

100%

Producto B

600

und

Prd

Prd

72%

Otros/ Caucho

522

Jgo

Prd

Jgo

Amortiguador F1

2

Prd

Prd

Prd

CEDI

100

Jgo

Prd

Jgo

86%

Producto C

16990

Pa

S.kE

Prd

Producto D

1050

Pa

S\E

Prd

Producto E

5800

S\E

Prd

Otros /Eva

S.E

Prd

Amortiguador SE

S.E

Prd

CEDI

S E

Prd

Eva
Inyectado

Ple|e
SIEBlo|e|~N|o|a|s|w vk

Producto F

Prd

[y
w

Otros/ Eva Iny.

Prd

[N
N

CEDI

337

Prd




DATOS CUELLO DE

BOTELLA PROGRAMACION SEMANA # 12 Eficiencia

UNIDAD UND. ALT. %% Utiliz.
Detalle CANTIDAD PT CANTIDAD UND. ALT. 1 CANTIDAD > Disp/Plan

Producto A 350 Par 70 Prd 70 Prd 101%
Producto B 590 Und Prd Prd 72%
Otros/ Caucho 572 Jgo Prd Jgo
Amortiguador F1 12 Prd Prd Prd 87%
CEDI 70 Jgo Prd Jgo
Producto C Pq SiE Prd
Producto D 1040 Pq S.E Prd
Producto E S.E Prd
Otros /Eva SE Prd
Amortiguador SE S.E Prd
CEDI S.E Prd
Producto F Prd
Otros/ Eva Iny. Prd
CEDI Prd

ple|e
SlEIB|e|e|~|o|a|s]wlv]|m

Eva
Inyectado

[
w

[y
N

DATOS CUELLO DE
BOTELLA

PROGRAMACION SEMANA # 13 Eficiencia

UNIDAD UND. ALT. % Utiliz.
Detalle CANTIDAD PT CANTIDAD UND. ALT. 1 CANTIDAD > Disp/Plan

Producto A 360 Par 72 Prd 72 Prd 98%
Producto B 600 Und Prd Prd 71%
Otros/ Caucho 482 Jgo 97 Prd 97 Jgo
Amortiguador F1 8 Prd 2 Prd 2 Prd 84%
CEDI Jgo 24 Prd 24 Jgo
Producto C Pq 17 S.E 5 Prd
Producto D Pg 25 S.E 7 Prd
Producto E 73 S.E 19 Prd
Otros /Eva S.E Prd
Amortiguador SE 78 S.E 20 Prd
CEDI 12 S.E 3 Prd
Producto F 3 3 Prd
Otros/ Eva Iny. 15 15 Prd
CEDI 2 2 Prd

Caucho

PR
SlIEB|o|e|N|o|a|s|w|nfr

Eva
Inyectado

=Y
w

=
N

338



DATOS CUELLO DE

BOTELLA

PROGRAMACION SEMANA # 14

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT
2

%0 Utiliz.
Disp/Plan

Caucho

Producto A

380

Par

76

Prd

76

Prd

97%

Producto B

610

und

Prd

Prd

70%

Otros/ Caucho

472

Jgo

95

Prd

95

Jgo

Amortiguador F1

9

Prd

2

Prd

2

Prd

CEDI

100

Jgo

20

Prd

20

Jgo

83%

Producto C

16980

Pq

17

S

5

Prd

Producto D

1070

Pqg

26

S.E

7

Prd

Producto E

5820

73

S.E

19

Prd

Otros /Eva

S.E

Prd

Amortiguador SE

S.E

27

Prd

CEDI

S.E

a4

Prd

Eva
Inyectado

plR(e
SlIEIB|e|e|~N|o|a]|s|wn|r

Producto F

Prd

3

Prd

=
W

Otros/ Eva Iny.

14

Prd

[
N

CEDI

DATOS CUELLO DE

BOTELLA

Prd

2

Prd

PROGRAMACION SEMANA # 15

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

%6 Utiliz.
Disp/Plan

Caucho

Producto A

390

Par

78

Prd

78

Prd

96%

Producto B

660

uUund

Prd

Prd

71%

Otros/ Caucho

432

Jgo

87

Prd

87

Jgo

Amortiguador F1

5

Prd

1

Prd

1

Prd

CEDI

120

Jgo

24

Prd

24

Jgo

84%

Producto C

1280

Pq

2

S.E

1

Prd

Producto D

1350

Pq

33

Sk

9

Prd

Producto E

6430

81

Sk

21

Prd

Otros /Eva

S.E

Prd

Amortiguador SE

88

S.E

22

Prd

CEDI

13

S.E

4

Prd

Eva
Inyectado

plee
RBlEBlo|w|N|o|a|s|w|n|m

Producto F

14

Prd

14

Prd

=
w

Otros/ Eva Iny.

6

6

Prd

[y
i

CEDI

339

[©)

0]

Prd




DATOS CUELLO DE

BOTELLA

PROGRAMACION SEMANA # 16

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

%0 Utiliz.
Disp/Plan

Caucho

Producto A

400

Par

80

Prd

80

Prd

100%

Producto B

650

und

Prd

Prd

79%

Otros/ Caucho

262

Jgo

53

Prd

53

Jgo

Amortiguador F1

6

Prd

2

Prd

2

Prd

CEDI

120

Jgo

24

Prd

24

Jgo

90%

Producto C

1270

Pq

2

S.=

1

Prd

Producto D

1340

Pq

32

S.E

8

Prd

Producto E

6420

81

S.E

21

Prd

Otros /Eva

S.E

Prd

Amortiguador SE

92

S.E=

23

Prd

CEDI

12

S.E

3

Prd

Eva
Inyectado

RlR|e
BlEBlo|o|~|o|a|s|w(n|k

Producto F

Prd

14

Prd

[
W

Otros/ Eva Iny.

1

Prd

[y
N

CEDI

DATOS CUELLO DE

BOTELLA

Prd

1

Prd

PROGRAMACION SEMANA # 17

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

%6 Utiliz.
Disp/Plan

Caucho

Producto A

390

Par

78

Prd

78

Prd

100%

Producto B

660

uUund

Prd

Prd

74%

Otros/ Caucho

492

Jgo

99

Prd

99

Jgo

Amortiguador F1

5

Prd

1

Prd

1

Prd

CEDI

100

Jgo

20

Prd

20

Jgo

87%

Producto C

1270

Pqg

2

S.E

1

Prd

Producto D

1350

Pq

33

S.kE

9

Prd

Producto E

6430

81

Sk

21

Prd

Otros /Eva

S.E

Prd

Amortiguador SE

88

S.E

22

Prd

CEDI

13

S\E

4

Prd

Eva
Inyectado

plee
BlE|Blo|w|N|o|a|sw|n|m

Producto F

14

Prd

14

Prd

=
W

Otros/ Eva Iny.

5

5

Prd

[y
N

CEDI

340

1

1

Prd




DATOS CUELLO DE

BOTELLA

PROGRAMACION SEMANA # 18

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

%0 Utiliz.
Disp/Plan

Caucho

Producto A

400

Par

80

Prd

80

Prd

97%

Producto B

und

Prd

Prd

71%

Otros/ Caucho

Jgo

75

Prd

75

Jgo

Amortiguador F1

Prd

3

Prd

3

Prd

CEDI

Jgo

36

Prd

36

Jgo

84%

Producto C

Pq

2

S.E

1

Prd

Producto D

Pq

33

S.kE

9

Prd

Producto E

81

S.E

24l

Prd

Otros /Eva

S.E

Prd

Amortiguador SE

92

S.E

23

Prd

CEDI

12

S.E

3

Prd

Eva
Inyectado

ple|e
SlE|B|e|e|~N|ofa]s|wn| e

Producto F

14

Prd

14

Prd

[
w

Otros/ Eva lny.

5

5

Prd

[N
N

CEDI

DATOS CUELLO DE

BOTELLA

1

1

Prd

PROGRAMACION SEMANA # 19

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

% Utiliz.
Disp/Plan

Caucho

Producto A

250

Par

50

Prd

50

Prd

100%0

Producto B

500

Und

79%

Otros/ Caucho

342

Jgo

69

69

Amortiguador F1

0]

Prd

(0]

(]

CEDI

Jgo

38

38

90%

Producto C

Pq

A

2

Producto D

Pq

20

5

Producto E

2

1

Otros /Eva

Amortiguador SE

83

21

CEDI

13

4

Eva
Inyectado

RlR|p
BIE|B|o|e|~|o|a|s|w|n|r

Producto F

5

5

=
W

Otros/ Eva Iny.

11

11

[y
N

CEDI

341

"

"

100%o




DATOS CUELLO DE

BOTELLA PROGRAMACION SEMANA # 20 Eficiencia

UNIDAD UND. ALT. %6 Utiliz.
Detalle CANTIDAD T CANTIDAD UND. ALT. 1 CANTIDAD > Disp/Plan

Producto A 260 Par 52 Prd 52 Prd 99%
Producto B 490 Und 98 Prd 98 Prd 71%
Otros/ Caucho 592 Jgo Prd Jgo
Amortiguador F1 8 Prd 2 Prd 2 Prd 85%
CEDI 120 Jgo 24 Prd 24 Jgo
Producto C 6640 Pq 7 S.E 2 Prd
Producto D 840 Pg 20 S.E 5 Prd
Producto E 2 S.E 1 Prd
Otros /Eva SiE Prd
Amortiguador SE 91 S.E 23 Prd
CEDI 12 S.E 3 Prd
Producto F 5 Prd 5 Prd
Otros/ Eva Iny. 13 13 Prd
CEDI 2 2 Prd

Caucho

ple|e
SIE|B|o|e|~|o]a|s|w|nfr

Eva
Inyectado

=
w

[y
N

DATOS CUELLO DE

BOTELLA PROGRAMACION SEMANA # 21 Eficiencia

NIDAD ND. ALT. % Utiliz.
Detalle CANTIDAD o CANTIDAD UND. ALT. 1 CANTIDAD u > iiz
PT 2 Disp/Plan

Producto A 250 Par 50 Prd 50 Prd 100%
Producto B 500 uUnd Prd Prd 72%
Otros/ Caucho 612 Jgo Prd Jgo
Amortiguador F1 4 Prd Prd Prd 86%
CEDI 120 Jgo Prd Jgo
Producto C 6600 Pq S.E Prd
Producto D 830 Pq S.E Prd
Producto E 110 S.E Prd
Otros /Eva SiE Prd
Amortiguador SE S.E Prd
CEDI SiE Prd
Producto F Prd Prd
Otros/ Eva Iny. Prd
CEDI Prd

Caucho

plee
BlE[Ble|o|~|o|als|w(n |k

Eva
Inyectado

=
w

[N
N

342



DATOS CUELLO DE

BOTELLA

PROGRAMACION SEMANA # 22

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT
2

% Utiliz.
Disp/Plan

Producto A

250

Par

50

Prd

50

Prd

97%

Producto B

490

uUund

98

Prd

98

Prd

77%

Otros/ Caucho

412

Jgo

83

Prd

83

Jgo

Amortiguador F1

4

Prd

1

Prd

1

Prd

CEDI

100

Jgo

20

Prd

20

Jgo

87%

Producto C

6620

Pa

7

S.E

2

Prd

Producto D

840

Paq

20

S.E

Prd

Producto E

110

2

S.E

Prd

Otros /Eva

S.E

Prd

Amortiguador SE

84

S\E

Prd

CEDI

10

S.E

Prd

Eva
Inyectado

Rk
SIE|IBlo|e|~|o]|a|a]winv|e

Producto F

5

Prd

=
W

Otros/ Eva Iny.

9

Prd

[
D

CEDI

DATOS CUELLO DE

BOTELLA

3

Prd

PROGRAMACION SEMANA # 23

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

%0 Utiliz.
Disp/Plan

Producto A

240

Par

48

Prd

48

Prd

97%

Producto B

uUnd

Prd

Prd

72%

Otros/ Caucho

Jgo

Prd

Jgo

Amortiguador F1

Prd

Prd

Prd

CEDI

Jgo

Prd

Jgo

84%

Producto C

Pag

S.E

Prd

Producto D

Pq

S.E

Prd

Producto E

S.E

Prd

Otros /Eva

S.E

Prd

Amortiguador SE

S.E

Prd

CEDI

S

Prd

Eva
Inyectado

plrep
BlE[Blo|e|~|o]|a]s|w nv]m

Producto F

Prd

Prd

[
w

Otros/ Eva Iny.

Prd

[y
N

CEDI

343

Prd

Prd




DATOS CUELLO DE

BOTELLA

PROGRAMACION SEMANA # 24

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

% Utiliz.
Disp/Plan

Producto A

490

Par

98

Prd

98

Prd

98%0

Producto B

780

und

Prd

Prd

74%

Otros/ Caucho

372

Jgo

75

Prd

75

Jgo

Amortiguador F1

4

Prd

"

Prd

1

Prd

CEDI

100

Jgo

20

Prd

20

Jgo

86%

Producto C

69160

Pg

69

S.E

18

Prd

Producto D

2440

Pq

59

ShE

15

Prd

Producto E

2240

28

S.E

7

Prd

Otros /Eva

S.E

Prd

Amortiguador SE

80

S.E

20

Prd

CEDI

S.E

4

Prd

Eva
Inyectado

plrep
BlE[Blo|e|~|o|a]s|wnv]r

Producto F

Prd

14

Prd

=
W

Otros/ Eva Iny.

4

Prd

[y
N

CEDI

DATOS CUELLO DE

BOTELLA

Prd

2

Prd

PROGRAMACION SEMANA # 25

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

%0 Utiliz.
Disp/Plan

Caucho

Producto A

490

Par

98

Prd

98

Prd

98%

Producto B

790

und

Prd

Prd

74%

Otros/ Caucho

352

Jgo

71

Prd

71

Jgo

Amortiguador F1

8

Prd

2

Prd

2

Prd

CEDI

120

Jgo

24

Prd

24

Jgo

86%

Producto C

69150

Pq

69

S.E

18

Prd

Producto D

2450

Pa

59

S.E

15

Prd

Producto E

2250

29

S\E

8

Prd

Otros /Eva

S.E

Prd

Amortiguador SE

74

S.E

19

Prd

CEDI

SiE

3

Prd

Eva
Inyectado

ple(e
RBIE|B|o|e|~|o|a|s|w|n|e

Producto F

Prd

14

Prd

[y
w

Otros/ Eva Iny.

4

Prd

[y
i

CEDI

344

Prd

2

Prd




DATOS CUELLO DE

BOTELLA

PROGRAMACION SEMANA # 26

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

%0 Utiliz.
Disp/Plan

Caucho

Producto A

500

Par

100

Prd

100

Prd

100%

Producto B

780

uUund

156

Prd

156

Prd

74%

Otros/ Caucho

352

Jgo

71

Prd

71

Jgo

Amortiguador F1

8

Prd

2

Prd

2

Prd

CEDI

130

Jgo

26

Prd

26

Jgo

87%

Producto C

69170

Pq

69

S.E

18

Prd

Producto D

2440

Pq

59

S

15

Prd

Producto E

2230

28

S.E

7

Prd

Otros /Eva

S.E

Prd

Amortiguador SE

85

S.E=

Prd

CEDI

11

S.E

Prd

Eva
Inyectado

ple|e
] S e R e U BN N

Producto F

14

Prd

Prd

=
W

Otros/ Eva Iny.

4

Prd

[N
N

CEDI

DATOS CUELLO DE

BOTELLA

2

Prd

PROGRAMACION SEMANA # 27

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

% Utiliz.
Disp/Plan

Caucho

Producto A

510

Par

102

Prd

102

Prd

98%

Producto B

780

uUund

156

Prd

156

Prd

72%

Otros/ Caucho

352

Jgo

71

Prd

71

Jgo

Amortiguador F1

4

Prd

3

Prd

1

Prd

CEDI

100

Jgo

20

Prd

20

Jgo

85%

Producto C

69160

Pqg

69

S.E

18

Prd

Producto D

2460

Pg

59

S.E

15

Prd

Producto E

2250

29

ShkE

8

Prd

Otros /Eva

S.E

Prd

Amortiguador SE

93

S.E

24

Prd

CEDI

S.E

3

Prd

Eva
Inyectado

plee
BlEBlo|w|N|o|a|s w|n|m

Producto F

Prd

14

Prd

=
W

Otros/ Eva Iny.

4

Prd

[N
D

CEDI

345

2

Prd




DATOS CUELLO DE

BOTELLA

PROGRAMACION SEMANA # 28

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

%0 Utiliz.
Disp/Plan

Caucho

Producto A

480

Par

96

Prd

96

Prd

100%

Producto B

760

und

Prd

Prd

74%

Otros/ Caucho

352

Jgo

71

Prd

71

Jgo

Amortiguador F1

10

Prd

2

Prd

2

Prd

CEDI

150

Jgo

30

Prd

30

Jgo

87%

Producto C

10340

Pq

11

S.E

3

Prd

Producto D

1680

Pq

40

Sk

10

Prd

Producto E

275

4

S.E

1

Prd

Otros /Eva

S.E

Prd

Amortiguador SE

75

S.=

19

Prd

CEDI

14

S.E

4

Prd

Eva
Inyectado

ple|e
SlE|B|e|e|~N|o|a]s|w(n| e

Producto F

9

Prd

9

Prd

=
W

Otros/ Eva Iny.

10

10

Prd

[N
N

CEDI

DATOS CUELLO DE

BOTELLA

1

1

Prd

PROGRAMACION SEMANA # 29

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

% Utiliz.
Disp/Plan

Producto A

490

Par

98

Prd

98

Prd

99%

Producto B

760

und

Prd

Prd

73%

Otros/ Caucho

352

Jgo

71

Prd

71

Jgo

Amortiguador F1

9

Prd

2

Prd

3

Prd

CEDI

130

Jgo

26

Prd

26

Jgo

86%0

Producto C

10300

Pqg

11

S.E

3

Prd

Producto D

1680

Pqg

40

S.E

10

Prd

Producto E

270

4

S.E

1

Prd

Otros /Eva

S.E

Prd

Amortiguador SE

83

S.E

21

Prd

CEDI

12

S.E

3

Prd

Eva
Inyectado

PR
BIE|B|o|e|~|o|a|s|w(n|k

Producto F

9

Prd

9

Prd

[
W

Otros/ Eva Iny.

10

10

Prd

[y
N

CEDI

346

2

2

Prd




DATOS CUELLO DE

BOTELLA

PROGRAMACION SEMANA # 30

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

%0 Utiliz.
Disp/Plan

Caucho

Producto A

480

Par

96

Prd

96

Prd

99%

Producto B

770

und

Prd

Prd

74%

Otros/ Caucho

372

Jgo

75

Prd

75

Jgo

Amortiguador F1

8

Prd

2

Prd

2

Prd

CEDI

120

Jgo

24

Prd

24

Jgo

87%

Producto C

10320

Pq

11

S.E

3

Prd

Producto D

1690

Pq

41

Sk

11

Prd

Producto E

280

4

S.E

1

Prd

Otros /Eva

S.E

Prd

Amortiguador SE

90

S.=

23

Prd

CEDI

14

S.E

4

Prd

Eva
Inyectado

ple|e
SlE|B|e|e|~N|o|a]s|w(n| e

Producto F

9

Prd

9

Prd

=
W

Otros/ Eva Iny.

10

10

Prd

[N
N

CEDI

DATOS CUELLO DE

BOTELLA

2

2

Prd

PROGRAMACION SEMANA # 31

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT
2

% Utiliz.
Disp/Plan

Caucho

Producto A

480

Par

96

Prd

96

Prd

100%0

Producto B

780

und

Prd

Prd

75%

Otros/ Caucho

382

Jgo

77

Prd

77

Jgo

Amortiguador F1

8

Prd

2

Prd

3

Prd

CEDI

120

Jgo

24

Prd

24

Jgo

88%

Producto C

10400

Pq

11

S.E

3

Prd

Producto D

1700

Pqg

41

S.E

11

Prd

Producto E

280

4

S.E

1

Prd

Otros /Eva

S.E

Prd

Amortiguador SE

88

S.E

22

Prd

CEDI

11

S:.E

3

Prd

Eva
Inyectado

Rkl
BlE[Ble|w|~|o|a|s]win|k

Producto F

9

Prd

9

Prd

[
w

Otros/ Eva Iny.

10

10

Prd

[y
N

CEDI

347

2

Prd

2

Prd




DATOS CUELLO DE

BOTELLA

PROGRAMACION SEMANA # 32

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

% Utiliz.
Disp/Plan

Caucho

Producto A

200

Par

40

Prd

40

Prd

98%0

Producto B

460

Und

92

Prd

92

Prd

72%

Otros/ Caucho

642

Jgo

Prd

Jgo

Amortiguador F1

7

Prd

'

Prd

2

Prd

CEDI

Jgo

24

Prd

24

Jgo

85%

Producto C

Pg

35

Sk

9

Prd

Producto D

Pag

25

S.E

7

Prd

Producto E

3

S.E

1

Prd

Otros /Eva

S.E

Prd

Amortiguador SE

94

S kB

24

Prd

CEDI

10

S.E

3

Prd

Eva
Inyectado

rlee
BlEIB|o|e|~|o|a|s]|w|n|r

Producto F

3

Prd

3

Prd

[y
w

Otros/ Eva Iny.

15

15

Prd

[y
N

CEDI

DATOS CUELLO DE

BOTELLA

2

2

Prd

PROGRAMACION SEMANA # 33

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

%0 Ultiliz.
Disp/Plan

Producto A

190

Par

38

Prd

38

Prd

100%

Producto B

450

uUnd

90

90

80%

Otros/ Caucho

452

Jgo

91

Prd

91

Amortiguador F1

11

Prd

3

3

CEDI

140

Jgo

28

28

90%

Producto C

35240

Pq

35

9

Producto D

1000

Pq

24

6

Producto E

250

4

1

Otros /Eva

2483

Amortiguador SE

98

25

CEDI

12

3

Eva
Inyectado

IR
BlE[Blo|e|~|o|a|s|w(nv]m

Producto F

3

3

=
W

Otros/ Eva Iny.

12

12

[y
N

CEDI

348

3

2




DATOS CUELLO DE

BOTELLA

PROGRAMACION SEMANA # 34

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

%0 Utiliz.
Disp/Plan

Caucho

Producto A

190

Par

38

Prd

38

Prd

100%

Producto B

460

uUund

92

Prd

92

Prd

74%

Otros/ Caucho

662

Jgo

Prd

Jgo

Amortiguador F1

9

Prd

2

Prd

2

Prd

CEDI

130

Jgo

26

Prd

26

Jgo

87%

Producto C

35220

Pq

35

S.E

9

Prd

Producto D

1020

Pq

b

S

7

Prd

Producto E

230

3

S.E

1

Prd

Otros /Eva

S.E

Prd

Amortiguador SE

98

S.E=

25

Prd

CEDI

14

S.E

4

Prd

Eva
Inyectado

plee
BlE[Ble|o|~|o|a|s|w(n |k

Producto F

3

Prd

3

Prd

=
W

Otros/ Eva Iny.

16

16

Prd

[N
N

CEDI

DATOS CUELLO DE

BOTELLA

2

2

Prd

PROGRAMACION SEMANA # 35

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

% Ultiliz.
Disp/Plan

Producto A

200

Par

40

Prd

40

Prd

100%

Producto B

450

und

90

Prd

920

Prd

72%

Otros/ Caucho

642

Jgo

Prd

Jgo

Amortiguador F1

e

Prd

2

Prd

2

Prd

CEDI

140

Jgo

28

Prd

28

Jgo

86%

Producto C

35260

Pq

35

S.E

9

Prd

Producto D

1010

Pqg

25

Sk

%

Prd

Producto E

240

3

S.E

1

Prd

Otros /Eva

SE

Prd

Amortiguador SE

S.kE

26

Prd

CEDI

S.E

4

Prd

Eva
Inyectado

PR
RBIE|B|o|w|~|o|a|s|win(k

Producto F

Prd

3

Prd

[
W

Otros/ Eva Iny.

16

Prd

[y
N

CEDI

349

2

Prd




DATOS CUELLO DE

BOTELLA

PROGRAMACION SEMANA # 36

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

% Ultiliz.
Disp/Plan

Caucho

Producto A

210

Par

42

Prd

42

Prd

100%o

Producto B

470

und

94

Prd

94

Prd

73%

Otros/ Caucho

662

Jgo

Prd

Jgo

Amortiguador F1

6

Prd

2

Prd

2

Prd

CEDI

110

Jgo

22

Prd

22

Jgo

87%

Producto C

35330

Pq

36

S.E

9

Prd

Producto D

1030

Pq

25

S.E

7

Prd

Producto E

250

4

S.E

1

Prd

Otros /Eva

S.E

Prd

Amortiguador SE

96

S.E

24

Prd

CEDI

13

S.E

a

Prd

Eva
Inyectado

IR
RBlE[Blo|e|~|o|a|s|w|n|r

Producto F

3

Prd

3

Prd

[
w

Otros/ Eva Iny.

16

16

Prd

[
N

CEDI

DATOS CUELLO DE

BOTELLA

3

3

Prd

PROGRAMACION SEMANA # 37

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

%0 Utiliz.
Disp/Plan

Caucho

Producto A

425

Par

85

Prd

85

Prd

99%

Producto B

710

uUnd

74%

Otros/ Caucho

427

Jgo

86

86

Amortiguador F1

8

Prd

2

2

CEDI

120

Jgo

24

24

86%

Producto C

31730

Pg

32

8

Producto D

3010

Pg

72

18

Producto E

13750

43

Otros /Eva

Amortiguador SE

22

CEDI

3

Eva
Inyectado

PR (e
SlIEIB|o]|w|N|ofa|s|w|n|k

Producto F

3

[
W

Otros/ Eva Iny.

15

[y
N

CEDI

350

3




DATOS CUELLO DE

BOTELLA PROGRAMACION SEMANA # 38 Eficiencia

UNIDAD UND. ALT. % Utiliz.
Detalle CANTIDAD PT CANTIDAD UND. ALT. 1 CANTIDAD > Disp/Plan

Producto A 420 Par 84 Prd 84 Prd 100%
Producto B 700 Und Prd Prd 74%
Otros/ Caucho 462 Jgo 93 Prd 93 Jgo
Amortiguador F1 6 Prd 2 Prd 2 Prd 87%
CEDI 100 Jgo 20 Prd 20 Jgo
Producto C 31700 Pq 32 SB 8 Prd
Producto D 3020 Pq 72 S.E 18 Prd
Producto E 13770 S.E 44 Prd
Otros /Eva SiE 743 Prd
Amortiguador SE S.E 24 Prd
CEDI S 4 Prd
Producto F Prd 3 Prd

Otros/ Eva Iny. 15 Prd
CEDI Prd 3 Prd

(e
SlE|B|o|o|~|o|afs|w|n|-

Eva
Inyectado

[y
w

[y
I

DATOS CUELLO DE

BOTELLA PROGRAMACION SEMANA # 39 Eficiencia

NIDAD 1 | e iliz.
Detalle CANTIDAD v CANTIDAD | UND. ALT. 1 canTIDAD | UND-ALT Yo Utiliz
PT 2 Disp/Plan

Producto A 430 Par 86 Prd 86 Prd 97%
Producto B 700 Und Prd Prd 72%
Otros/ Caucho 412 Jgo 83 Prd 83 Jgo
Amortiguador F1 8 Prd 2 Prd 2 Prd 84%
CEDI 110 Jgo 22 Prd 22 Jgo
Producto C 31760 Pq 32 S.E 8 Prd
Producto D 3000 Pq 72 S.E 18 Prd
Producto E 13730 S.E 43 Prd
Otros /Eva S.E 744 Prd
Amortiguador SE S.E 24 Prd
CEDI SiE 3 Prd
Producto F Prd 3 Prd
Otros/ Eva Iny. 14 Prd
CEDI 3 Prd

PR
BIE|B|o|w|~|o|a|s|win|k

Eva
Inyectado

=
W

[y
N

351



DATOS CUELLO DE

BOTELLA PROGRAMACION SEMANA # 40 Eficiencia

UNIDAD UND. ALT. % Utiliz.
Detalle CANTIDAD PT CANTIDAD UND. ALT. 1 CANTIDAD > Disp/Plan

Producto A 425 Par 85 Prd 85 Prd 99%
Producto B 730 und Prd Prd 75%
Otros/ Caucho 447 Jgo 20 Prd 20 Jgo
Amortiguador F1 6 Prd 2 Prd 2 Prd 87%
CEDI Jgo 20 Prd 20 Jgo
Producto C Pq 32 S B 8 Prd
Producto D Pq 72 S.E 18 Prd
Producto E S.E 44 Prd
Otros /Eva S.E Prd
Amortiguador SE S.E 25 Prd
CEDI == 4 Prd
Producto F Prd 3 Prd
Otros/ Eva Iny. 14 Prd
CEDI Prd 3 Prd

plrep
BlE[Blo|e|~|o]|a]s|w nv]m

Eva
Inyectado

[y
w

[y
N

DATOS CUELLO DE

BOTELLA PROGRAMACION SEMANA # 41 Eficiencia

UNIDAD UND. ALT. %0 Utiliz.
Detalle CANTIDAD PT CANTIDAD UND. ALT. 1 CANTIDAD > Disp/Plan

Producto A 280 Par 56 Prd 56 Prd 99%
Producto B 560 Und Prd Prd 74%
Otros/ Caucho 572 Jgo Prd Jgo
Amortiguador F1 11 Prd Prd Prd 86%
CEDI 120 Jgo Prd Jgo
Producto C 2800 Pq S.E Prd
Producto D 560 Pqg S.E Prd
Producto E 20050 S.E Prd
Otros /Eva SE Prd
Amortiguador SE S.E Prd
CEDI S.E Prd
Producto F Prd Prd
Otros/ Eva Iny. Prd
CEDI Prd

Caucho

ple|e
SlIE|B|o|e|~|o|o|s|w|n |k

Eva
Inyectado

=
W

[y
I

352



DATOS CUELLO DE

BOTELLA PROGRAMACION SEMANA # 42 Eficiencia

UNIDAD UND. ALT. %0 Utiliz.

Detalle CANTIDAD PT CANTIDAD UND. ALT. 1 CANTIDAD > Disp/Plan

Producto A 290 Par 58 Prd 58 Prd 97%
Producto B 550 Und Prd Prd 79%
Otros/ Caucho 372 Jgo 75 Prd 75 Jgo
Amortiguador F1 7 Prd 2 Prd 2 Prd 88%
CEDI 100 Jgo 20 Prd 20 Jgo
Producto C 2810 Pq 3 S.E 1 Prd
Producto D 550 Pq 14 S.E 4 Prd
Producto E 20000 S.E 63 Prd
Otros /Eva S.E Prd
Amortiguador SE S.E 25 Prd
CEDI S.E 3 Prd
Producto F Prd 2 Prd
Otros/ Eva Iny. 11 Prd
CEDI 3 Prd

Caucho

Rl
SlE|B|o|e|~|o]o|sfwn]e

Eva
Inyectado

[
w

[y
IN

DATOS CUELLO DE
BOTELLA

PROGRAMACION SEMANA # 43 Eficiencia

UNIDAD UND. ALT. % Utiliz.
Detalle CANTIDAD PT CANTIDAD UND. ALT. 1 CANTIDAD > Disp/Plan

Producto A 280 Par 56 Prd 56 Prd 98%
Producto B 560 und Prd Prd 73%
Otros/ Caucho 552 Jgo Prd Jgo
Amortiguador F1 9 Prd Prd Prd 86%
CEDI 130 Jgo Prd Jgo
Producto C 2800 Pq SiE Prd
Producto D 560 Pq S.E Prd
Producto E 20100 S.E Prd
Otros /Eva S.E Prd
Amortiguador SE S.E Prd
CEDI S.E Prd
Producto F Prd Prd
Otros/ Eva Iny. Prd
CEDI Prd

PR
BIE|B|o|o|~|o|u|s|w[v]|k

Eva
Inyectado

[
W

[y
N

353



DATOS CUELLO DE

BOTELLA PROGRAMACION SEMANA # 44 Eficiencia

UNIDAD UND. ALT. % Utiliz.

Detalle CANTIDAD BT CANTIDAD UND. ALT. 1 CANTIDAD > Disp/Plan

Producto A 290 Par 58 Prd 58 Prd 100%
Producto B 570 Und Prd Prd 74%
Otros/ Caucho 562 Jgo Prd Jgo
Amortiguador F1 12 Prd Prd Prd 87%
CEDI 130 Jgo Prd Jgo
Producto C 2810 Pq S.E Prd
Producto D 560 Pq S.E Prd
Producto E 20070 S.E Prd
Otros /Eva S.E Prd
Amortiguador SE S.E Prd
CEDI S.E Prd
Producto F Prd Prd
Eva

Inyectado 8;?)5'/ Eva Iny. Erg

E

plrle
BlE(B|o|e|~N|o|u|s|wlv]r

[
W

[N
N

DATOS CUELLO DE - . .
BOTELLA PROGRAMACION SEMANA # 45 Eficiencia

UNIDAD UND. ALT. % Utiliz.
Detalle CANTIDAD PT CANTIDAD UND. ALT. 1 CANTIDAD > Disp/Plan

Producto A 300 Par 60 Prd 60 Prd 98%
Producto B 570 und 94%
Otros/ Caucho 162 Jgo 33 33
Amortiguador F1 7 Prd 2 2 96%
CEDI 110 Jgo 22
Producto C 2825 Pq 3
Producto D 605 Pq 15
Producto E 20030
Otros /Eva
Amortiguador SE
CEDI

Producto F
Otros/ Eva Iny.
CEDI

Caucho

PR
BIE|B|e|o|~|o|a|s|w|n|m

Eva
Inyectado

[
W

[y
N

354



DATOS CUELLO DE

BOTELLA

PROGRAMACION SEMANA # 46

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

% Utiliz.
Disp/Plan

Caucho

Producto A

300

Par

60

Prd

60

Prd

99%

Producto B

562

Und

Prd

Prd

73%

Otros/ Caucho

542

Jgo

Prd

Jgo

Amortiguador F1

6

Prd

Prd

Prd

CEDI

Jgo

Prd

Jgo

86%

Producto C

Pag

S.=

Prd

Producto D

Pa

S.E

Prd

Producto E

SE

Prd

Otros /Eva

S.E

Prd

Amortiguador SE

S

Prd

CEDI

S.E

Prd

Eva
Inyectado

plee
BlEIB|o|e|~|o|a|s]|w|n|r

Producto F

Prd

Prd

[y
w

Otros/ Eva Iny.

Prd

[
D

CEDI

DATOS CUELLO DE

BOTELLA

Prd

PROGRAMACION SEMANA # 47

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

%0 Utiliz.
Disp/Plan

Caucho

Producto A

290

Par

58

Prd

58

Prd

98%

Producto B

560

und

Prd

Prd

72%

Otros/ Caucho

542

Jgo

Prd

Jgo

Amortiguador F1

12

Prd

Prd

Prd

CEDI

130

Jgo

Prd

Jgo

85%

Producto C

5240

Pa

S.E

Prd

Producto D

1710

Pq

SiE

Prd

Producto E

14420

S\E

Prd

Otros /Eva

SiE

Prd

Amortiguador SE

S.E

Prd

CEDI

S.E

Prd

Eva
Inyectado

Pl (e
RBIE|B|o|w|~]|o|a|s|w(n(k

Producto F

Prd

[y
w

Otros/ Eva Iny.

Prd

[y
D

CEDI
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DATOS CUELLO DE

BOTELLA

PROGRAMACION SEMANA # 48

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

%o Utiliz.
Disp/Plan

Caucho

Producto A

290

Par

58

Prd

58

Prd

98%0

Producto B

560

und

Prd

Prd

72%

Otros/ Caucho

562

Jgo

Prd

Jgo

Amortiguador F1

8

Prd

Prd

Prd

CEDI

110

Jgo

Prd

Jgo

85%

Producto C

5240

Pq

S.E

Prd

Producto D

1720

Pq

Sk

Prd

Producto E

14410

S.E

Prd

Otros /Eva

S.E

Prd

Amortiguador SE

S.E

Prd

CEDI

S.E

Prd

Eva
Inyectado

RRr(e
SlE|B|e|e|~|o|a|s|win]|-

Producto F

Prd

Prd

[
W

Otros/ Eva Iny.

Prd

[y
N

CEDI

DATOS CUELLO DE

BOTELLA

Prd

PROGRAMACION SEMANA # 49

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

%0 Utiliz.
Disp/Plan

Caucho

Producto A

300

Par

60

Prd

60

Prd

98%

Producto B

568

und

Prd

Prd

72%

Otros/ Caucho

542

Jgo

Prd

Jgo

Amortiguador F1

10

Prd

Prd

Prd

CEDI

120

Jgo

Prd

Jgo

85%

Producto C

5270

Pq

S.E

Prd

Producto D

1720

Pq

Sz

Prd

Producto E

14460

S.E

Prd

Otros /Eva

S.E

Prd

Amortiguador SE

S.=

Prd

CEDI

S.E

Prd

Eva
Inyectado

plre
BlE[Blo|o|~|o|a|s|wiv |k

Producto F

Prd

Prd

[
w

Otros/ Eva Iny.

Prd

[N
i

CEDI

356

Prd




DATOS CUELLO DE

BOTELLA PROGRAMACION SEMANA # 50 Eficiencia

NIDAD ND. ALT.| 96 Utiliz.
Detalle CANTIDAD U CANTIDAD | UND. ALT. 1 canTiDAD |V ¥o Utiliz
PT 2 Disp/Plan

Producto A 345 Par 69 Prd 69 Prd 99%
Producto B Und Prd Prd 70%
Otros/ Caucho Jgo Prd 104 Jgo
Amortiguador F1 Prd Prd 2 Prd 84%
CEDI Jgo Prd 22 Jgo
Producto C Pq S.E 1 Prd
Producto D Pq S.E 4 Prd
Producto E S.E 38 Prd
Otros /Eva SiE Prd
Amortiguador SE S.E 26 Prd
CEDI SiE 4 Prd
Producto F Prd 2 Prd
Otros/ Eva Iny. 16 Prd
CEDI 2 Prd

Caucho

plre
BlE[Ble|o|~|o|als|win |k

Eva
Inyectado

=
w

[N
N

DATOS CUELLO DE

BOTELLA PROGRAMACION SEMANA # 51 Eficiencia

UNIDAD UND. ALT. % Utiliz.
Detalle CANTIDAD PT CANTIDAD UND. ALT. 1 CANTIDAD > Disp/Plan

Producto A 350 Par 70 Prd 70 Prd 99%
Producto B 570 und Prd Prd 70%
Otros/ Caucho 502 Jgo Prd Jgo
Amortiguador F1 10 Prd Prd Prd 85%
CEDI 120 Jgo Prd Jgo
Producto C 2200 Pq S.E Prd
Producto D 640 Pg S.E Prd
Producto E 12050 S.E Prd
Otros /Eva S.E Prd
Amortiguador SE S.E Prd
CEDI SiE Prd
Producto F Prd Prd
Otros/ Eva Iny. Prd
CEDI Prd

Caucho

Pl
SlIEIBlo|e|~N|ofa]|s|win|e

Eva
Inyectado

[
w

[y
N

357



DATOS CUELLO DE

BOTELLA

PROGRAMACION SEMANA # 52

Eficiencia

Detalle

CANTIDAD

UNIDAD
PT

CANTIDAD

UND. ALT. 1

CANTIDAD

UND. ALT.
2

% Utiliz.
Disp/Plan

Producto A

685

Par

137

Prd

137

Prd

98%

Producto B

830

Und

166

Prd

166

Prd

62%

Otros/ Caucho

377

Jgo

76

Prd

76

Jgo

Amortiguador F1

6

Prd

2

Prd

2

Prd

CEDI

100

Jgo

20

Prd

20

Jgo

80%

Producto C

4390

Pq

5

SE

2

Prd

Producto D

1320

Pg

32

S.E

Prd

Producto E

24170

S.E

76

Prd

O[N] |O|(_|[WIN]|F

Otros /Eva

SE

Prd

Amortiguador SE

S.E

22

Prd

CEDI

S.E

3

Prd

Eva
Inyectado

Producto F

4

Prd

Otros/ Eva Iny.

17

Prd

CEDI
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Anexo 11. Ajuste de pronostico vs datos reales

359



DATOS 2017

PRONOSTICOS DE PRODUCTOS PARA EL ANO 2017

DATOS PRODUCTOS

ANO ITEM MES A | B C D E F

1 |ENERO 242711944 | 38651 | 2997 | 5433 | 4626

2 |FEBRERO 1729|1639 116951 (11086 | 8463 |10438

3 |MARZO 1443|1196 | 67950 | 4210 | 23191 | 3863

4 |ABRIL 1575|1423 | 5105 | 5389 | 25683 | 17215

5 |MAYO 1244 | 984 | 33153 | 4192 | 552 | 7854

ANO 2017 6 |JUNIO 1983 (1927 [ 276635 | 9786 | 8961 |17272

PRONOSTICO | 7 |JULIO 1933|1870 | 41357 | 6746 | 1101 |11061

8 |AGOSTO 989 | 791 |176303| 5066 | 1209 | 4269

9 |SEPTIEMBRE | 1696|1636 | 126940 | 12051 | 55034 | 3938

10 |OCTUBRE 1436 (1309 | 14045 | 2835 | 100250 | 3429

11 |NOVIEMBRE |1181(1049| 21002 | 6866 | 57719 | 4261

12 |DICIEMBRE |1377|1057| 8779 | 2608 | 48300 | 2268

DATOS OBTENIDOS DEL ANO 2017
DATOS PRODUCTOS

ANO ITEM MES A | B C D E F

1 |ENERO 2120|1700 | 36800 | 2800 | 5100 | 4800

2 |FEBRERO 1540 | 1400 [ 110700 | 11000 | 7900 |12000

3 | MARZO 1080 | 890 | 65800 | 4300 | 20980 | 4020

4 |ABRIL 1320 (1150 | 4500 | 5160 | 24800 | 18500

5 |MAYO 1050 | 850 | 30800 | 3900 | 880 | 7480

ARNO 2017 6 |[JUNIO 1600 | 1600 [ 260480 | 9400 | 8460 |14750

REAL 7 |JULIO 1680 | 1480 | 39400 | 6525 | 1200 | 9980

8 |AGOSTO 1020 | 720 |165720| 4720 | 1090 | 3800

9 |SEPTIEMBRE | 1400|1280 |120700 | 8900 | 50980 | 3580

10 |OCTUBRE 1250|1090 | 12800 | 2650 | 90980 | 3120

11 |NOVIEMBRE | 980 | 790 | 18900 | 6250 | 50280 | 3970

12 |DICIEMBRE [1200| 890 | 8450 | 2300 | 47800 | 2100

AJUSTE DE DATOS EN PORCENTAJE

1 ENERO 87,4% |87,5% | 95,2% | 93,4% | 93,9% |103,8%
2 FEBRERO 89,0% |85,4% | 94,7% | 99,2% | 93,4% |115,0%
3 MARZO 74,9% |74,4% | 96,8% |102,1% | 90,5% |104,1%
4 ABRIL 83,8% [80,8% | 88,1% | 95,7% | 96,6% |107,5%
5 MAYO 84,4% |86,4% | 92,9% | 93,0% |159,4% | 95,2%
6 JUNIO 80,7% |[83,0% | 94,2% | 96,1% | 94,4% | 85,4%
7 JULIO 86,9% |79,1% | 95,3% | 96,7% | 109,0% | 90,2%
8 AGOSTO 103,1% [ 91,0% | 94,0% | 93,2% | 90,2% | 89,0%
9 SEPTIEMBRE | 82,6% |78,2% | 95,1% | 73,9% | 92,6% | 90,9%
10 OCTUBRE 87,1% |83,3% | 91,1% | 93,5% | 90,8% | 91,0%
11 NOVIEMBRE | 83,0% |75,3% | 90,0% | 91,0% | 87,1% | 93,2%
12 DICIEMBRE | 87,1% |84,2% | 96,3% | 88,2% | 99,0% | 92,6%

PROMEDIO 91,8%
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Anexo 12. Base de datos de clientes ID (ficticia)
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- LISTADO DE CLIENTES INDUSTRIAS DIVERSAS
@ Plasticaucho
CcODIGO . TIPO .
ITEM CLIENTE NOMBRE CIUDAD CELULAR TELEFONO CORREO CLIENTE DESCRIPCION
Plasticaucho Industrial . . MUY
1 201701 SA Ambato-Ecuador 09846478047 0329985001 plasticaucho@hotmail.com A PRIORITARIO
Acevedo Manriquez . . . MUY
2 201702 Maria Mireya Quito-Ecuador 09946465876 0224477931 mariace@hotmail.com A PRIORITARIO
3 201703 | Acevedo Mejia Enrique | Guayaquil-Ecuador | 09968745328 0423314758 enrigue44@hotmail.com C NORMAL
4 201704 | Acosta Canto Tomas José | Cuenca-Ecuador 09985472312 0722214879 tomasjo@gmail.com B
. . . . . MUY
5 201705 | Aguilar Dorantes Irma Loja-Ecuador 09995874123 0721122113 irmaaguilar@hotmail.com A PRIORITARIO
6 | 201706 g?;'ifr Lemus Marla 1 atacunga-Ecuador | 09846475132 | 0321199968 | mariaaguilar@gmail.com B
. . . . MUY
7 201707 | Aguilar Loranca Marcela | Quito-Ecuador 09848574187 0224478951 marcelaaguilar@gmail.com A PRIORITARIO
8 | 201708 g%l:g?srczerez Fredy Ambato-Ecuador | 09842000709 | 0329985022 | freddyfran@hotmail.com B -
. . . MUY
9 201709 | Arias Rodriguez Socorro | Ambato-Ecuador 09987400881 0329985011 ariassocorro@yahoo.com A PRIORITARIO
10 | 201710 é[:i'l‘fe':ﬁfomem OsCar | Guayaquil-Ecuador | 09874584125 | 0423310005 | oscarar@gmail.com B -
Arredondo Ovalle Javier . MUY
11 201711 TE——"— Guayaquil-Ecuador 09846857421 0423314414 leoja@gmail.com A PRIORITARIO
Ascencio Lopez Maria . . . MUY
12 201712 yolanda Quito-Ecuador 09846488899 0224472211 mariayol@gmail.com A PRIORITARIO
- . . : MUY
13 201713 | Avalos Mendoza Miguel | Latacunga-Ecuador 09855114477 0321222555 miguelava@hotmail.com A PRIORITARIO
Avendafio Nufiez Maria . . MUY
14 201714 del Socorro Cuenca-Ecuador 09995577001 0722211112 marianufiez@hotmail.com A PRIORITARIO
Baltazar Cedefio Luis . ) . MUY
15 201715 Rubén Riobamba-Ecuador 09987712857 0329985001 luisruben@gmail.com A PRIORITARIO
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Blanco Velasco

16 201716 Humberto Alejandro Puyo-Ecuador 09520020010 0324418413 humbertoalejandro@hotmail.com B -
~ . . . . MUY
17 201717 | Bolafios Sanchez César Tulcan-Ecuador 09636566554 0629852637 cesarsanchez@hotmail.com A PRIORITARIO
18 | 201718 Eﬂrg{:ée;ma”“ Borraz Loja-Ecuador 00874488772 | 0721122255 | moisesbre@hotmail.com B _
Burguete Garcia Miguel _— : MUY
19 201719 Angel Quito-Ecuador 09846452001 0224473322 miguelangel@yahoo.com A PRIORITARIO
Bustamante Guerrero J. . . MUY
20 201720 Guadalupe Ambato-Ecuador 09846699871 0329985033 guadalupej@hotmail.com A PRIORITARIO
Caballero Green . . MUY
21 201721 Erancisco Guayaquil-Ecuador 09846887488 0423319988 greenfran@gmail.com A PRIORITARIO
Caballero Valle . . MUY
22 201722 Prudenciano Guayaquil-Ecuador 09833220010 0423317744 valleprude@gmail.com A PRIORITARIO
23 | 201723 | ShdenaPaleclosam | ¢enca Eouador | 09846478999 | 0722218877 | juanacadena@gmail.com B _
Camacho Cardenas . MUY
24 201724 Sandra Verénica Latacunga-Ecuador 09846478888 0321999888 sandracamacho@gmail.com A PRIORITARIO
25 | 201725 |Cancino Pérez Enoch | Puyo-Ecuador 00846478777 | 0324418877 | ebochcancino@hotmail.com B _
, . . . . . MUY
26 201726 | Cantu Trevifio Mario Manta-Ecuador 09846478665 052998877 trevimario@hotmail.com A PRIORITARIO
27 | 20727 |SAO TUlloMaYTa | Abaro Ecuador | 09846478555 | 0320985044 | mayradelcarmen@gmail.com B -
Castafieda Niebla Miguel . . . MUY
28 201728 Angel Quito-Ecuador 09846478444 0224471100 miguelangel@hotmail.com A PRIORITARIO
. . . MUY
29 201729 | Castillo Ruiz Nahum Cuenca-Ecuador 09846478333 0722211144 ruiznahum@yahoo.com A PRIORITARIO
30 201730 | Castro Heredia Felizardo | Latacunga-Ecuador | 09846478222 0321111889 castroheredeia@hotmail.com B
31 | 201731 iﬁztﬂgt'g"pez Manuel | piobamba-Ecuador | 09846478111 | 032111181 | manuelcastro@hotmail.com B
Castro Vera Daniel . . . MUY
32 201732 DAmaso Riobamba-Ecuador 09846478000 032111182 danielcastro@gmail.com A PRIORITARIO
33 | 201733 | Cervantes Gutierrez Tulcin-Ecuador | 09846479999 | 0629855555 | javiercervan@hotmail.com B
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Chavez Rodriguez Rafael

34 201734 Alberto Manta-Ecuador 09846478888 0529955556 rafachavez@hotmail.com C NORMAL
35 | 201735 | Cordero Morales Maria |\ b ador 09846477777 | 0324415544 | mariacordero12@hotmail.com B
de los Angeles
Cortés Trujillo Natalia . . MUY
36 201736 Esperanza Loja-Ecuador 09846476654 0721144411 cortesnata@gmail.com A PRIORITARIO
Cruz Gonzalez Héctor . MUY
37 201737 Alejandro Ambato-Ecuador 09846475555 0329985055 hectorcruz@gmail.com A PRIORITARIO
Cuéllar Avendario . o . . MUY
38 201738 Patricia Guayaquil-Ecuador 09846474444 0423312211 avendafiopati@gmail.com A PRIORITARIO
30 | 201739 |PeLAFUEMEGUEMA ) gacunga Ecuador | 09846473333 | 0321111444 | guerrafuente@gmail.com B _
De Ledn Sanchez . . MUY
40 201740 Rodolfo Riobamba-Ecuador 09846472222 0321111555 deleon44@gmail.com A PRIORITARIO
a1 | 201741 | Quren SanVieente Ral oo Ecuador 09846471111 | 0224478877 | sanvice@hotmail.com B _
42 | 201742 i'r'rznﬂggoHe”era 0198 | Ambato-Ecuador | 09846470011 | 0329985066 | jorgeeli@hotmail.com C NORMAL
Escobar Beltran . MUY
43 201743 Francisco Enrique Cuenca-Ecuador 09846479988 0722215522 beltranescobar@gmail.com A PRIORITARIO
44 | 201744 \F/ﬁ:;el::g‘ Centeno Angel 1| oiacunga-Ecuador | 09846478899 | 0321333222 | ferreirangel@hotmail.com B
. Santo Domingo- : : MUY
45 201745 | Gallardo Vara Ricardo Ecuador 09846478877 0229999912 varagallardori@hotmail.com A PRIORITARIO
Garcia Ledesma Juan . . . MUY
46 201746 Pablo Ambato-Ecuador 09846477788 0329985077 juangarcia@gmail.com A PRIORITARIO
47 | 201747 Eﬁ?&ﬁi Zuta, Oscar Loja-Ecuador 09846477766 | 0721122200 | oscarmedina@gmail.com B _
. L . MUY
48 201748 | Melgarejo Vibes Carlos | Machala-Ecuador 09846476677 0726655663 malgarejovibes@gmail.com A PRIORITARIO
. , . . . MUY
49 201749 | Miguel Holgado Juan Tulcan-Ecuador 09846476655 0629854444 elizabethmil@gmail.com A PRIORITARIO
50 | 201750 | ion Hamirez Manuel | b, 6 Ecuador 09846475566 | 0324418888 | manuamori@hotmail.com B
51 | 201751 |NufiezHuayanay Carlos | o o poagor 00846475544 | 0224472211 | carlosnufiez@gmail.com B

Alberto
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MUY

52 201752 | Ore Reyes Olga Ambato-Ecuador 09846474455 0329985088 olgaore@hotmail.com A PRIORITARIO

53 | 201753 | Orrillo Ortiz Josué Cuenca-Ecuador 00846474433 | 0722214411 | josueorillo@hotmail.com B PRIORITARIO |

54 201754 | Orrillo Ortiz Josué Victor | Riobamba-Ecuador 09846473344 0329985063 victorjosue33@hotmail.com C NORMAL
Pardave Camacho . . MUY

55 201755 Carmen Rosa Guayaquil-Ecuador 09846473322 0423312200 carmenrosa@gmail.com A PRIORITARIO
Paredes Jaramillo . . . .

56 201756 Santiago Victor Guayaquil-Ecuador 09846472233 0423311122 sabtiagovictor@gmail.com C NORMAL

57 201757 | Pastor Porras Arturo Ambato-Ecuador 09846472211 0329985099 arturopastor@hotmail.com B _

. N . . . . . MUY

58 201758 | Pinedo Nufiez Enrique Riobamba-Ecuador 09846471122 0329985555 enriguepine@gmail.com A PRIORITARIO

59 | 201759 |Prada Vilchez Sonia Esmeraldas-Ecuador | 09846471100 | 0684418984 | soriaprada@hotmail.com B | PRIORITARIO |
Riega Calle Gerardo - . MUY

60 201760 David Machala-Ecuador 09846470011 0723322331 davidriega@gmail.com A PRIORITARIO

61 201761 | Rios Lima Freddy Manta-Ecuador 09846479900 0529922222 freddyrios@hotmail.com C NORMAL

. . . MUY

62 201762 | Rios Lima Teresa Latacunga-Ecuador 09846470099 0321111777 tererios@yahoo.com A PRIORITARIO

63 | 201763 E;\‘jiuse'me Miranda Juan |~ \onca Ecuador 09846478800 | 0722213322 | juanriquel44@yahoo.com B -
Roa Yanac, Georgina MUY

64 201764 Esperanza Ambato-Ecuador 09846477700 0329985111 georroa@yahoo.com A PRIORITARIO

65 | 201765 Eﬁgﬁ; Valverde Rosa | 5 it6.Ecuador 00846476600 | 0224472211 | rosliliana@hotmail.com B _
Rodriguez Farias Rosa . . . MUY

66 201766 Josefa Guayaquil-Ecuador | 09846470077 0423318877 rosajosefa@hotmail.com A PRIORITARIO

67 | 201767 E;tjﬁf];/a'd""a MarlaDe | & avaquil-Ecuador | 09846470066 | 0423315522 | mariarojas@hotmail.com C NORMAL

68 | 201768 gg;“aemaﬁgmez Sanchez | piohamba-Ecuador | 09846475500 | 0329982222 | rosa maria@hotmail.com c NORMAL

69 | 201769 Eﬂzzar:fj;'ores Carina | 1 1can-Ecuador 09846470055 | 0629853333 | carinarosales@yahoo.com C NORMAL
Rosas Bonifaz Carlos . . MUY

70 201770 José Puyo-Ecuador 09846474400 0324412211 carlosjose@hotmail.com A PRIORITARIO
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mailto:carinarosales@yahoo.com
mailto:carlosjose@hotmail.com

71 | 2owry |RuizRe CostlABMO ) acunga Ecuador | 09846470044 | 0321999881 | aidaruiz32@hotmailcom NORMAL
72 201772 | Salcedo Del Pino Celin Ambato-Ecuador 09846473300 0329985222 celinsalcedo@yahoo.com C NORMAL
73 | 201773 fﬂa;'rrl‘ﬁf Puccio Violeta | \hato-Ecuador | 09846470033 | 0329985333 | violetasalinas@gmail.com C NORMAL
. . MUY
74 201774 | Sanchez Arone Augusto | Cuenca-Ecuador 09846472200 0722212288 augustosanchez@gmail.com A PRIORITARIO
75 | 201775 ﬁ/‘l"‘:rt]igruz Benssa Pedro || i Ecuador 09846470022 | 0721199988 | pedromanuel@hotmail.com c NORMAL
76 201776 | Solano Vargas Angel Guayaquil-Ecuador | 09846471100 0423318877 angelsolano@hotmail.com C NORMAL
. . . . . . MUY
77 201777 | Tejedo Luna José Alberto | Quito-Ecuador 09846470123 0224473322 josetejedo@hotmail.com A PRIORITARIO
78 201778 | Tenorio Davila Angel Quito-Ecuador 09846412345 0224471199 angeltenorio@yahoo.com C NORMAL
79 | 201779 Lﬂg:ls Gaspar Miguel | A bato-Ecuador | 09846412564 | 0329985444 | migueltorres@yahoo.com B _
.. . . . . . MUY
80 201780 | Trujillo Parodi Jacquelin | Ambato-Ecuador 09846499102 0329985555 jactrujillo@hotmail.com A PRIORITARIO
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Anexo 13. Plantilla para generacion de orden de compra
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PLASTICAUCHO INDUSTRIAL S.A.

L u
‘ P Ia Stlca U C h 0 TERMINOS DE ENTREGA: PREVIAMENTE ACORDADO

SEMANA DE TRABAJO: 2
UNIDAD PT UNIDAD ALTERNATIVA 1
FECHADE| . 2 TIPO CODIGO UNIDAD | UND. CANTA UND. CANT. A LEAD
ITEM PEDIDO CODIGO | NOMBRE | CIUDAD | TELEFONO CLIENTE| PRODUCTO PRODUCTO (CANTIDAD|ESTATUS | TOTAL PT | ALTER 1 | PRODUCIR TOTAL ALTER2 | PRODUCIR TOTAL TIME ESPECIFICACIONES
1
2
3
4
5
6
7
8
9

—
o

—
=

—
~

—
w

—
~

—
(53]
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Anexo 14. Escalera Interactiva
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Tabla de datos con informacion de cabecera del producto “ID-APN-008”

PRODUCTO
2 ID-APN-008 |
ESTANDAR
PROCESO MAQUINA UND ESTANDAR ACTUAL /TURNO | PROPUESTO | TRN / DiA | TMP / DISP /TRN STND/ | #MAQ/ |#MOLD/| CAP /
TRN TRN MAQ | TRN
/TURNO
PESAJEFL PICAPPLA PRD 34 37 1 460 25 2 2 100
MEZCLADO F1 YT0L PRD 42 v}
PESAJEF2 PICAPPLA PRD 80 143
MEZCLADO F2 YT01 PRD 44 44
JD08 PRD 2% 25
PRENSADO
JD09 PRD 24 25
EMPAQUE NIA CRT 76 76

ORDEN PEDIDO PUNTUAL

PRODUCTO ID-APN-008

CANTIDAD 1875

UNIDAD PAR

# CICLO 2017 10

STOCK ACTUAL

AMORTF1 17
CEDI 720
TOTAL DISP PT 805

TRANSFORMACION EN UN.A.
U.A.1 (PRD) | 375
UND A PRODUCIR (PEDIDO - STOCK)

A (R T

DIAS LABORABLES 3
TURNOS TRABAJO 6
SOBREPRODUCCION 17
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PESAJE F1
MIN 2661
TURNOS 5,78 MEZCLADO F1
MIN 2344
TURNOS 5,10 AMORTIGUADOR
MIN 1440
TURNOS 3,00 PESAJE F2
MIN 689
TURNOS 1,50 MEZCLADO F2
MIN 2238
TIEMPO TOTAL EMPLEADO (MIN) 11791 TURNOS 4,865 PRENSADO
TURNOS DE TRABAJO EMPLEADOS 25,50 MIN 1063
TURNOS 2,311 ENFRIAMIENTO
MIN 60
TURNOS 0,13 EMPAQUE
MIN 1296
TURNOS 2,817
I
CANTIDAD DE RRHH EMPLEADO EN LA OPERACION f
PROCESO PESAJE F1 MEZCLADO F1 AMORTIGUADOR PESAJE F2 MEZCLADOF2 | PRENSADO | ENFRIAMIENTO EMPAQUE
#RRHH 2 3 1 2 3 2 0 '
TOTAL RRHH 9
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Tabla de datos con informacion de cabecera del producto “ID-FLS-031”

PRODUCTO

3 | ID-FLS-031 |
MAQ#1 MAQ#2 MAQ #3
ESTANDAR STND / #
#MOLD /| STND/ STND/ | #MoOLD / CAP/ CAP DE PROD /
PROCESO MAQUINA UND ESTANDAR ACTUAL /TURNO PROPUESTO | TRN / DA | TMP / DISP /TRN TRN MOLD
/TURNO SMO1 MAQ [TRN JDO3 / MAQ TRN JDO7 MAQ TURNO SEMANA
PESAJE PICAPPLA PRD 44 59 1 460 18 6 17 8 17 8 380 2280

YT04 PRD 28 29

MEZCLADO
KNO1 PRD 25 26
SMO01 PRD 17 18

PRENSADO JDO03 PRD 15 17
JDO7 PRD 15 17
TS11 PRD 39 42

REFILADO
TS03 PRD 39 42
TS02 PLS 6150 6150
TS10 PLS 6150 6150

DIVIDIDO
SU01L PLS 6150 6150
SU02 PLS 6150 6150
HUO01 UNID 50000 82800
CORTE

HU02 UNID 50000 82800

EMPAQUE ‘WDO01 UNID 25000 25000

ORDEN PEDIDO PUNTUAL
PRODUCTO ID-FLS-031
CANTIDAD 48000
UNIDAD PAR
# CICLO 2017 10

STOCK ACTUAL
AMORT SE 15
CEDI 800
TOTAL DISP PT 23120

TRANSFORMACION EN UN.A.
U.A.1 (SE) | 476
UND A PRODUCIR (PEDIDO - STOCK)
U.A.1 (SE) 454
DIAS LABORABLES 3
TURNOS TRABAJO
SOBREPRODUCCION 0
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PESAJE
MIN 885
TURNOS 1,92 MEZCLADO
MIN 1801
TURNOS 3,92 PRENSADO
MIN 550
TURNOS 1,15 AMORTIGUADOR
MIN 480
TURNOS 1,04 REFILADO
MIN 622
TIEMPO TOTAL EMPLEADO (MIN) 6938 TURNOS 1,352 DIVIDIDO
TURNOS DE TRABAJO EMPLEADOS 15,03 MIN 408
TURNOS 0,887
MIN 1272
TURNOS 2,77 EMPAQUE
MIN 920
TURNOS 2,000
CANTIDAD DE RRHH EMPLEADO EN LA OPERACION I
PROCESO PESAJE MEZCLADO PRENSADO AMORTIGUADOR |  REFILADO DIVIDIDO CORTE EMPAQUE
#RRHH 2 3 1 1 1 12 1 1
TOTAL RRHH )
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Tabla de datos con informacion de cabecera del producto “ID-FPL-030”

PRODUCTO
4 ID-FPL-030 |
MAQ# 1 MAQ #2 MAQ#3
ESTANDAR STND/ #
PROCESO MAQUINA UND ESTANDAR ACTUAL /TURNO | PROPUESTO | TRN / DIA | TMP /DISP /TRN | TRN “ﬂ;’ mgm%a MOLD m‘m¥7 "':I'i'f/ 1%::4{) “PS:ME::‘:D/
/TURNO SmMo1 / MAQ

PESAJE PICAPPLA PRD “ 50 1 460 18 6 17 8 17 8 380 2280
YT04 PRD 28 2

MEZCLADO
KNOL PRD 25 2%
SMOL PRD 17 17

PRENSADO D03 PRD 15 15
D07 PRD 15 15
TSl PRD. 46 4

REFILADO
TS03 PRD 46 4%
TS02 PLS 2500 2576
TS10 PLS 2500 2576

DIVIDIDO
SuoL PLS 2500 2576
SU2 PLS 2500 2576

EMPAQUE DY08 UNID 9000 14140

EMPAQUE DY1L UNID 9000 14140

ORDEN PEDIDO PUNTUAL

PRODUCTO ID-FPL-030
CANTIDAD 1150
UNIDAD PAR
# CICLO 2017 10
STOCK ACTUAL
AMORT SE 55
CEDI 800
TOTAL DISP PT 22310

TRANSFORMACION EN UN.A.
U.A.1 (SE) | e85
UND A PRODUCIR (PEDIDO - STOCK)
U.A.1 (SE) 154
DIAS LABORABLES 3
TURNOS TRABAIO
SOBREPRODUCCION 0
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_ |
PESAJE
MIN 355
TURNOS 0,77 MEZCLADO
MIN 633
TURNOS 1,38 PRENSADO
MIN 187
TURNOS 0,39 AMORTIGUADOR
MIN 480
TURNOS 1,04 REFILADO
MIN 193
TIEMPO TOTAL EMPLEADO (MIN) 2243 TURNOS 0,420 DIVIDIDO
TURNOS DE TRABAJO EMPLEADOS 4,86 MIN 289
TURNOS 0,628 EMPAQUE
MIN 106
TURNOS 0,23
CANTIDAD DE RRHH EMPLEADO EN LA OPERACION '
PROCESO PESAJE MEZCLADO PRENSADO AMORTIGUADOR | REFILADO DIVIDIDO EMPAQUE
# RRHH 2 3 3 1 1 12 2
TOTAL RRHH 24
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Tabla de datos con informacion de cabecera del producto “ID-RVC-070”

PRODUCTO

5 |  ID-Rvc-070 ]
MAQ# 1 MAQ#2 MAQ#3
ESTANDAR STND / #
#MOLD /| STND/ STND/ | #MoLD / CAP/ CAP DEPROD /
PROCESO MAQUINA UND ESTANDAR ACTUAL /TURNO PROPUESTO | TRN / DIA [ TMP / DISP /TRN TRN MOLD
JTURNO sMO1 MAQ |TRN JDO3 / MAQ TRN JDO7 MAQ TURNO SEMANA
PESAJE PICAPPLA PRD 46 48 1 460 0 0 0 0 17 4 68 408
YT04 PRD 20 22
MEZCLADO

KNO1 PRD 20 22

PRENSADO JD07 PRD 16 17
TS02 PAR 1500 1600
TS10 PAR 1500 1600

DIVIDIDO / TROQUELADO
SuUoL PAR 1500 1600
SuU02 PAR 1500 1600
ATO05 PAR 1100 1200
FRESADO / ESTAMPADO

AT06 PAR 1100 1200

- TK12 PAR 940 960

INYECCION TIRAS

TK38 PAR 940 960

MANUAL PAR 645 690

APARADO REATAS
MANUAL PAR 645 690
MONTAJE MANUAL PAR 3000 3100
EMPAQUE MANUAL PAR 3000 3100
-

ORDEN PEDIDO PUNTUAL
PRODUCTO ID-RVC-070
CANTIDAD 32500
UNIDAD PAR
# CICLO 2017 10

STOCK ACTUAL
AMORT SE 44
CEDI 1000
TOTAL DISP PT 4520

TRANSFORMACION EN UN.A.
U.A.1 (SE) | 406
UND A PRODUCIR (PEDIDO - STOCK)
U.A.1 (SE) 350
DIAS LABORABLES 3
TURNOS TRABAJO
SOBREPRODUCCION 0
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_ R ——
PESAIE
MIN 839
TURNOS 1,82
MIN
TURNOS 3,98 PRENSADO
MIN 2368
TURNOS 4,93 AMORTIGUADOR
MIN 480
TURNOS 1,04 DIVIDIDO
MIN 2013
TIEMPO TOTAL EMPLEADO (MIN 28940 TURNOS 4,376 FRESADO
TURNOS DE TRABAJO EMPLEADOS 42,41 MIN 5367
TURNOS 11,667 INVECCION REATAS
MIN 6709
TURNOS 14,58 APARADO
MIN 9334
TURNOS 20,29 MONTAJE
MIN 4155
TURNOS 9,033 EMPAQUE
MIN 4155
TURNOS 9,033
CANTIDAD DE RRHH EMPLEADO EN LA OPERACION
PROCESO PESAJE MEZCLADO PRENSADO AMORTIGUADOR DIVIDIDO FRESADO INYECCION REATAS APARADO MONTAJE EMPAQUE
#RRHH 2 3 il 1 3 2 2 2 4 2
TOTAL RRHH p7]
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Tabla de datos con informacion de cabecera del producto “ID-RVK-068”

PRODUCTO
6 ID-RVK-068 |
MAQ#1
ESTANDAR
PROCESO MAQUINA UND ESTANDAR ACTUAL /TURNO | PROPUESTO | TRN / DIA [ TMP / DISP /TRN S/ | (NELDj) @ CERED) B CEGED)
JTURNO TRN MAQ TURNO SEMANA
INYECCION PISOS EVA PICAPPLA PAR 650 660 ! 460 8,36 12 660 3960

INYECCION TIRAS YT04 PAR 450 638
TAMPOGRAFIA SM01 PAR 1200 1250
MONTAJE TS02 PAR 1500 1600
EMPAQUE MANUAL PAR 1500 1600

ORDEN PEDIDO PUNTUAL
PRODUCTO ID-RVK-068
CANTIDAD 15900
UNIDAD PAR
# CICLO 2017 10

STOCK ACTUAL
AMORT SE 40
CEDI 1000
TOTAL DISP PT 13000

TRANSFORMACION EN UN.A.
U.A.1 (SE) | 53
UND A PRODUCIR (PEDIDO - STOCK)
U.A.1 (SE) 10
DIAS LABORABLES 3
TURNOS TRABAJO
SOBREPRODUCCION 0
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— ———
AMORTIGUADOR SE
MIN 480
TURNOS 1,00 INYECCION PISOS
MIN 2091
TURNOS 4,55 INYECCION TIRAS
MIN 2164
TURNOS 4,51 TAMPOGRAFIA
MIN 1104
TURNOS 2,40 MONTAJE
MIN 863
TIEMPO TOTAL EMPLEADO (MIN) 7565 TURNOS 1,876 EMPAQUE
TURNOS DE TRABAJO EMPLEADOS 16,21 MIN 863
TURNOS 1,876
CANTIDAD DE RRHH EMPLEADO EN LA OPERACION
PROCESO AMORTIGUADOR SE INYECCION PISOS INYECCION TIRAS | TAMPOGRAFIA MONTAJE EMPAQUE
# RRHH 1 4 3 3 4 2
TOTAL RRHH 17

379



Anexo 15. Programacion Access
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Programacion pantalla de inicio (ventana principal)

BUT_LOG_SALIR “ | |Click

Cption Compare Database

Private Sub BUT_LOG_INGRESAR Click()

Dim db As DAO.Database

Dim rs As DAC.Recordset

Dim TXT_USUARTIQ As String
Dim TEMP USUARIC A= String
Dim IEHP_CONIRBSEﬁA L=z String

If IsNull (Me.BOX USUARIO) Or IsNull:He.BOX_CONTRASEﬁA} Then
M=gBox "DEEBE LLENAR LOS5 CAMPCS SCLICITADCS", vbInformation, "Awviso"
Me .BOX USUARIO = Null
He.BOX_CONTRASEﬁA = Null
Forms!LOGIN!BOX USUARIC.SetFocus
Exit Sub
Else
TEMF USURRIO = Me.BOX USUARIO
Set db = CurrentDb
SQL = "SELECT NCMERE, CONTRASENA FROM USUARICS WHERE NOMBRE =" g "'" & TEMF USUARIC & "'"
S5et rs = db.COpenRecordset (3QL)
On Error GoTo err NoRegistro
TEMP USURRIC = r=.Fields(0)
TEHF_CONTRASEﬁA = rz,Fields (1)
End If

exit Continuar:

If TEMP_CONTRASENA = Me.BOX_CONTRASENA Then
'AERE EL SIGUIENTE MENU
'MagBox "SIGUINETE MENUUUUUU", vbCritical, "Awviso"
DoCmd . CpenForm "MENU"™
DoCmd.Close acForm, "LOGIN", acSaveYes
Exit Sub

Else
MzgBox "EL USUARIO NO ESTA REGISTRARDO", vbCritical, "Avisao"
Me.BOX USURRIO = Null
He.BOX_CONTRASEﬁA = Hull
Forms!LOGIN!BOX USUARIO.SetFocus
Exit Sub

End If

err NoRegistro:
L = B
REesume exit_Continuar

End Sub

Private Sub BUT_ LOG SALIR Click()
DoCmd . Close acForm, "LOGIN", acSaveYes
Application.Quit

End Sub

FPriwvate Sub Form Load/()
Me.TimerInterval = 500
Me .BOX USUARTO = Null
Pde.fﬁx{_txﬂ?rﬁu&SEﬁh& = Mull
Forms!LOGIN!BOX USUARIC.SetFocus
End Sub

Private Sub Form Timer ()
Me.MSG HCRA.Caption = Howl()
End Sub
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Programacién Menu Principal

[General)

bptinn Compare Database

Frivate Sub BUT CALENDARIO Click()
DoCmd . CpenForm "CALENDARIO™
DoCmd.Close acForm, "MENUO", acBaveYes
End Sub

Private Sub BUT ESTANDAR ACTUAL Click()
DoCmd.OpenForm "STD ACTUAL"™
DoCmd.Close acForm, "MENO", acSawveYes
End Sub

Private Sub BUT ESTANDAR PROPUESTO Click()
DoCmd . OpenForm "5TD FROFUESTO"
DoCmd.Close acForm, "MENO", acBawveYes

End Sub

Private Sub BUT HISTORICOS Click()
DoCmd . CpenForm "HISTCRICCS™
DoCmd.Close acForm, "MENO", acSawveYes
End Sub

Private Sub BUT USUARIOS Click()
DoCmd . OpenForm "USUARIOS™

DoCmd.Close acForm, "MENUO", acSawveYes
End Sub

Frivate Sub ComandoS Click()
DoCnd . OpenForm "ORDEN COMPRA™
DoCmd.Close acForm, "MENO", acBaveYes
End Sub

Private Sub Comando& Click()

DoCmd. CpenForm "LOGIH™

DoCmd.Close acForm, "MENO", acSawveYes
End Sub

Frivate Sub Comando7 Click()
DoCrd.OpenForm "SISTEMZ TOC™
DoCmd.Close acForm, "HENO", acSawveYes
End Sub

382



Programacion Orden de Compra
Teenera et ones] =

bption Compare Database

Private Sub BUT_EXPORTAR Click()

Dim MCHMBRE, msg &s String
mag = "Desea Exportar los datos a Excel?™
If M=gBox(msg, vbQuestion + vbYesNo, "Confirme") = wvbYe=s Then
WOMBRE = "C:\REPCRTE_SPCP\" & "ORDEN DE COMPEA" & " " & "(" & Format(Date, "dd-mm-yyyy") & "}™ & " " & "(" & Format (How, "hh-mm-ss")} & ")" & ".z
Cn Error GoTo err_ NoCarpetal
DoCmd.TransferSpreadsheet acExport, 9, "ORDEN COMPER", NCMBEE, True, ""
MsgBox "Exportacién de datos exitosza", vbInformation
Shell "C:\WINDOWS“explorer.exe """ g "C:\REPORTE_SPCP\" & "', vbNormalFocus
Elze
Exit Sub
End If
exit NoCarpetal:
Exit Sub
err NoCarpetal:
MkDir "C:\REPORTE_SPCP“
DoCmd.TransferSpreadsheet acExport, 9, "ORDEN CCOMPRA"™, NCOMBRE, Trues, ""
Shell "C:\WINDCWS‘\explorer.exe """ g "C:\REPORTE_SPCP\" & "", vbMormalFocus
Resume exit NoCarpetal

End Sub

Private Sub BUT_GENERRR Click()

'DECLARAMCS VARTIABLES DEL SISTEMA

Dim cant pedido, i, cliente, MRXIMO, MINIMO, orden, unidades, dato Rs Integer
Dim db, DE_CALENDARIO L= DRO.Database

Dim r=s, REG CALENDARIO, pro, uni As DAO.Recordset

Dim TEXT CODIGO Rs String

Dim value, MES RNTERIOR, MES ACTUAL Rs String

"REVISAMOCS S5I EL DATC DE SEMANA ES VALIDC CCMC NUMERC POSITIVO ENTRES 1 - 52
If IsNumeric (Me.TXT_ SEMRNA) Then

dato = Me.TXT SEMANA

If dato > 0 And dato < 53 Then

Elze

MsgBox "Ingrese una nimero de semana valido™, vbInformation, "Advertencia™
Me .TXT SEMANA = Null

Forms!ORDEN COMPRA!TXT SEMANR.SetFocus

Exit Sub

383



BUT_GENERAR w | | Click

End If
Else
M=sgBox "Ingrese una nimero de semana walido"™, vbInformation, "Advertencia”
Me.TXT SEMANA = Hull
Forms!ORDEN COMPRA!TXT SEMANAE.SetFocus
Exit Sub
End If

cant_pedido = Int{ (30 * Rnd) + 1)

If Not IsNull (DMax (" [CCDIGC]™, "CLIENTES")) Then
MA¥IMC = DMax (" [CODIGC]™, "CLIENTES™)

Elze

MA¥IMC = O

End If

If Not IsNull (DMin("[CCDIGC]™, "CLIENTES"™)) Then
MINIMC = DMin (" [CCDIGC]™, "CLIENIES"™)

Elze

MINIMC = 0O

End If

DoCmd.SecWarnings False
DoCmd.Run3QL "DELETE FRCM ORDEN CCOMPRL"
Me.Refresh

"M=gBox "™ =" g MBXTMO & "MIN= " & MINIMO, vbInformation, "contador™

For i = 1 To cant_pedido

'MsgBox "cantidad=" & cant_pedido & "indicador= " & i, vbInformation, "contador"
"If i » 5 Theq|

'"Exit Sub

'End If

cliente = MINIMC + Int|(({(MAXIMC - MINIMC) * Rnd))

S5et db = CurrentDb

5QL = "SELECT CCDIGC, NCMBRE, CIUDAD, TELEFCNC, CATEGCRIZ FRCM CLIENTES WHERE CODIGO =" & cliente
On Error GoTo err_NoCliente

Set r= = db.CpenRecordset (SQL)

'BUSCAMOS DATOS DE LA SEMANA CALENDARIC

Set DB_CALENDARIO = CurrentDb

SQL 1 = "SELECT SEMANA, MES, LUNES, MARTES, MIERCOLES, JUEVES, VIERNES,E1,E2,E3,E4,ES,56,E7 FROM 02 CALENDARIC WHERE SEMANA =0z dato
Set REG CALENDARIO = DB _CALENDARIC.OpenRecordset (SQL 1)

384



BUT_GENERAR

Me.h = REG CRLENDARIO.Fields(0) 'SEMANZ

Me.B = REG CRLENDARIO.Fields(l) 'MES

Me.C = REG CRLENDARIOC.Fields(2) 'LUNES
Me.D = REG CRLENDARIC.Fields(3) 'MARTES
Me.E = REG CRALENDARIC.Fields(4) 'MIERCCLES
Me.F = REG CALENDARIG.Fields(5) 'JUEVES
Me.G = REG CALENDARTG.Fields(6) 'VIERNES

Me.E1l = REG _CALENDARTO.Fields(7) 'EVENTO L

Me.E2 = REG _CALENDARTO.Fields(8) 'EVENTO M
Me.E3 = REG_CALENDARTO.Fields(9) 'EVENTO M
Me.E4 = REG_CRLENDRRTO.Fields(10) 'EVENTO J

Me.E5 = REG _CRLENDRRTIO.Fields(11) 'EVENTO WV

value = Me,.B
If Len(value) < 3 Then
Me .MES ANTERICR = Null
Me .MES ACTUAL = Me.B
Elze
strMull = InStr(l, wvalue, "-", 1}
Me .MES ANTERICE = Left(value, (strHull - 1))
Me .MES ACTUAL = Right (value, (strHull - 1))
End If

If Me.C « 10 Then
Me.C = "O0" & Me.C

End If

If Me.D « 10 Then
Me.D = "O0" & Me.D

End If

If Me.E < 10 Then
Me.E = "0" & Me.E

End If

If Me.F < 10 Then
Me.F = "0" & Me.F

End If

If Me.G < 10 Then
Me.G = "0" & Me.G

End If

If Me.MES LACTUAL < 10 Then

Me.MES ACTUAL = "0" & Me.MES ACTUAL

'MagBox "PRUEBA XXX", vbInformation, "Advertencia®™
End If
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BUT_GENERAR

If Me.MES ANTERIOR < 10 Then
Me.MES ANTERIOR = "0" & Me.MES ANTERIOR
End If

Dim MyValue
MyValue = Int((4 * Rnd) + 1)

If MyValue = 1 And Me.E1l = "Falsao"™ Then 'LUNES
If Len(value) < 3 Then
Me.AUX FEC = Me.C & "/" & Me.MES ACTUAL & "/" & 2017

Else
If Val(Me.C) < & And Val(Me.C) »>= 1 Then
Me .RUX FEC = Me.C & "/" & Me.MES ACTUAL & "/" & 2017
Else
Me.AUX FEC
End If
End If
End If

Me.C & "/" & Me.MES ANTERICR & "/" & 2017

If MyValue = 2 And Me.E2 = "Falso"™ Then "MARTES
If Len(wvalue) < 3 Then
Me .AUX FEC = Me.D & "/" & Me.MES ACTUAL & "/" & 2017
Else
If Val(Me.D) < 8 And Val(Me.D) »= 1 Then
Me .AUX FEC = Me.D & "/" & Me.MES ACTUAL & "/" & 2017
El=ze
Me .AUX FEC = Me.D & "/" & Me.MES ANTERICR & "/" & 2017
End If
End If
End If

If MyValue = 3 And Me.E3 = "Falso"™ Then 'MIERCCLES
If Len(value) < 3 Then
Me.AUX FEC = Me.E & "/" & Me.MES ACTUAL & "/" & 2017
Else
If Val(Me.E) < 8 And Val {(Me.E) »>= 1 Then
Me.RUX FEC = Me.E & "/" & Me.MES ACTUAL & "/" & 2017
Else
Me .AUX FEC
End If
End If
End If

Me.E & "/" & Me.MES ANTERIOR & "/" & 2017
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FoT GEnERAR =T | Chok
If MyValue = 4 And Me.E4 = "Falsao™ Then '"'JJUEVES
If Len{value) < 3 Then
Me.AUX FEC = Me.F & "/" & Me.MES RCTUAL & "/" & 2017
El=se
If Val(Me.F) < 8 &nd Wal (Me.F) >= 1 Then
Me.nAUX FEC = Me.F & "/" & Me.MES LCTURAL & "/" & 2017
Else
Me.RUX FEC = Me.F & "/" & Me.MES BWNTERICR & "™/"™ & 2017
End If
End If
End If
If MyValue = 5 aAnd Me . ES5 = "Falso™ Then "WVIERMES
If Len(value) <= 3 Then
Me AUX FEC = Me.F & "/" & Me MES RCTURL & "/ ™ & 2017
Else
If Val(He.&) < & &And Val (Me.G) >= 1 Then
Me.RUX FEC = Me.E & "/" & Me . MES ACTUAL & "™/"™ & 2017
El=se
Me . AUX FEC = Me.Z & "/" & Me. .MES ANTERIOCR & "/"™ & 2017
End If
End If
End If

Me.AUX ITEM i
Me . .ATOX COD = rs=
Me AUX HNOM
Me.nUX CIU
Me.nUX TEL

r=
r=s
r=

Me.AUX CCD PRO

"Me .RUX FEC = Now ()} - Imnt((7 = Rnd) + 1)

LFields (0)
.Fields (1)
LFields(2)
.Fields (3)

= pro.Fields (0)

Me.AUOX PRO = pro.Fields (1)
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Me.AUOX CAT = rs.Fields(4)

numero = Int( (&6 * BEnd) + 1)

S5QL 2 = "SELECT CODIGEZ, DESCRIPCICH, UNIDAD FROM PRODOCTOS WHERE NUOMERO=" £ numerog
Set pro = db.OpenRecordset (5QL 2)




Me.AUX COD PRO = pro.Fields(0)
Me.AUX PRO = pro.Fields(1)
Me.AUX UNI = pro.Fields(2)

orden = Int ({100 * End) + 1)
If (ordem - 2 # Int(orden / 2)) = 0 Then
Me.AUX E3T = "MTO"
Elze
Me.AUX EST
End If

"MTAM

If (Me.RUX NCM = "Platicaucho Industrial 5.A.") Then
Me.AUX EST "MIA"
End If

Me.AUX CAN = Int((1000 * Rnd) + 1)

'End If

DoCmd . SetWarnings False
DoCmd.Run3QL "INSERT INTQ ORDEN COMPRA (ITEM, FECHA PEDIDO,CODIGO,NCMBRE,CIUDAD, TELEFONC,TIPC CLIENTIE,CODIGO PRODUCTIO, PRODUCTO,ESTATUS, CANTIL.

Me.Refresh
err NoUnidad:
err NoCliente:
Hext 1
HMe.Refresh
End Sub

Private Sub BUT IR MENU Click()

DoCnd . CpenForm "MENU"

DoCmd.Close acForm, "ORDEN COMPRA", acSaveYes
End Sub

Private 3ub BUT_SIGUIENTE Click()

DoCmd, OpenForm "ALMACENES™

DoCmd.Close acForm, "CORDEN COMPRA", ac3aveYes
End Sub
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Programacion Ventana sistema TOC

(General)

bpt ion Compare Database

Private Sub SI5S_TOC BUT_IR MENU Click()
DoCmd . CpenForm "MENU"

DoCmd.Close acForm, "SISTEMAR TCC", acSaveYes
End Sub

Programacion Ventana Std actual

l (General)

bpt:i.cm Compare Database

Private Sub BUT_IE MENU Click()
DoCmd . CpenForm "MENUO™

DoCmd.Close acForm, "STD ACTUAL"™, acSaveYes
End Sub

Private Sub TXI_BUS_PRUO_AfterUpdate()
Me.TXT CODIGO = Me.TIXT BUS_PRO.Column (1)
Me.Refresh

End Sub

Programacion general para VSM

[Toe

Cption Compare Database

Private Sub Form Load()

'RECALCULAR LOS DATCS EN BASE A LOS VALORES DE LA TABLAS
Dim db As DAC.Database

Dim r= Ls DAC.Recordset

Dim PARARMETRO 1 A= String

Set db = CurrentDb

PRRAMETRO 1 = "ABASTECIMIENTO™

5QL_1 = "SELECT TIEMPO FROM VSM ACTUAL Pl WHERE DETALLE ='ABASTECIMIENTO'
Set rs = db.OpenRecordsec (SQL_1)

Me.TXT D1 = rs.Fields|(0)

PLEAMETREC 1 = "PESRJE F1"

5QL 1 = "SELECT TIEMPO FROM VSM ACTUAL Pl WHERE DETALLE ='PESAJE F1'"
Set r2 = db.COpenRecordsec (3QL_1)

Me.TXT D2 = r=.Fields(0)

PREAMETRC 1 = "ESPERA 1"

5QL 1 = "SELECT TIEMPO FROM VSM ACTUAL Pl WHERE DETALLE ='ESPERA 1'"
Set rs = db.OpenRecordset (5QL_1)

Me.TXT D3 = r=z.Fields(0)

PARAMETRO 1 = "MEZCLADC F1"

SQL_1 = "SELECT TIEMPO FROM V5M ACTUARL P1 WHERE DETALLE ='MEZCLADO F1'"
Set rs = db.OpenRecordset (S5QL 1)

Me.TXT_D4 = rsg.Fields(0)

PARAMETRO 1 = "ESPFERA 2"

5QL 1 = "SELECT TIEMPO FROM V5M ACTUAL Pl WHERE DETALLE ='ESPERR 2'"
Set rz = db.OpenRecordset (5QL 1)

Me.TXT_D5 = rs.Fields(0)

PLRAMETRO 1 = "PESRJE F2"

5QL_1 = "SELECT TIEMPO FROM VSM ACTUAL P1 WHERE DETALLE ='PESAJE F2'"
Set rs = db.OpenRecordsec (SQL_1)

Me.TXT D6 = rs.Fields(0)

PLEAMETRD 1 = "ESPFERA 3"

5QL 1 = "SELECT TIEMPO FROM VSM ACTUAL P1 WHERE DETALLE ='ESPERA 3'"
Set rg = db.OpenRecordset (5QL_1)

Me.TXT_D7 = r=.Fields(0)
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TERINETRO 1 = MEZCLADO F2"

SQL 1= "SELECT TIEMPO FROM VE{ ACTUAL P1 WHERE DETALLE ='MEZCLAD) F2'"
Set r3 = cb.Openfecordaet (L 1)

M. T3 D8 = 13.Fields(0)

PARRMETR) 1 = "ESPERA 4"

8QL 1 = "SELECT TIEMP FROM V3 ACTURL P1 WHERE DETALLE ='ESPERR 4'"
§et 13 = b, Openfecordaet (3L 1)

Ue. THT D9 = r3.Fields(0)

JRRIMETRO 1 = "PRENGADO"

3QL 1= "ELECT TIEWR) FROM V3l ACTURL P1 WHERE DETALLE ='FRENGADO™
Jat 12 = dh.(penRecordeet (301 1)

He, THT D10 = 13, Fields(0)

FIRANETR) 1 = "ESPERA 5"

§QL 1 = "SELECT TIEMPO FROM VEN ACTUAL P1 WHERE DETALLE ='ESPERA 5'"
§et 13 = b, Openfecordaet (3(L 1)

e TOT D11 = 13, Fields(0)

TRRINETRO 1 = "ENPAQUE"

SQL 1= "SELECT TIEMPO FROM V3N ACTUAL P1 WHERE DETALLE ='EMEAQTE'"
Jet 13 = db.(penRecordaet (301 1)

U, THT D12 = 13, Fields(0)

Mo, TIT D13 = Val e TNT D) + VaL (4. TXT ) + Val (. THT D6) + al (e T D8] + Val . TNT DL0) + Vil (. TIT 11
M. TIT D14 = Vel e TN DL) + Vel 4. TNT 03] + Vil (. THT 05 + Vil (e TUT 7) + Vel e, T D8] + Vel (. TN D01)
M. TIT D16 = e, INT D13 4 b THT D14

Mo, TIT 15 = el e T 11§) / 460

M. TIT 117 = Vel e, TN 1L6) / 60

M. TIT D18 = Vel e, TNT DU7) / 24

Tnd St

Programacién Ventana usuarios

(General)

Cption Compare Database

Frivate Sub BUT_IR MENU Click()
DoCmd.CpenForm "MENT™

DoCmd.Close acForm, "USUARICS™, acSaveYes
End Sub

390



Programacién general para escalera

(General) p |Declaraciones)

Dim db As DAOD.Database
Dim r= A= DLO.Recordsetc
Set db = CurrentDb

Me .TXT TURNOS MAQUINA = Val (WUMERO MROUINDL)
Me . TXT MOLDES MROQUINL = Val (MOLDE MAQITTMR)

If WMot IsNull (DSum (" [CANTIDAD]™, "CRDEN COMPRA™, " [CODIGO PRODUCTC]='"ID-ADN-003'"™)) Then
Me . TXT CANTIDAD = DSum (" [CANTIDAD]"™, "ORDEN COMPRAL"™, " [CODIGD FRODOCTO]='"ID-ADN-003""™)
Else
MsgBox "NO SE ENCONTRC PEDIDOS"™, wbInformation, "INFORMACION™
Exit Sub
End If

Me . TXT ORDEN = "ID-ADN-0O03™

SQL_1 = "SELECT UNIDAD FROM ORDEN COMPER WHERE CODIGCO FRODUCTO ='ID-ADN-0O03'"™
Set r=s = db.OpenRecordset (5QL_1)

Me . TXT UNIDAD = rs.Fields(0)

SQL 1 = "SELECT SEMANA FROM ORDEN CCOMFRAR WHERE CODIGC PRODUCTC ='ID-ADN-003'™
Set rs = db.UOpenRecordset (5QL_1)

Me . TXT CICLO = r=s.Fields|(0)

"CALCULANDC STOCK ACTUAL

5QL 1 = "SELECT FASE_1 Pl FROM 01 RESUMEN OF WHERE CICLO =" & Me.TXT CICLO
Set rs = db.OpenRecordset (5QL_1)

Me . TXT AMORTIGUADOR = rs.Fields (0)
5QL 1 = "SELECT CEDI Pl FROM 01 RESUMEN OF WHERE CICLO =" & Me.TXT CICLO
Set r=s = db.OpenRecordset (5QL 1)

Me.TXT CEDI = r=s.Fields=|(0)
TXT_TOTAL DISPONIBLE = Val (Me.TXT_ CEDI) + (Val (Me.TXT AMORTIGIORDOR) = 5)

"CALCULANDC TRASFORMACTON EN UN.A

"R
Me . TXT TRl = Val (Me.TXT CLNTIDLD) S B
If (Abs (Round(Val (TXT _UARLl), O0) — Val(TXT_UAl)} = 0) Then
Me .TET TRl = Val (TXT TUAl)
Else
If ((Round(Val(IXT UAal), O0) - Val(IXT Ual)) >= 0) Then
Me .TET UA1 = Round (Val (TXT TAl))
Else
Me.TXT_UR1l = Round (Val (TXT _URl)) + 1
End If
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Form ke Load

"URZ
If Val(Me.TXT_ CANTIDAD) <= Val(TXI_ TOTARL DISFONIELE) Then
TXT UAZ = 0@
Else
TXT_UA2 = (Val(Me.TXT CANTIDAD) - Val (TXT_ TOTAL DISECNIBLE)) / 5
If (Abs(Round(Val(IXT URZ), 0) - Val(TXT URZ)) = 0) Then
Me .TXT URAZ = Val (TET UAZ)
Else
If ((Round(Val(TXT UAZ), 0) - Val(IXT UAZ)) >= 0) Then
Me.TXT UAZ = Round (Val (TXT UAZ))

Else
Me .TXT_UAZ = Round (Val (TXT_UAZ)) + 1
End If
End If
End If

S5QL 1 = "SELECT DIAS LASORABLES FROM 00 PRO VS _CAL WHERE CICLO =" & Me.TXT CICLO
Set rz = db.CpenRecordset (3QL_1)
Me.TXT_ DIAS LABORABLES = rs.Fields(0)

5QL_1 = "SELECT TURNOS_TRABAJC FRCM 00 _PRC V5 CAL WHERE CICLC =" & Me.TXT CICLO
Set rg = db.CpenRecordset (5QL_1)
Me .TXT TURNCS_TRABAJO = rs.Fields(0)

If Val(Me.TXT UAZ) »>= 157 Then

TXT_ SOBREPRODUCCION = Val (Me.TXT UAZ) - 197
El=e

TXT_ SOBREPRODUCCION = O
End If

'"CALCULANDC ESCALERL
'"PESAJE 1
SQL 1 = "SELECT ESTANDAR ACTUAL TURNO FROM STANDARD PROPUESTCO WHERE CODIGO ='ID-ADN-003' AND PROCESO='PESRJE F1'"
Set rz = db.CpenRecordset (3QL_1)
Me.TXT D1 = (460 * Val (TXT UA2)) / Val(rs.Fields(0))
If (Abs(Round(Val(TXT _D1), 0) - Val(TXT _D1}) = 0) Then
Me.TXT_D1 = Val(TXT_D1)
Else
If ((Round(Val(TXT D1), 0) - Val(TXT _D1)} »>= 0) Then
Me .TXT_ D1 = Round(Val (TXT_D1))
Else
Me . TXT D1 = Round(Val(TXT_D1}) + 1
End If
End If
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NForm ~ | | Load

'MEZCLADC F1
SQL_1 = "SELECT ESTANDAR ACTUAL TURNC FROM STANDARD PROPUESTO WHERE CCODIGC ='ID-ADN-003' AND PROCESO='MEZCLADO F1'"
Set rs = db.OpenRecordzet (5QL_1)

Me.TXT D3 = (460 * Val(IXT UA2)) / Val(rs.Fields(0))
If (Bbs(Round(Val (TXT D3), 0) - Val(TXT D3}) = 0) Then
Me.TXT D3 = Val (TXT D3}

Else
If ((Round(Val(TIXT_D3), 0) - Wal(TXT_D3)) >= 0) Then
Me.TXT_D3 = Round (Val(TXT_D3))
Else
Me.TXT_D3 = Round(Val(IXT _D3)) + 1
End If
End If

Me.TXT D4 = Round(Val (Me.TXT D3) / 460, 2)

' *BMORTIGUADCR
If Val(TXT_UAR2) <= 0 Then
Me.TXT D5 = 0O
Else
Me.TXT D5 = 24 * &0
End If
Me.TXT D& = Round(Val (Me.TXT_D5) / 420, 2)

'PESRJE F2
S5QL_1 = "SELECT ESTANDAR ACTUAL TURNC FRCM STANDARD PROPUESTO WHERE CODIGC ='ID-ADN-003' AND PROCESO='FESAJE F2'"
Set rs = db.CpenRecordset (5QL_1)
Me.TXT D7 = (460 * Val(TXT_UAZ)) / Val(rs.Fields(0))
If (&bs(Round(Val(TXT D7), 0) - Val(IXT D7)) = 0) Then
Me.TXT_D3 = Val (TXT_D7)

Elsﬂ
If ((Round(Val(TXT D7), 0) - Val(TXT D7)} »= 0) Then
Me.TXT_D7 = Round(Val(TXI_DT7))
Else
Me.TXT_D7 = Round(Val(IXT_DT7)) + 1
End If
End If

Me.TXT D8 = Round (Val (Me.TXT D7) / 460, 2)

'MEZCLADC F2

SQL_1 = "SELECT ESTANDAR ACTUAL TURNC FROM STANDARD PROFUESTO WHERE CODIGC ='ID-ADN-003' AND PROCESO='MEZCLADO F2'"
Set rs = db.OpenRecordzet (5QL_1)

Me . TXT D3 = (460 = Val (TKT_UA2)) / Val(rs.Fields(0))

If (&bs(Round(Val(TXT_D%), 0) - Val(IXT D)) = 0) Then
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orm 7] |L<?au

Me.TXT_D3 = Val(TXT_D2)
Else
If ((Round(Val(TXTI_D2), 0) - Val(TXTI_D2)) >= 0) Then
Me.TXT D9 = Round(Val(TXT D3))
Else
Me.TXT D9 = Round(Val(TXT D3)) + 1
End If
End If
Me.TXT D10 = Round (Val (Me.TXT_D3) / 460, 2)

' *PRENSADC
TXT_CRPACIDAD TRN = 25 * Wal (TXT TURNOS MAQUINA) * Val (TXT MOLDES MAQUINA)
Me.TXT D11 = ((Val(TXT UA2) + Val(TXT AMORTIGUADCR)) * 460) / Val(TXT_ CAPACIDAD TEN)
If (Abs(Round(Val(TXT_D11), 0) - Val(TXT_D11l)) = 0) Then
Me TXT D11 = Val (TXT D11)
Elze

If ((Round(Val(TXT D11}, 0) - Val(TXT D11)} >= 0} Then
Me.TXT_ D11 = Round(Val(IXT_DI11))
Else
Me.TXT_D11 = Round(Val(IXT_D11)) + 1
End If
End If
Me.TXT D12 = Round(Val (Me.TXT DI11) J 480, 2)

'ENFRIAMIENTC
Me.TXT_D13 = &0
Me.TXT D14 = Round (Me.TXT D13 / 460, 2)

'EMPRQUETADO
S5QL_1 = "SELECT ESTANDAR ACTUAL TURNC FROM STRNDARD PFROFUESTO WHERE CODIGO ='ID-LDN-003' AND PROCESC='EMFRQUE'"
Set rs = db.OpenRecordset (3QL_1)

Me.TXT D15 = (480 * Val(TXT UAZ)) / Val(rs.Fields(0})

If (Abs(Round(Val(TXT_D15), 0) - Val(IXT_D15)) = Q) Then
Me.TXT D15 = Val (TXT D15)
Else

If ((Round(Val(TXT D15}, 0) - Val(TXT D15)} >= 0} Then
Me.TXT_D15 = Round(Val(IXT_D1%))
Else
Me.TXT_D15 = Round(Val(IXT_D15)) + 1
End If
End If

Me.TXT D16 = Round(Val (Me.TKT D15) / 480, 2)
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TXT D17 = Val(TXT D1} + Val(TXT D3) + Val(TXT D5) + Val(TXT D7) + Val(TXT D9) + Val(TXT D11} + Val(TXT D13) + Val(TXT DI5)
TXT D18 = Val(TXT D2) + Val(TXT D4) + Val(TXT Dé) + Val(TXT D8) + Val(TXT D10) + Val(TXT D12) + Val(TXT D14) + Val(TXT D16)

'CALCULO DE ERHH

5QL 1 = "SELECT PERSONAL TURNO FROM RRHH WHERE CODIGO ='ID-ADN-003' AND PROCES(O='PESAJE F1-F2'"
Set rs = db.OpenRecordset (3QL_1)

Me.TXT D28 = rs.Fields(0)

Me.TXT D21 = Me.TXT D28

5QL 1 = "SELECT PERSONAL TURNO FROM RRHH WHERE CODIGO ='ID-ADN-003' AND PROCESC='MEZCLADO F1-F2'"
Set res = db.OpenRecordszet (SQL 1)

Me.TXT D13 = rs.Fields|(0)

Me.TXT D22 = Me.TXT D13

5QL 1 = "SELECT PERSOMAL TURNC FROM RRHH WHERE CODIGO ='ID-ADN-003' AND PROCESC='TRANSPORIE'"
Set rs = db.OpenRecordset (3QL_1)

Me.TXT D20 = rs.Fields(0)

Me.TXT D24 = Me.TXT TURNOS MAQUINA

Me TXT D25 =0

5QL 1 = "SELECT PERSOMAL TURNC FROM RRHH WHERE CODIGO ='ID-ADN-003' AND PROCESC='EMPAQUE'"
Set rs = db.OpenRecordset (3QL_1)

Me.TXT D26 = rs.Fields(0)

Me.TXT D27 = Val(TXT D28) + Val(TXT D19) + Val(TXT D20) + Val(TXT D24) + Val(TXT D25) + Val(TXT D26)
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