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RESUMEN

La empresa en la cual se va a efectuar esta tesis tiene como actividad
principal la elaboracibn de boligrafos y comercializacion de productos
impresos, la presente tesis se desarrolla en el area de produccion de una
fabrica de boligrafos. La baja productividad en el area es la principal causa
del presente trabajo, la cual es ocasionada principalmente por el alto
porcentaje de paradas de produccion por falta de material, la diferencia de
inventarios y la falta de flexibilidad en los cambios de produccion. Debido a
estas y demas falencias se encuentra la necesidad de disefiar un correcto
Sistema de Manejo de Materiales el cual ayude a corregir o desaparecer las

inconformidades antes mencionadas.

El disefio de este sistema se basa en un andlisis del departamento de
produccién en diversos aspectos que nos permitiran obtener la informacién

adecuada para el desarrollo de los mismos.

1.- Diagnostico de la situacion actual de la empresa
La empresa cuenta con una oficina regional de Administracion y Ventas en
Quito, y una fabrica ubicada en la cuidad de Guayaquil; en esta laboran 85

empleados, de los cuales 50 pertenecen a la administracion y 28 a



produccion, la capacidad instalada de produccion de boligrafos alcanza las
600,000 unidades diarias.

La estructura organizacional esta formada por el Gerente General, la Gerente
de Manufactura, la Jefa de Calidad, el Jefe de Mantenimiento; dos asistentes
que pertenecen al staff y 28 operadores divididos en tres turnos, que se
encuentran distribuidos en las cuatro areas méas adelante detalladas.

En produccion intervienen directamente 38 personas, de los cuales 28 son
operadores y el 71 % ellos son de sexo masculino.

Para las actividades de mantenimiento existen 4 mecanicos, un mecéanico
para cada area; y un electricista, quienes se reportan al Jefe de
mantenimiento.

Las edades de los operadores fluctian entre 35 y 45 afios y mas del 60%
llevan trabajando en la empresa por un periodo de tiempo mayor a 10 afos,
lo cual puede ocasionar dificultad en implementacion de nuevos cambios

En una encuesta realizada al personal operativo de esta empresa, se logré
determinar que el 44% acude a sus superiores cuando tienen algun tipo de
problema y el 70% del personal cree que recibe un trato indebido cuando se
equivoca.

Debido a la falta de compafierismo y de union entre el personal de la
empresa, la gerencia realiza diferentes actividades de integracion; como
reuniones mensuales para celebrar los cumpleafios, para dar informacion de

la planificacion de produccion y reuniones para dar los resultados del mes



anterior, también se lleva a cabo programas para fomentar el trabajo en
equipo.

En cuanto a la formacién el 85% de los operadores tienen educacion
secundaria, el resto se encuentra estudiando en la universidad.

La empresa en estudio posee una distribucion por proceso o llamada también
distribucién por funcion, es decir que se agrupan todas las operaciones del
mismo proceso o tipo de proceso donde el material pasa a través de las
areas de produccion.

Es por esto que produccion estd dividida en cuatro é&reas: Plasticos,
Extrusora, sub-ensamble y ensamble. Donde plasticos cuenta con una
agrupacion de siete maquinas inyectoras iguales, pero que producen
articulos diferentes debido a los distintos moldes que estas poseen.
Extrusora consta de una sola maquina y constituye un area aparte. Sub-
ensamble con tres maquinas y ensamble con cuatro ensambladoras. Se
realiz6 un estudio sobre paradas de produccion (ver anexo2.4), en donde las
principales causas de las mismas son: falla de operadores, mantenimiento,
falta de material, reuniones y fallas eléctricas; dando como resultado del
analisis que las paradas mas significativa eran a causa de la Falta de

material con un 51.66% del total de paradas.



2.- Diseio del Sistema de Manejo de Materiales
Gracias a los analisis realizados anteriormente se va a proceder a realizar un
SMM que sea eficiente y beneficie a los procesos dentro de la empresa.
Antes de disefiar un correcto SMM es importante revisar los analisis
efectuados anteriormente:
Traslado excesivo de materiales entre las diferentes areas de la empresa
(identificacién de areas problema), identificacion de opciones de traslado.
Se encontr6 desorganizacion por parte de bodega con respecto a las
entregas de materiales a produccién. Errores en entrega, omisiones de
entregas (el 51.66% de las paradas de las maquinas se debe a la falta de
material), entregas duplicadas, entre otras.
Es importante conocer las restricciones de la planta antes de proceder con el
disefio; pues en funcién de ellas se elaborara el nuevo SMM.
En cuanto a las condiciones de la planta se trata, la Gerencia menciond las
siguientes:

e Restricciones de capital.

e Restricciones de espacio

e Restricciones de personal
Por lo tanto el nuevo disefio sera realizado, con los recursos que cuenta la

empresa.



El recorrido y manipulacion del producto en proceso es excesivo al estar bajo
la responsabilidad de bodega, es debido a esto que el nuevo SMM planteado
est4 compuesto por tres partes:

Primero:

Una redistribucion de funciones y responsabilidades tanto a bodega
como a produccion.

La propuesta consiste en darle a produccion el manejo de los productos en
proceso, responsabilidad que actualmente posee bodega, esto se lo realiza
con el objetivo de aumentar la productividad, buscando la disminucién de
tiempos de entrega, eliminacion de paradas por falta de material, disminucion

de metros recorridos.

Segundo:
Nuevo procedimiento en la entrega y almacenamiento de productos en
proceso.
El proceso de entrega y almacenamiento del producto en proceso cambiara

al estar a cargo por parte de produccién y no de bodega.

Tercero.
Una redistribucion de espacios.
La planificacion de la ubicacion del material se lo realizar4 dependiendo de

las caracteristicas del mismo y del espacio disponible en produccion, es decir



se hara un andlisis de las consideraciones que requiera cada producto, para

asi saber el lugar de destino disponible mas conveniente.

3.- Disefio del plan de implementacion
El plan de implementacion consta de siete pasos
e Reunidén para coordinar aspectos formales y delegar funciones
El propdsito de ésta reunion, es principalmente explicar la propuesta,

establecer responsables y determinar aspectos importantes.

e Redistribucion del espacio para almacenamiento dentro de
produccion.
Los nuevos lugares que fueron designados dentro del area de produccion
deben de ser acondicionados y preparados para asi poder recibir y

almacenar el material, para cuando bodega lo entregue

e Entrega de Producto en proceso a produccién
Se establece la entrega del producto en proceso por parte de bodega a

produccion.



e Ubicacion
Los encargados de la ubicacién del PP luego que bodega los haya
entregado, seran los operarios, bajo el control y las indicaciones de la

Asistente de Manufactura.

e Reunion de seguimiento del proceso y control del mismo.

Costo de 1 Gr de Material

1.8 4
Repuestos

1.4 -
1.2 4
Botones Soporte
0.8 |
0.6 -
0.4 - Tapas Tubo .
Barriles

2l B m

Centavos

Como se puede apreciar en el grafico estos son unos de los items de
mayor costo del boligrafo EI mayor control se enfocara en los repuestos y
los soportes debido a que éstos son los componentes mas caros de los

boligrafos, si es posible realizando varios conteos de estos items.

e Capacitacion al personal operativo sobre el manejo de producto en

proceso, traslado, unidad de carga, inventario.



El personal operativo es el que va a ayudar en el manejo de producto en

proceso, debido a que éste es el que va a movilizar y utilizar el mismo.

Para poder lograr que el sistema funcione, es necesario capacitar a los

operadores de cada é&rea sobre sus nuevas actividades, para que

realicen operaciones especificas.

e Evaluacion del sistema

Como parte de la evaluaciéon del nuevo sistema, se realiz6 un nuevo

analisis de las paradas de produccion, para comparar el resultado de éste

con el anterior. El porcentaje de paradas de maquinas por falta de

material, se redujo en un 80.45 % en comparacion al primer analisis.

A continuacion se presenta un resumen de los resultados obtenidos en la

evaluacioén del nuevo sistema.

% DE
DATOS ANTES AHORA AHORRO
Metros de r(_-:-corrldo total para el 412,04 m 173.34m 58.00
almacenamiento del PP
Tiempo de r_ecorrldo total para el 278 horas | 1,17 horas 58.00
almacenamiento del PP
Paradas de maquina porfalta | 56 05 oras | 48,25 horas 80,45

de material
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CAPITULO 1

INTRODUCCION

1.1 Antecedentes de la tesis

La presente tesis se desarrolla en el area de produccién de una
fabrica de boligrafos. La baja productividad en el area es la principal
causa del presente trabajo, la cual es ocasionada principalmente por
el alto porcentaje de paradas de produccion por falta de material, la
diferencia de inventarios y la falta de flexibilidad en los cambios de
produccién. Debido a estas y demas falencias se encuentra la
necesidad de disefiar un correcto Sistema de Manejo de Materiales el
cual ayude a corregir o desaparecer las inconformidades antes

mencionadas.

1.2 Objetivos

El objetivo principal de esta tesis es Disefiar un Sistema de Manejo

de Materiales con la finalidad de incrementar la productividad del



departamento, aumentar la flexibilidad en los programas de

produccion y disminuir la diferencia de inventario.

Objetivos especificos:

e Obtener inventarios reales para una correcta planeacion de la
produccién.

¢ Eliminar las paradas en produccion por falta de material.

¢ Reducir el tiempo de entrega del Producto en Proceso.

e Simplificar y mejorar el proceso de entrega del Producto en

Proceso.

1.3 Metodologia

La metodologia se describe en el siguiente diagrama de flujo:

( Inicio )

Compilacion de
datos

Descripciony andlisis
organizacional, personas y
cultura, proceso productivo,

tecnologia, flujo de
materiales y espacio




Establecimiento de los
problemas y falencias de la
empresa

Analisis de las
principales causas

Identificacion de posibles
mejoras ( Nuevo SMM)

Elambiente es el
adecuado para la
implementacion
de las mejoras

I[dentificacion de las
restricciones de al

empresa




Disefio del nuevo
Sistema de manejo
de Materiales

Creacion del plan
de implementacién

Implementacion

Evaluacion del
sistema

Planteamiento de
Recomendaciones

Fin




1.4 Estructura de la Tesis

A continuacion se presentara una breve descripcion de cada capitulo.

Capitulo 2

En éste capitulo se realiza la descripcion general de la empresa, del
proceso productivo y los andlisis de la estructura organizacional, de
personas Yy cultura, del sistema de produccion, de la tecnologia, de la
planificacion de la produccién, del sistema de almacenamiento y de la
distribucion de espacios, con el fin de conocer la situacion actual de

la empresa.

Capitulo 3

Dentro de éste capitulo se describe la importancia de tener un
correcto Sistema de Manejo de Materiales, sus objetivos, sus
principios y el disefio del mismo con los respectivos equipos Yy

métodos necesarios para desempefiarlo.

Capitulo 4
En este capitulo se disefia del plan de implementacion del Sistema
de Manejo de Materiales, su implementacion dentro de la empresa y

se avaltan los resultados obtenidos.



Capitulo 5
En este capitulo se determinan todas las conclusiones obtenidas
durante este estudio y se plantean recomendaciones para futuros

estudios y mejoras.



CAPITULO 2

2. DESCRIPCION Y ANALISIS DE LA EMPRESAY DEL PROCESO

PRODUCTIVO.

Introduccion
Para proporcionar una mayor comprension de la tesis, es necesario
conocer el tipo de empresa en la que se desarrollara la misma, es decir, a

gué se dedica, a qué industria pertenece y qué productos ofrece.

Una vez conocida la actividad que realiza la empresa, es necesario
conocer y analizar el proceso productivo que actualmente posee dicha
empresa.

Por lo tanto, este capitulo estard enfocado en conocer a fondo el tipo de

empresa y en realizar un diagnéstico de la situacién actual de la misma.

2.1 Descripcion general de la empresa

La empresa en la cual se va a desarrollar la tesis es una

transnacional, cuyas bases fueron fundadas en Europa. Afios



después se desarrolld6 en América del Norte y posteriormente se
expandio en Ameérica del Sur, siendo el Ecuador una de las principales
filiales.

En el Ecuador la empresa se dedica a la fabricacion de boligrafos y a
la distribucion de los productos importados de las otras filiales como
encendedores y afeitadoras desechables.

La empresa cuenta con una oficina regional de Administracion y
Ventas en Quito, y una fébrica ubicada en la cuidad de Guayaquil; en
esta laboran 85 empleados, de los cuales 50 pertenecen a la
administracion y 28 a produccién, la capacidad instalada de
produccion de boligrafos alcanza las 600,000 unidades diarias.

Segun datos del IPSA (Grupo Latinoamericano del Ecuador) 2003, la
empresa en estudio ocupa el 63% del mercado local en la linea de
escritura.

Con el fin de obtener una vision clara de los ambientes en los cuales
se desenvuelve la compafia es necesario realizar un analisis de su
entorno.

Dentro de este analisis intervienen aspectos esenciales como son:
analisis de la estructura organizacional, analisis de Personas y
Cultura, analisis del sistema de produccion, analisis y distribucion de
espacios, analisis de la planificacion de la produccion, analisis del

sistema de almacenamiento y analisis de la Tecnologia



2.1.1 Anélisis de la estructura organizacional
La estructura organizacional esta formada por el Gerente
General, la Gerente de Manufactura, la Jefa de Calidad, el Jefe
de Mantenimiento; dos asistentes que pertenecen al staff y 28
operadores divididos en tres turnos, que se encuentran
distribuidos en las cuatro areas mas adelante detalladas.
La Gerente de Manufactura es la encargada del area de
produccién y cuenta con una Asistente de produccién, a la
Gerente le reportan todas las personas involucradas en el area
de fabricacion.
El jefe de mantenimiento tiene a su cargo a cuatro mecanicos y
un electricista, que son los encargados de planificar y dar
mantenimiento preventivo y correctivo a todas las maquinas de la
planta.
La jefa de Calidad posee a su cargo una asistente de calidad, las
cuales estan encargadas basicamente del control 'y

aseguramiento de calidad de los productos.



Gerente General

a—

Gerente de
Manufactura
y 4
Asistente de
Manufactura
Jefa de Jefe de
Calida Mantenimient

I

de calidad Mantenimient Mantenimient
0 Mecanicos o Eléctrico

Operadores

Figura 2.1 Organigrama del area de Produccién

Esta estructura consta de seis niveles, para un total de 38
trabajadores en el area. Esto resulta una estructura muy vertical
considerando el nimero de personas.

Existen muchos mandos medios y responsabilidades
compartidas, por lo tanto hay funciones no bien definidas entre

cargos de diferentes niveles en una misma area.



2.1.2 Andlisis de Personas y Cultura

En produccion intervienen directamente 38 personas, de los
cuales 28 son operadores y el 71 % ellos son de sexo masculino.
Para las actividades de mantenimiento existen 4 mecénicos, un
mecanico para cada area; y un electricista, quienes se reportan
al Jefe de mantenimiento.

Las edades de los operadores fluctian entre 35 y 45 afios y mas
del 60% llevan trabajando en la empresa por un periodo de
tiempo mayor a 10 afos, lo cual puede ocasionar dificultad en

implementacion de nuevos cambios.

A todo el personal de operadores se los rota por las diferentes
areas de la empresa, con la finalidad de que todos conozcan los
procesos de la planta y ademas comprendan las necesidades y

los problemas de los mismos.

En cuanto a la formacion el 85% de los operadores tienen
educacion secundaria, el resto se encuentra estudiando en la

universidad.



El 21% de los operadores son eventuales, contratados por una
empresa tercerizadora. El trato a ellos es diferente asi como
también su sueldo, lo que los hace sentirse un poco marginados

en comparacion a los operadores fijos.

En esta empresa se presenta un clima laboral donde la
comunicacién no es adecuada, debido a que es ineficiente entre
las diferentes areas.

En una encuesta realizada al personal operativo de esta
empresa, se logro determinar que el 44% acude a sus superiores
cuando tienen algun tipo de problema y el 70% del personal cree
gue recibe un trato indebido cuando se equivoca.

Debido a la falta de compaferismo y de unién entre el personal
de la empresa, la gerencia realiza diferentes actividades de
integracion; como reuniones mensuales para celebrar los
cumpleafios, para dar informacion de la planificacion de
produccién y reuniones para dar los resultados del mes anterior,
también se lleva a cabo programas para fomentar el trabajo en
equipo.

Una de las responsabilidades de la asistente de manufactura es
la de llevar a cabo estos programas para fomentar el trabajo en

equipo, como por ejemplo las 5s, la persona que actualmente



ocupa este cargo es una persona de mente abierta sin
paradigmas y dispuesta al cambio, al igual que la Gerente de
Manufactura que son personas que les gusta pedir opiniones y

consejos a los demas.

2.2 Descripcion del proceso productivo

La empresa posee una distribucion por proceso, es por esto que esta
dividida en cuatro areas especificadas a continuacion

1. Plasticos

Plasticos es el area encargada de la produccion de los elementos del
boligrafo como son los soportes, tapas, botones, barriles, para esto
cuenta con siete inyectoras, tres para la elaboraciéon de barriles, dos
para la elaboracién de tapas, una para la realizacion de soportes y una
para botones, todas las maquinas trabajan bajo el mismo proceso
productivo descrito a continuacion:

Proceso Productivo

Mezcla de
nicio MP

Se coloca la
mezcla en la tolva

El molde Cabezal inyecta Tornillo sin fin
expulsa los la mezcla al calienta y moviliza
componentes molde la mezcla
Los componentes Fin
son almacenados




Figura 2.2 Plasticos, proceso productivo
El primer paso de este proceso es la mezcla de la materia prima con el

colorante requerido. Se coloca la mezcla en la tolva para alimentar la
inyectora, esta pasa a través de un tornillo sin fin calentado, una vez
caliente la mezcla, esta es empujada por el cabezal dentro de la
cavidad de un molde. Al llenarse el molde, el material plastico se
endurece por el enfriamiento del molde, obteniendo el componente

final que luego es almacenado.

2. Extrusora

Extrusora es el area encargada de la produccion de tubos, que es el
componente del boligrafo que almacena la tinta. Cuenta con una
magquina con tecnologia semiautomatica operada por un trabajador
por turno de ocho horas.

Proceso Productivo

Se coloca la
Mezcla de Iyl mezclaenla
MP tolva
Cuchillas Pasa por rodillos
Fin cortansu le— para alcanzar su
longitud diametro

Figura 2.3 Extrusora, proceso productivo.



Esta area trabaja con el proceso de extrusion, cuyo primer paso es la
mezcla de la materia prima con el colorante deseado, dependiendo del
color del tubo que se desea, luego se lo coloca en las tolvas donde el
material pasa a través de rodillos los cuales forman su diametro,
posteriormente circulan por un canal de agua fria de 5 metros
aproximados para enfriar el material. Al extremo de este canal estan

las cuchillas, estas le dan las dimensiones exactas al tubo.

3.- Sub-ensamble

En esta area se realiza el ensamble de lo que se conoce como
repuesto, que es la union de los soportes, tubos, tinta y puntos, los
dos ultimos no son fabricados en el Ecuador, son importados. Esta
area cuenta con tres maquinas sub-ensambladoras semiautomaticas

manejadas por dos operadores en cada uno de los tres turnos.

Proceso Productivo

Se coloca los El tubo pasa por
componentes en las la banda
tolvas de alimentacion transportadora
Los repuestos Se introduce
Fin pasanala soporte, tinta y
centrifuga punto

Figura 2.4 Sub-ensamble, proceso productivo



Los componentes antes mencionados son colocados en tolvas de
alimentacion de las maquinas sub-ensambladoras donde se arma el
repuesto autométicamente. El operador recoge el repuesto y lo coloca
en una maquina centrifuga, la cual gira alrededor de 350 revoluciones
por minuto, esto sirve para eliminar cualquier particula de oxigeno
dentro del tubo, asi se descarta cualquier riesgo de goteo en su uso.

Luego son limpiados con metanol, para eliminar los residuos de tinta.

4. Ensamble

Esta area como su nombre lo indica, es la encargada de realizar el
ensamble de los componentes de las anteriores areas, y es realizado
por cuatro maquinas ensambladoras, cada una de ellas operada por

un operador.

Proceso Productivo

Se coloca los

Inicio componentes en las Barril cae al
g tambor

tolvas de alimentacion

" Se coloca la Los componentes
Encaijillar los .
. ~— mezclaenla son ubicados en el
boligrafos )
tolva barril

( Inicio )

Figura 2.5 Ensamble, proceso productivo



Se coloca los barriles, las tapas, el botdn y el repuesto en su
respectiva tolva de alimentacion. La maquina coloca el barril en
manera horizontal para insertar el repuesto, el boton y la tapa. El
operador se encarga inspeccionar que todos los boligrafos estén
correctamente ensamblados.

Una vez que el boligrafo es producido, el operador que maneja la
maquina ensambladora lo coloca en sus respectivas cajillas y otro
operador pesa cada cajilla en una balanza electrénica con lo que se

verifica la cantidad de unidades por medio del peso.



Flujo del proceso general de manufactura

Inventario Presupuesto
inicial del mes de ventas
Plan de
produccion
Entrega de
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Proceso de produccion
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desperdicio
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Entrega a
bodega

Figura 2.6 Proceso general de manufactura




2.2.1 Andlisis del sistema de produccion

La empresa en estudio posee una distribucion por proceso o
llamada también distribucién por funcion, es decir que se agrupan
todas las operaciones del mismo proceso o tipo de proceso
donde el material pasa a través de las areas de produccion.

Es por esto que produccion esta dividida en cuatro areas:
Plasticos, Extrusora, sub-ensamble y ensamble. Donde plasticos
cuenta con una agrupacion de siete maquinas inyectoras iguales,
pero que producen articulos diferentes debido a los distintos
moldes que estas poseen. Extrusora consta de una sola maquina
y constituye un area aparte. Sub-ensamble con tres maquinas y

ensamble con cuatro ensambladoras.

Las ventajas que proporciona la distribucion por proceso en la
empresa segun William k. Hodson (MANUAL DEL INGENIERO
INDUSTRIAL) son las siguientes:
1. Es mas facil mantener la continuidad de la produccién en caso
de que:
e Se descomponga algun equipo 0 maquina.
e Haya escasez de material.

e Falten algunos operadores.



Esto significa que la produccion de un area en particular no
siempre se vera afectada por imprevistos puntuales que
ataguen a otra area.

2. La mejor utilizacibn de las maquinas permite una menor
inversiéon en las mismas.
Esto significa, que la planta no comprara innecesariamente
equipos, debido a que los existentes se aprovecharan al
maximo.

3. Se adapta a la demanda intermitente, es decir se acomoda a
las variaciones en los programas de produccion.

4. Se ajusta a una variedad de productos y a los cambios

frecuentes en la secuencia de operaciones.

Sin embargo a pesar de estas ventajas sigue siendo necesario
conocer el punto més lento del proceso. Analizando los datos de
produccién por producto, podemos ver en la tabla 2.1 los
resultados, donde la produccion mas lenta equivale a la
elaboracion de los barriles, es decir que éste es el cuello de

botella de la planta.



PRODUCTO UNIDADES
Barriles 414429 u. x Jor.
Tapas 480000 u. x Jor.
Soportes 521661 u. x Jor.
Botones 518400 u. x Jor.
Sub-ensamble | 456000 u. x Jor.
Ensamble 680400 u. x Jor.

Tabla 2.1 Cuello de Botella

2.2.2 Andlisis de la Tecnologia

El &rea de produccion trabaja con 15 maquinas semiautomaticas,
las cuales son manejadas por un operador por turno y cada turno
comprende ocho horas laborables.

Estas maquinas han estado en la empresa desde su creacion, es
decir 25 afos, y las adquirieron en buen estado pero usadas por
otra filial que habia cerrado sus puertas.

Como la empresa posee una distribucion por proceso, las
maquinas estan agrupadas de acuerdo a su area como se

describe a continuacion:



Plasticos

Figura 2.7 Maquina del area de plasticos

Plasticos cuenta con siete maquinas inyectoras semiautomaticas

cuyas capacidades se detallan a continuacion:

A Capacidad diaria
Maguina Producto Unidades

Van Dorn 230 - 2 Barril 184629
Van Dorn 230 - 2 Barril 153675
Van Dorn 230 - 2 Barril 70893
Sandretto 150 Tapas 219834
Sandretto 95 Tapas 225849
Sandretto 59 Soporte 508710
Inyectora 75 Botdn 541881

Tabla 2.2 Capacidad de las maquinas de plasticos



Extrusora

Figura 2.8 Maquina extrusora

Esta area posee una maquina semiautomatica cuya capacidad se

detalla a continuacion

MAguina Capacidad Diaria
q Unidades
Extrusora 675000

Tabla 2.3 Capacidad maquina extrusora



Sub-ensamble

14

Figura 2.9 Maquina sub-ensambladora

Esta area cuenta con tres maquinas semiautomaticas cuyas

capacidades se detallan a continuacion:

L Capacidad Diaria
Maquinas | Producto Unidades
714 Repuesto 229500
1012-1 Repuesto 112050
1012-2 Repuesto 135000

Tabla 2.4 Capacidad de las maquinas de sub-ensamble



Ensamble

Figura 2.10 Maquina ensambladora

Esta area cuenta con cuatro maquinas ensambladoras

semiautomaticas cuyas capacidades se detallan a continuacién:

Maguina Capacidad Diaria
Unidades
E-1 181440
E-2 181440
E-3 181440
E-4 172800

Tabla 2.5 Capacidad de las maquinas del sub-ensamble



En conclusion, a pesar que las maquinas tienen mas de 25 afios
de ser usadas, su funcionamiento es adecuado, pues en la planta

se lleva un correcto mantenimiento preventivo.

2.2.3 Descripcion y analisis de la planificacion de la produccién
Con el presupuesto anual de ventas, el nivel de inventario final
deseado y el inventario de materias primas, se procede a
planificar la produccién.

El presupuesto anual de ventas es discutido por la gerencia de
ventas y su staff, en donde se deciden los presupuestos en
unidades para cada uno de los productos y las promociones que
se van a realizar.

El Inventario final de producto terminado por politica de la
compafiia, es la mitad del presupuesto del siguiente mes es
decir, la produccion de enero sera lo presupuestado por ventas
para enero mas la mitad de lo presupuestado de febrero, en base
a este calculo se derivan las cantidades de productos en proceso

a realizar dentro del mes en curso. (Ver anexo 2.1)

La planificacion de la produccion lo realiza unicamente la Gerente
de Manufactura en base a las capacidades de las maquinas, es

decir se lo elabora considerando la capacidad instalada de cada



una de las maquinas, tratando de obtener como politica de la

empresa un dia de inventario en proceso.

Los programas de produccibn son semanales, estos son
enviados a todas las areas y a bodega para que estos realicen

las entregas de materiales a tiempo.

Bodega entrega los materiales a produccion, y registran lo
entregado en el informe de entrega a produccion (ver anexo 2.2),
los operadores reciben este material y proceden a alimentar las
maquinas y realizar la produccién de acuerdo a lo establecido en

el programa.

Existen procedimientos e instrucciones escritos que indican los
pasos para la elaboracion de producto; se tiene establecido
programas de mantenimiento preventivo de las maquinas para
asi asegurar la continuidad del proceso.

Este programa de mantenimiento lo realiza el jefe de

mantenimiento, junto a los 5 mecanicos de la empresa.

Al finalizar cada turno el operador registra su produccion en el

Informe de Operador (Ver anexo 2.3), en este se coloca el



namero de orden de produccion, la descripcion del producto, las
paradas realizadas dentro del proceso, si hubieren, el turno y el
area en donde se elabord el mismo. Se coloca la codificacion de
los productos utilizados para poder realizar un seguimiento de los
mismos cuando sea necesario.

Uno de los objetivos del programa de produccién es que los
operadores produzcan de acuerdo a las necesidades de ventas, y
gue bodega sea capaz de proporcionar los recursos necesarios
para esta produccion.

Actualmente los ayudantes de bodega no cumplen con eficiencia
dichas entregas de materiales, siempre se les recuerda la
producciéon del siguiente dia debido a su frecuente olvido, la
planta en ocasiones se paraliza por falta de material debido a la
mala distribucion de su tiempo. Lo que evidencia una falta de
sistema de control de actividades o tareas diarias que aseguren
la entrega de material para garantizar la continuidad de la
produccién.

Se realizd un estudio sobre paradas de produccion (ver
anexo2.4), en donde las principales causas de las mismas son:

e Falla de operadores

e Mantenimiento

e Falta de material



e Reuniones

e Fallas eléctricas

Este estudio se lo realizd de los datos de produccion arrojados

durante tres meses, dando como resultado del analisis lo

siguiente:
Causas Marzo Abril Mayo
(Horas) (Horas) (Horas)
1. Falla de Operadores 189:25:00 63:17:00 117:25:00
2. Falta de Material 270:29:00 | 284:59:00 | 183:17:00
3. Mantenimiento 53:15:00 28:10:00 24:25:00
4. Reuniones 30:47:00 12:10:00 11:55:00
5. Fallas Eléctricas 14:05:00 105:20:00 35:43:00
Total 558:01:00 | 493:56:00 | 372:45:00

Tabla 2.6 Analisis de las paradas de Produccién

CAUSAS Marzo | Abril | Mayo
1. Falla de Operadores 34% 13% 32%
2. Falta de Material 48% 58% 49%
3. Mantenimiento 10% 6% 7%
4. Reuniones 6% 2% 3%
5. Fallas Eléctricas 3% 21% 10%

Tabla 2.7 Porcentaje de Paradas de produccion




Paradas en Produccion
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Figura 2.11 Paradas en produccion

Como nos podemos dar cuenta en la tabla 2.6 y en la figura 2.11,
el mayor porcentaje de paradas de produccién es a causa de la
falta de material con méas del 51%.

La diferencia de inventarios es otro de los problemas fuertes
debido a que los ajustes ascienden a los $12.000 mensuales,
por estas razones, es necesario encontrar un mejor manejo del

producto en proceso.

El actual método de planificacion de produccion tiene sus

ventajas y desventajas que son:



Ventajas:

e Que por realizar el plan de produccion semanal, este
contempla actualizacidn en inventarios y revision constante.

e Contempla las necesidades y variaciones del departamento
de ventas.

e Brinda informacion necesaria para trabajar

Desventajas:

e Falta de flexibilidad; porque es necesario hacer una nueva
requisicion de material a bodega, si es que existe un cambio
inesperado dentro del programa o necesidades de ventas.

e Alta dependencia que logistica tenga disponible las materias
primas

e Complejidad de interpretacion. Los operadores no manejan la
informacion brindada dentro del mismo y produce confusiones

al momento de llevar el orden de produccion.

2.3 Andlisis del sistema de almacenamiento

Para poder realizar un andlisis del sistema de almacenamiento
debemos de conocer los recursos con los que cuenta; como Su

personal, los equipos que estos manejan y las bodegas que poseen.



Personal
El personal de bodega esta formado por un jefe de bodega y cuatro
ayudantes de bodega.
Las principales funciones de los ayudantes de bodega son:
e Movilizacién de materiales dentro de la planta

Almacenamiento de materiales

Consolidacion de materiales.

Retiro de material de produccién

Despacho de los materiales a produccion y a distribuidores

Las funciones del jefe de bodega son:
e Dirigir y controlar todas las actividades de almacenamiento del
producto en proceso, Producto terminado y Materia prima
e Manejar devoluciones a clientes.
e Emision de facturas a clientes.

e Atender las necesidades de produccion.

Equipos

Bodega posee tres clases de equipos de transporte:
e Dos mulas o montacargas manuales
e Doscamas de 1.5m por1m

e Un montacargas eléctrico.



Bodega también posee una computadora, ésta es manejada por el

Jefe del area, en donde lleva los registros de su trabajo.

Bodegas
La empresa consta con dos bodegas que son:
e Bodega principal: En esta bodega se almacena la produccion
local.
e Depésito industrial: Se almacena los productos para la

importacion

Estas dos bodegas se encuentran en diferentes lugares, por la

expansion de la planta.

Al finalizar la produccién diaria, bodega procede a revisar que la
produccion este de acuerdo con el informe del operador, una vez que
los productos se encuentran aprobados por control de calidad, son
colocados en las bodegas antes mencionadas.

La disciplina o forma de mover los articulos en el inventario que tiene

la empresa es el FIFO (Primero en entrar, primero en salir)



Caracteristicas especiales del producto

Existen articulos o productos en ésta empresa que necesitan de una

atencién especial a la hora de su almacenamiento, como lo son:

Los soportes y los tubos tienen que ser almacenados a baja
temperatura por las propiedades de los materiales con los que
son producidos, de lo contrario adquieren humedad y se dafian.
Los tubos son un producto critico, debido a que no puede ser
utilizado inmediatamente después de ser producido, este tiene
gue enfriarse por lo menos tres dias para obtener la rigidez
deseada.

Los soportes no pueden estar almacenados mas de tres meses,
debido a que el material absorbe humedad y se expande lo cual
produce fallas en el repuesto.

El tiempo méaximo de almacenamiento del producto final es de un
afio, debido a que la tinta colocada en el tubo luego de este

tiempo, baja en su calidad.

Desventajas del sistema de almacenamiento:

Bodega no posee la organizacion suficiente para entregar todo el

material a tiempo.



e Existe mucha confusiébn y errores al recibir y entregar los
productos, debido a que en ocasiones hay la necesidad de
transformar lo recibido o lo entregado a varias unidades de peso
y los operadores de bodega no estan capacitados para ello.

e El material recorre mucho espacio para ser entregado a las
diferentes areas de produccion.

e EIl porcentaje de paradas de maquina por falta de material es
muy alto (51 %)

e Variacién de inventario, es decir la diferencia existente entre el

inventario fisico y el inventario registrado en el sistema.

Ventajas:

e Sencillo de usar y manejar por los operarios.

2.3.1 Diagrama de la planta y flujo de materiales
En el diagrama de la planta expuesto en el anexo 2.5, se muestra
mediante lineas de colores el recorrido de los materiales, de
bodega a produccion y viceversa.
La salida del material esta representada por un punto y la llegada
del material por una flecha.
El transporte de materiales en toda la planta se lo realiza

mediante montacargas y mulas.



La linea continua roja es el recorrido que se realiza para entregar
la materia prima (MP) al &rea de plasticos y extrusora, ésta sale
de la bodega de MP hasta las diferentes maquinas.

Los productos en proceso (barriles, tapas, y botones) son
acumulados y colocados en el piso a un lado de las maquinas
luego de su produccion, para que bodega las retire y las deposite
en su respectivo almacenamiento. Si son para exportacion seran
colocados en el Depoésito industrial, y si es para consumo local
seran ubicados en la Bodega Principal. Si el producto es soporte
o tubo, sea éste para exportaciébn o para consumo local, sera
colocado en la bodega de PT, debido a su requerimiento de
enfriamiento, éste recorrido estd representado por una linea
verde.

Luego de ser almacenados, el producto en proceso tubo y
soporte es trasladado a sub-ensamble, para transformarlo en lo
gue se conoce como repuesto. Luego el repuesto es llevado a la
BPT, esto esta representado por una linea de color magenta.
Finalmente los repuestos que se encuentran en la BPT son
llevados a ensamble, lo mismo ocurre con los barriles, botones y
tapas que se encuentran en el Depdsito Industrial y en la Bodega

Principal.



Luego del que el producto final ya esté elaborado, éste es llevado
a la bodega de BPT nuevamente

Como se puede observar el recorrido que realizan los materiales
es excesivo y resulta ineficiente, debido a que esto implica mayor
manipulacion de los productos, demoras en las entregas, paradas

de maquinas por falta de material, etc.

2.3.2 Analisis y distribucién de espacio

Como pudimos ver en el diagrama de la planta (anexo 2.5), esta
empresa posee un flujo de materiales algo complejo, debido al
excesivo recorrido que realizan los operadores para almacenar el
producto en proceso

Otro aspecto de interés es la ubicacion fisica de las bodegas,
debido al crecimiento de la planta, la empresa se ha visto
obligada a alquilar nuevos terrenos, que son utilizados como
bodegas industriales; pero la separacion de éstas, con las otras
bodegas afecta en forma negativa el flujo de materiales, debido a
gue el operario tiene que recorrer en sentidos diferentes, si desea

almacenar o retirar el producto en las dos bodegas.



La empresa posee una extension de 3232 m? en total, y la

distribucién de sus principales areas esta dada de la siguiente

manera:
AREA m? OCUPA
Bodega de producto terminado 412,25 20,68%
Bodega de Materia Prima 149,49 7,50%
Bodega Principal 107,2 5,38%
Depasito Industrial 128 6,42%
Subtotal Bodegas 796,94 39,98%
Inyectora 320 16,05%
Extrusora 96 4,82%
Sub-ensamble 78,4 3,93%
Serigrafia 56,28 2,82%
Ensamble 165,3 8,29%
Subtotal Produccién 715,98| 35,92%
Mantenimiento 35,1 1,76%
Corredores 202,08 10,14%
Comedor y cocina 72,61 3,64%
Bafnos 103,64 5,20%
Oficinas 66,9 3,36%
TOTAL 1993,25| 100,00%

Tabla 2.8 Distribucion de espacios

Como se puede observar la mayor area es ocupada por las
bodegas. Esto se debe a que el proceso de produccion es
sencillo y requiere de pocas maquinas, ademas la produccion

corresponde solo a un tipo de producto de los que son



comercializados, el resto son importados de las otras filiales que
tiene la empresa.

La dimensibn de los corredores es adecuada, no existe
problemas para trasladar el material, debido a que cuenta con el
espacio suficiente para el trénsito.

Produccién posee exceso de espacio en ciertos lugares,
especialmente en plastico y ensamble, debido a que las
maquinas de estas areas no cubren todo el espacio asignado.

El trabajo de bodega de retirar los productos en proceso de las
areas de plasticos y extrusora, para almacenarlos, y luego
entregarlos a sub-ensamble y ensamble es un procedimiento
ineficiente e innecesario, debido a que tienen que pasar por éstas
areas tres veces; para retirar el material, para almacenarlo y para
entregarlo, es decir se utilizan muchos recursos para realizarlos;

como personal, tiempo y equipo.

Conclusiones:
e Las edades del personal operativo de la planta fluctian entre 35
y 45 afios y en su mayoria llevan trabajando en la empresa mas
de 10 afios, lo cual puede ocasionar dificultad en implementacion

de nuevos cambios.



Todos los operadores conocen bien los procesos en toda la
planta, debido a su rotacion por las diferentes areas de la
empresa.

La empresa en estudio posee una distribucion por proceso.
Analizando la produccién por maquinas se encontré que el cuello
de botella son las inyectoras de barriles.

La maquinaria utilizada en produccion a pesar de tener mas de
25 afios de vida, se la considera una tecnologia moderna.

El 51% de paradas de produccion es a causa de la falta de

material.



CAPITULO 3

3. SISTEMA DE MANEJO DE MATERIALES

Introduccién

Contar con un Sistema de Manejo de Materiales (SMM) dentro de cada
empresa, beneficia a la misma a través de la disminucién en el tiempo
de trasporte, facilitando la alimentacién del material en las maquinas,
brindando lineamentos de seguridad industrial, beneficios de orden y
limpieza, mejorando la distribucibn de materiales, ahorrando espacios

dentro del proceso productivo, etc.

No existe un sistema de manejo de materiales establecido para cada
planta, ni modelos o herramientas de manejo de materiales para su
implementacion, Existen principios bases y guias de los cuales se basan
acciones gue en conjunto con los reguerimientos, caracteristicas y

limitaciones de la empresa, derivan en un 6ptimo SMM.



3.1 Importancia

El analisis a fondo del Sistema de Manejo de Materiales es uno de los
aspectos mas importantes en una fabrica. Este manejo puede dar
cuenta de 30 a 75 por ciento del costo total y, realizado con eficiencia,
es responsable primordialmente de la reduccion del costo de
operacion de una empresa del 15 al 30 por ciento. (Instalaciones de
Manufactura por D.R. Sule)

Como se maneja el material puede determinar algunos de los
requerimientos del local, la distribucién de departamentos y el tiempo
necesario para producir una unidad. Generalmente cuando un
empleado maneja un elemento, no agrega nada al valor del producto,
pero si a su costo.

Planear el manejo, almacenamiento y transportacién asociados con la
manufactura puede reducir considerablemente el costo del manejo de
material.

En este caso el disefio designado apropiadamente espaciara la
produccion a lo largo de las lineas de produccion, llevando el material
al operario y enviando la pieza a la siguiente estacion luego de que el

operario haya terminado con su labor.



3.2 Marco tedrico para el manejo de materiales

Para explicar lo que es el Manejo de Materiales, pueden utilizarse
varias definiciones. Como la proporcionada por el Material Handling
Institute (MHI, Instituto de Manejo de Material), que declara: “El
manejo de material comprende todas las operaciones basicas
relacionadas con el movimiento de los productos a granel, empacados
y unitario, en estado semisélido o solido por medio de maquinaria, y
dentro de los limites de un lugar de comercio”.

El manejo de material comprende mucho mas que solo mover el
material usando maquinaria; van implicitas funciones adicionales en el
sistema, como el almacenamiento, control y proteccién de materiales y
productos, a lo largo del proceso de fabricacion y distribucién.

El manejo de material implica el movimiento de éste en direccidon
horizontal y vertical, asi como también la carga y descarga de cosas.
Al decir que el movimiento de material se efectia dentro de un lugar
de la planta, significa que el movimiento incluye el transporte de
materias primas a estaciones de trabajo, productos semiterminados
entre estaciones y traslado de los productos terminados a sus lugares
de almacenamiento. Distingue también el manejo de material de la
transportacién; ésta Ultima implica mover materiales de los

proveedores a los lugares de comercio o de éstos a los clientes.



La seleccidon del equipo de manejo es otra actividad en los sistemas
disefiados de manejo de material.

El uso de maquinaria para manejar el material es el método preferido,
aunque el costo inicial puede ser alto. El empleo de seres humanos
de manera continua no es eficiente y puede ser costoso; el equipo de
manejo de material se paga pronto, pero éstas son decisiones que

finalmente las toma la alta Gerencia.

Objetivos del Sistema de Manejo de Materiales y de
Almacenamiento.

La planeacién cuidadosa y la necesidad del estudio y del sistema de
manejo de material se pueden asignar a los siguientes factores:
Como se mencioné antes, los costos del manejo de material
representan una gran parte del costo de produccién.

El manejo de material afecta a la operacion y disefio de las
instalaciones en las cuales se lleva a cabo. Estos factores, pues, nos
llevan al objetivo principal del disefio de un SMM, que es el de reducir
el costo de produccion mediante un eficiente manejo o de manera mas

especifica:

e Aumentar la eficiencia del flujo de material asegurando la

disponibilidad de materiales cuando y donde se necesitan.



e Reducir el costo del manejo de material.

e Mejorar la utilizacion de las instalaciones.

e Mejorar las condiciones de seguridad y de trabajo.
e Facilitar el proceso de manufactura.

e Incrementar la productividad.

Politicas de inventario
La demanda es el elemento principal que afecta el inventario. Desde
el punto de vista del control de la produccién, se supone que la
demanda es una variable incontrolable. Existen tres factores
importantes en un sistema de inventario, llamados variables de
decision que se pueden controlar:

e (;Qué debe ordenarse? (decision de variedad)

e ¢ Cuando debe ordenarse? (decision de tiempo)

e ¢ Cuanto debe ordenarse? (decision de cantidad)

La decision de variedad es irrelevante y las otras dos se toman
usando dos politicas de control de inventarios diferentes, conocidas

como de revision periddica y de revision continua.



Politica de revision periodica

Se verifica el nivel de inventario I, en intervalos de tiempo fijo, digamos
una semana, un mes o cualquier tiempo T, llamado periodo de
revision, y se coloca una orden si | es menor que cierto nivel
predeterminado R, llamado punto de reorden (decision de tiempo). El
tamafio de orden Q es la cantidad requerida para aumentar el
inventario a un nivel predeterminado S (decisiébn de cantidad). El

tamafio Q vario de un periodo a otro.

Politica de revision continua

En esta politica el nivel del inventario se controla continuamente.
Cuando el nivel llega al punto de reorden R (decisién de tiempo), se
ordena una cantidad fija Q (decision de cantidad). Esta es una politica

continua (Q, R), o politica de cantidad fija de reorden.

Antes de la era de las computadoras, los sistemas de revision
peribdica eran mas populares porque su manejo manual era mas
sencillo. Con las computadoras disponibles en cualquier parte, la
implementacion de las politicas de revision continua se ha facilitado.
La revisidn continua tiene ciertos méritos sobre la revision periodica;

sin embargo, esta ultima todavia tiene un lugar.



Eleccién del medio de Almacenamiento
La eleccion del medio de almacenamiento depende de al menos de lo

siguiente:

e Caracteristicas fisicas del producto a almacenarse
e Riesgo de contaminacion.

e Factores de peligro y de deterioracion.

e El valor de los productos.

e Elndmero de item en linea.

e Nivel de stock y de ventas.

e Disponibilidad de capital.

e Caracteristicas de los métodos de almacenamiento

Los métodos de almacenamiento que dan acceso aleatorio a cada
item almacenado, como por ejemplo las estanterias estaticas
ajustables, las estanterias modviles, las estanterias con corredores
delgados, deberian distinguirse de aquellos métodos que no dan esta
facilidad como por ejemplo el almacenamiento en bloques, las

estanterias de un solo sentido, las de doble profundidad.



Almacenamiento con acceso aleatorio a cada item

1. Estanterias estaticas ajustables:
Estas estanterias son las mas wusadas como equipo de
almacenamiento. El alto de las estanterias puede ser ajustado segun

los requerimientos del almacenamiento.

Ventajas
e Bajo costo de capital y mantenimiento
e La altura es ajustable para diferentes alturas de carga
e Puede ser desarmado y reubicado
e Puede tener un acceso aleatorio para cada ubicacion del
material.
e Partes dafiadas pueden ser facilmente reemplazadas

e Buen acceso a todas las piezas almacenadas.

Desventajas
e Baja utilizacion del espacio (debido al numero de pasillos que

requiere)



2. Estanteria movil

Este sistema consiste en secciones de estanteria estatica ajustable
que se encuentran colocadas en unas bases eléctricas 0 mecanicas
que se mueven a través de rieles puestos en el piso.

Se necesita espacio s6lo para un corredor y las estanterias se mueven

para abrir el corredor requerido para acceder un ballet especifico.

Ventajas
e Buena utilizacién del espacio.
e Apropiado para stock que no tenga rapida salida.

e Buen acceso aleatorio para cada ballet

Desventajas

e Alto costo de capital

3. Estanteria con corredores delgados

Es un sistema que permite el apilamiento de pallets hasta 30 — 35
metros de altura, en el cual el movimiento de los pallets es por medio
de gruas de apilamiento, dando libre alcance a todas las posiciones de

pallets.



Ventajas
e Muy buena utilizacion del espacio

e Usada en bodegas automatizadas.

Desventaja
e Sistema muy costoso de construir

e Falta de flexibilidad, debido a que una vez construidos, es dificil

hacer cambios.

Almacenamiento sin acceso aleatorio a cada item

1. Almacenamiento en bloque
En este sistema los pallets son puestos directamente en el piso y son
apilados en bloques de 3 o 5 unidades de altura sin pasillos, en fila.
Ventajas

e Bajo costo de capital

¢ No se necesita de equipo de almacenamiento.

Buen uso del area

Simple de controlar.

Apropiado para altas ventas.



Desventajas
e Limitacion en la altura
e LIFO envezde FIFO
e Riesgo de fuego

e Acceso libre es solo para los pallets de al frente y arriba de cada

fila

2. Estanteria de doble profundidad

Si la pérdida de un poco de acceso aleatorio es aceptable, la
utilizacién del espacio puede ser mejorado con este sistema.

Para este tipo de estanteria se utilizan montacargas de doble alcance

o de horquilla extensibles.

Ventajas

e Mejor uso del espacio

Desventaja
¢ Necesidad de tener montacargas de horquillas extensibles.
e Peérdida de un absoluto FIFO.

e Poca visibilidad para los choferes del montacargas cuando estan
accesando a las piezas del fondo.

e Disminucién a la facilidad de acceso



3. Estanteria con acceso de un solo sentido
Este tipo de sistema tiene pasillos estrechos con soportes de pallets a
los lados, el acceso a los articulos es por un solo lado, por lo tanto, es

un sistema LIFO, parecido al almacenamiento volumétrico.

Principios del Manejo de Material

Disefar y operar un sistema de manejo de manejo de material es una
tarea compleja por las muchas cuestiones que implica. No existen
reglas definidas que puedan seguirse para lograr un sistema de
manejo de material que de buenos resultados. Sin embargo, hay
varias pautas que pueden dar por resultado que se reduzca el costo
del sistema y mejore su eficiencia. Estas pautas se conocen como
principios del manejo de material y es el trabajo de disefiadores con
experiencia, que han trabajado en el disefio y operaciones de los

sistemas de manejo.

Estos principios también se pueden compilar de manera ligeramente
diferente para sugerir en que forma se van a alcanzar los objetivos.
Por ejemplo, para aminorar el costo del manejo de material se debe
reducir el manejo innecesario planeando en forma apropiada el
movimiento de material; entregando las unidades en el lugar requerido

a primera oportunidad sin detenimiento posterior; utilizando equipo de



manejo de material apropiado como los transportes montacargas,
cajas, entre otros, reemplazando el equipo obsoleto con sistemas
nuevos y mas eficientes cuando los ahorros lo justifiquen. El fin en si
es mover tantas piezas a la vez como sea posible.

Se puede incrementar la productividad minimizando el tiempo de
espera de los operarios de maquinas al entregar materias primas y
submontajes cuando se necesitan y mantener un movimiento fijo de
trabajo.

Puede hacerse a los trabajadores mas productivos eliminando
actividades innecesarias asociadas con el manejo de material
apropiado, coordinando el movimiento del material en toda la planta.
Se puede reducir el uso del espacio de piso utilizando equipo de
manejo de material y programas de produccién que requieran una
cantidad minima de provision en el piso; almacenando material en
espacios que no obstaculicen la produccion y disponiendo el esquema
de la planta de modo que permita el flujo sin tropiezos del material
entre estaciones; es decir el material de provision no debe apilarse tan
cerca de la maquina que interfiera con la capacidad del operario para
su labor.

En la tabla 3.1 se muestra algunos principios proporcionados por el
Material Handling Institute. Estos principios son compatibles entre si y

con los objetivos del manejo.



Lograr el cumplimiento de algunos de los principios de manera
apropiada, ayudara a lograr y aplicar el cumplimiento de otros. Por
ejemplo el principio de mecanizacién reducira el manejo del material,
lo que minimizara las lesiones y ayudard a cumplir el principio de

seguridad.



Principio

Descripcion

Planeacién

Planee todas las actividades de manejo de material para
obtener la maxima eficiencia de operacion

Flujo de material

Proporcione una secuencia de operacion que optimice el flujo
de material

Simplificacién

Sinplifiqgue el manejo reduciendo y eliminando movimientos

Utilizacion de
espacio

Utilice de manera 6ptima el cubo del edificio

Mecanizacién

Mecanice las operaciones de manejo

Control

Lleve a cabo actividades de manejo de material que mejoren
el control de produccion, el inventario y el orden

Capacidad

Emplee un sistema para contribuir al logro de la capacidad
deseada

Automatizacion

Provea una automatizacién que abarque produccion, manejo
de material y balmacenamiento

Planee la utilizacion 6ptima del equipo de manejo de material

Utilizacion
y la manop de obra
~ Determine la efectividad del desempefio del manejo de
Desempefio .
material
Seguridad Provea métodods y equipos adecuados

Tabla 3.1 Principios del manejo de material




3.3 Disefio del Sistema de Manejo de Materiales

Gracias a los analisis realizados anteriormente se va a proceder a
realizar un SMM que sea eficiente y beneficie a los procesos dentro
de la empresa.

Antes de disefiar un correcto SMM es importante revisar los analisis
efectuados anteriormente:

e Traslado excesivo de materiales entre las diferentes areas de la
empresa (identificacion de areas problema), identificacion de
opciones de traslado.

e Se encontrd desorganizacion por parte de bodega con respecto
a las entregas de materiales a producciéon. Errores en entrega,
omisiones de entregas (el 51.66% de las paradas de las
maquinas se debe a la falta de material), entregas duplicadas,

entre otras.

Restricciones de la planta
Es importante conocer las restricciones de la planta antes de proceder
con el disefio; pues en funcion de ellas se elaborara el nuevo SMM.
En cuanto a las condiciones de la planta se trata, la Gerencia
menciono las siguientes:

e Restricciones de capital.

e Restricciones de espacio



e Restricciones de personal

La falta de capital impide la instalacion de un grado de mecanizacion y
el aumento del personal a la planta en el disefio de un Sistema de
Manejo de Materiales.

En lo que respecta a la limitacion de espacio, produccidén no posee un
lugar establecido para almacenar los productos en proceso, hay que
convertir un espacio en el almacenamiento permanente para dichos
elementos.

Por lo tanto el nuevo disefio sera realizado, con los recursos que

cuenta la empresa.

Como se mostro en el diagrama de planta en el capitulo anterior, el
recorrido y manipulacién del producto en proceso es excesivo al estar
bajo la responsabilidad de bodega, es debido a esto que el nuevo

SMM planteado esta compuesto por tres partes:

1. Una redistribucién de funciones y responsabilidades tanto a
bodega como a produccion.

2. Nuevo procedimiento en la entrega y almacenamiento de
productos en proceso.

3. Una redistribucion de espacios.



Redistribuciéon de funciones y responsabilidades

La propuesta consiste en darle a produccién el manejo de los
productos en proceso, responsabilidad que actualmente posee
bodega, esto se lo realiza con el objetivo de aumentar la
productividad, buscando la disminucibn de tiempos de entrega,
eliminacion de paradas por falta de material, disminucion de metros

recorridos, cuyos valores actualmente son:

DESCRIPCION DATOS
Tiempo recorrido 2.78 hrs.
Metros recorridos por viajes a
bodegas(PP) 412,04 m
Paradas por falta de material 51%

Tabla 3.2Datos de la situacion actual de la planta

A continuacibn se detallaran las nuevas funciones vy

responsabilidades que se le acreditaran a produccion:

e Manejo Del producto en proceso:

Produccion se hara cargo de la distribucion del producto en proceso

en las diferentes areas que la requieran.



e Almacenamiento del producto en proceso
Produccion se encargara de almacenar los productos en proceso en

las diferentes areas de produccion de la planta.

e Mantener cuadrados y actualizados los inventarios
Produccion realizard el control respectivo a los materiales en proceso,
tomando en cuenta algunos aspectos que se mencionaran en el
capitulo cuatro.

La Gerente de produccién y su asistente seran las responsables de

dirigir y llevar a cabo las funciones anteriormente listadas.

Con ésta redistribucién de funciones y responsabilidades bodega

quedara encargada de:

FUNCIONES DE BODEGA

Almacenar la materia prima
Entregar la materia prima a produccion
Retirar y almacenar el producto terminado

Tabla 3.3 Funciones de bodega



Nuevo procedimiento en

productos en proceso.

la entrega y almacenamiento de

Actualmente los pasos con los cuales, se estd manejando el producto

en proceso en la planta por parte de produccién y bodega son los

siguientes:

Inicio

Entregar programa de
produccidén a bodega

con requerimientos de

Bodega separa

y

material de MP y PP

A
Fin

MP y PP
Bodega retira |, Produccion |, Produccion
' alimenta las

el producto final produce o
maquinas

Bodega entrega el
material (MP y PP)a las
diferentes areas

A
Produccién recibe

4

la MP

A
Produccién recibe

Figura 3.1 Proceso para requerimientos de materiales.

el PP

Considerando la nueva propuesta, en donde produccién se haria

cargo del producto en proceso, el nuevo flujo seria de la siguiente

manera:

Inicio

Figura 3.2 Nuevo proceso para requerimientos de materiales

Requerimientos de Bodega Entrega Produccion recibe
—> —>
MP MP MP
) — Produccion
Bodega ret{ra el Produccion alimenta las
producto final produce L
maquinas




Como se puede ver el procedimiento de entrega y almacenamiento del
PP se ha reducido considerablemente, es decir produccion ya no tiene
la necesidad de solicitar a bodega el material para seguir produciendo,
lo que ocasionaba las grandes pérdidas de recursos anteriormente

mencionados.

Redistribucién de espacios

Ubicacion del producto en proceso en produccién

La planificacion de la ubicacion del material se lo realizara
dependiendo de las caracteristicas del mismo y del espacio disponible
en produccion, es decir se hara un analisis de las consideraciones que
requiera cada producto, para asi saber el lugar de destino disponible

mAas conveniente.

Consideraciones especiales
De los productos en proceso que tiene que almacenar produccion los
gue tienen consideraciones especiales con respecto al ambiente, son

los siguientes:



El soporte, debido a que en el momento que absorbe humedad,
baja sus caracteristicas de resistencia y se rompe en el momento
de ser sub ensamblado.

e El tubo necesita ser almacenado en un lugar a baja temperatura,
debido a que necesita 48 horas de enfriamiento para obtener la
dureza necesaria para no doblarse al ser sub-ensamblado.

e EIl repuesto necesita almacenarse en un lugar a baja
temperatura.

e Los barriles necesitan ser protegidos del polvo debido a que este
los raya.

Los demas materiales no poseen restricciones para su

almacenamiento.

Ubicacion

Dentro de la planta el departamento de produccion posee pequefios
lugares en cada é&rea que pueden ser utillizados como
almacenamientos para el PP; el area de ensamble, sub-ensamble y
extrusion poseen aire acondicionado, la ultima es la que posee mayor
capacidad de enfriamiento.

Por esta razén los soportes y tubos se almacenaran en la extrusora,
debido a sus consideraciones especiales sobre requerimientos de

temperatura, mencionados anteriormente.



Los repuestos, botones y tapas luego de ser producidos, seran
colocados en ensamble para agilitar la alimentacion de las maquinas
de la misma.

Los barriles por el tamafio que necesitan para su almacenamiento y
debido a que no necesitan condiciones especiales de temperatura se
almacenaran en el area de inyeccion, aprovechando el espacio que
ésta posee.

La Unica restriccion de los barriles es que necesitan estar protegidos
de las particulas de polvo, debido a que este raya la superficie de los
mismos, para lo cual se disefiaran tapas para las tolvas. (Ver anexo

3.1)

Equipos y métodos necesarios por produccién, para desempefiar

las nuevas funciones.

Tipo de almacenamiento

Como se observo en el capitulo 2, hay una gran variedad en tipos de
almacenamiento con caracteristicas y costos diferentes. Sin embargo,
se ha elegido los tres tipos de almacenamiento que mas aplican a las

necesidades de la empresa:

e Almacenamiento volumétrico o en blogue



e Estanterias estaticas ajustables

e Estanterias de doble profundidad

Cada tipo tiene sus propias ventajas y desventajas y parte del equipo
es mas adecuado para ciertas tareas que para otras.

A continuacion en la tabla 3.4 se muestra una matriz, la cual ayudara a
la elegir la mejor opciébn para la empresa, en cuanto al tipo de
almacenamiento para el producto en proceso, donde se mencionan los
tipos de almacenamiento, combinadas con las caracteristicas Yy

requerimientos del producto y la planta respectivamente.

La matriz califica la relacién de las caracteristicas del producto y los
requerimientos de la empresa, con las caracteristicas de los diferentes
tipos de almacenamiento con 1 — 3 — 9, siendo bajo, regular y alto

respectivamente.

Las caracteristicas del producto han sido ponderadas de acuerdo a su
grado de importancia, para asi tomar en cuenta el resultado mas

significativo para la planta.



Matriz de seleccion del tipo de almacenamiento
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El resultado que arrojo la matriz de decisiones, fueron las estanterias
estaticas ajustables, con una puntuacion de 9, sobre los otros posibles

almacenamientos.

Tipo de control para el Producto en Proceso.

El control que se le va a dar al producto en proceso, va ser un control
manual, es decir una ficha que los operadores deberan llenar al
terminar la produccion. Esta ficha sera colocada por los operadores
dentro de las fundas de unidad de carga, para luego ser cerradas y
ubicadas en el sitio correspondiente.

Los datos que constaran en la ficha seran los siguientes:

Maquina:

Articulo:

Peso:

Material:

Cantidad:

Turno:

Fecha:

Caddigo:

Operador:

Figura 3.3 Ficha de control para el PP.




Con éste control le daran a produccion y a control de calidad los datos

suficientes para realizar sus registros y pruebas necesarias.

Beneficios esperados:

Antes de mencionar los beneficios esperados, es importante realizar
un analisis comparativo entre el sistema anterior y el actual, con la
finalidad de ver su impacto en los metros recorridos, tiempo utilizado,

etc.

En conclusion con el disefio propuesto, lo que se pretende es

conseguir los siguientes beneficios:

e Eliminar la excesiva manipulacién del producto en proceso por
parte del personal. Debido a que los operadores del area de
produccion son los que alimentaran las maquinas cuando se
requiera

e Disminuir la distancia de recorrido del producto. Debido a que el
movimiento de materiales se realizara de un area a otra,
reduciendo un 58 % metros de traslado.

e Simplificar y mejorar el proceso de entrega del Producto en

Proceso.



Mayor seguridad para el material, para asi disminuir y eliminar su

pérdida.

e Aprovechar al maximo el espacio que hay en el area de
produccién.

e Reducir al maximo el porcentaje de paradas de maquinas por
falta de material. (51.66%)

e Eliminar la necesidad de coordinar con otra area (bodega), la
entrega del producto en proceso.

e Obtener inventarios reales para una correcta planeacion de la

produccién

Conclusiones:

Debido al alto porcentaje de paradas de produccion por falta de
material y las demoras y falencias de bodega para la entrega del
mismo, se propuso que el manejo del producto en proceso lo realice
produccion, con el objetivo de incrementar la productividad del
departamento, aumentar la flexibilidad en los programas de

produccion y disminuir la diferencia de inventario.



CAPITULO 4

4. DISENO DEL PLAN DE IMPLEMENTACION

Introduccion

Como se explico en el capitulo anterior el manejo y control del producto
en proceso sera responsabilidad del area de produccion, para lo cual se
necesita establecer un plan de implementacion que indique los pasos
necesarios para un buen funcionamiento del manejo de producto en

proceso con el propésito de optimizar los recursos existentes en la planta.

A continuacién se muestra el plan de implementacion con la duracion
respectiva de cada actividad y la secuencia en la cual se van a realizar las
mismas junto con los responsables de realizarlas, posteriormente se va a

explicar cada paso a seguir.



Figura 4.1 Cronograma del disefio del plan de implementacion
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1.- Reunion para coordinar aspectos formales y delegar funciones
A esta reunién acudiran los operarios de bodega, los operarios de
produccion, Jefe de bodega, la Asistente de Manufactura, la Gerente de
Produccion y el Gerente General.
El propésito de ésta reunidn, es principalmente explicar la propuesta,
establecer responsables y determinar los siguientes aspectos:

e La fecha exacta de entrega del producto en proceso a

produccion

e Quién o quiénes seran los responsables de dicha entrega.

e  Quién recibira los productos en procesos.

e Quiénes los almacenaran

e Quién realizara los controles

2.- Redistribuciéon del espacio para almacenamiento dentro de
produccion.

Los nuevos lugares que fueron designados dentro del area de produccion,
segun el disefio realizado en el capitulo 3, para ser el almacenamiento del
producto en proceso, deben de ser acondicionados y preparados para asi
poder recibir y almacenar el material, para cuando bodega lo entregue.
Las adecuaciones que se deben de hacer en las diferentes areas de

produccion son las siguientes:



Dentro del area de ensamble se analizaron los lugares destinados al
almacenamiento de producto en proceso, debido al volumen del mismo,
es necesario desarmar una de las dos empaquetadoras que se
encuentran en dicha area para la colocacion de los pallets en los cuales
irAn los repuestos, esta decision fue tomada porque la demanda de
empacado no justifica el uso de estas dos maquinas.

En las demas areas no se tiene que evacuar nada, pues ya estaba el

espacio fisico disponible

3.- Entrega de Producto en proceso a produccion

Se establece la entrega del producto en proceso por parte de bodega a
produccién.

El material se entregara a la asistente de manufactura comparando el
inventario del sistema con el inventario fisico, para asi evidenciar la
cantidad entregada por parte de Bodega, ademas para mayor seguridad
se firmara un egreso de produccion para confirmar dicho traspaso.

Los materiales serdn colocados en las respectivas &areas de

almacenamiento designadas por manufactura.



4.- Ubicacion

Los encargados de la ubicacion del PP luego que bodega los haya
entregado, seran los operarios, bajo el control y las indicaciones de la
Asistente de Manufactura.

Estos productos serdn almacenados y ubicados en los sitios propuestos

en el capitulo 3

5.- Reunidn de seguimiento del proceso y control del mismo.

El producto en proceso serd manejado por parte de la asistente de
manufactura y ésta serd encargada de los respectivos controles para el
mismo; por lo tanto ella debe estar en completo conocimiento de las
actividades de control.

Se plantean controles de inventarios semanales por productos, es decir
cada dia se realiza conteo fisico de un producto especifico, tomando en

consideracion la importancia de cada producto y su respectivo costo.

Dias Producto
Lunes Repuestos
Martes Soportes
Miércoles Tapas
Jueves Botones
Viernes Barriles

Tabla 4.1 Control de los productos por dia




El mayor control se enfocara en los repuestos y los soportes debido a que
éstos son los componentes méas caros de los boligrafos, si es posible

realizando varios conteos de estos items.

Costo de 1 Gr de Material

1.8
1.6 A
1.4 1
1.2 1

1 4
0.8
0.6 -

0.4 Tapas .
Barriles

OB =

Repuestos

Botones Soporte

Centavos

Figura 4.2 Precios de los componentes

Como se puede apreciar en el grafico 4.1 estos son unos de los items de

mayor costo del boligrafo.

Se tendra que tomar en cuenta el sistema de Inventario FIFO, para lo cual
se ayudara por el sistema de ubicacion , es decir los productos mas viejos
se colocaran de manera que estén al alcance de los operarios, y
mediante la ayuda de los mecéanicos de cada area realizando indicaciones

que producto utilizar primero.



La programacion de la produccion ayudara al sistema de manera de
mantener los inventarios bajos, para facilitar el control, es decir teniendo

un amortiguador de dos dias para los componentes.

6.- Capacitacion al personal operativo sobre el manejo de producto
en proceso, traslado, unidad de carga, inventario.

El personal operativo es el que va a ayudar en el manejo de producto en
proceso, debido a que éste es el que va a movilizar y utilizar el mismo.
Para poder lograr que el sistema funcione, es necesario capacitar a los
operadores de cada &rea sobre sus nuevas actividades, para que realicen
operaciones especificas. De ésta capacitacion va estar encargada la
asistente de manufactura, la cual en el dia a dia les impartira charlas y les
hara observaciones acerca del manejo del material.

Ellos deben conocer y cumplir ciertos estandares para mejor manejo del
inventario en proceso, los cuales se detallan a continuacion:

Los botones y soportes mantendran el sistema de almacenamiento,
fundas de 50000 unidades, estas fundas se completan de turno en turno,
es decir el primer turno deja la funda parcialmente llena, el operador del
segundo turno la completa y asi sera la secuencia de turno en turno. Se

utilizaran gavetas para el almacenamiento del producto de 60 cm. x 40



cm. las cuales iran en los racks y dentro de cada gaveta se colocan tres
fundas, para mantener la uniformidad en el almacenamiento.

Las tapas mantendran el sistema de almacenamiento, fundas de 10000
unidades con un apilamiento maximo de 7 fundas de altura.

Los repuestos seran almacenados en gavetas de 5000 unidades
permitiendo una altura maxime de 10 gavetas desde el pallet..

Los tubos serdn almacenados en cajas de 25000 unidades y cada pallet

tendrd una base de 6 cajas y una altura maxima de 7 cajas.

Los barriles mantendran su almacenamiento que es en tolvas.

Producto |Envoltura|Unidad de Carga
Tapas Fundas 1000 Unid
Repuestos | Gavetas 5000 Unid
Tubos Cajas 25000 Unid
Soportes | Fundas 50000 Unid
Botones | Fundas 50000 Unid
Barriles Tolvas 50000 Unid

Tabla 4.2 Tipo de almacenamiento para los componentes

Inyeccion.

Los operadores de inyeccion seran los encargados de ubicar el material
gue se produce en su area, en los diferentes lugares de almacenamiento,
teniendo un tiempo limite, es decir los materiales tendran que estar

ubicados hasta las 11 de la mafana debido a que a partir de este horario



la asistente de manufactura procedera a realizar el conteo de los items.,

de manera de mantener el orden dentro de la planta.

Los materiales van a ser colocados en direccion a las maquinas para que

puedan realizar un sistema FIFO.

Sub ensamble

Los operadores de sub-ensamble son responsables de trasladar el
material desde su area hasta ensamble, esta actividad la realizaran a las
3 de la tarde (finalizacion del primer turno) debido a que para esta hora

control de calidad ha liberado la produccién del dia anterior.

En ocasiones anteriores las mulas llevaban el producto hasta la entrada
de cada area y de ahi la transportaban a mano hasta la maquina que
requeria el material, lo que ocasionaba una pérdida de tiempo. Para
aumentar la facilidad de transporte se realizaron cambios fisicos dentro
del area de produccion, a la entrada de cada area se construyeron
rampas para que se pueda transportar con mayor facilidad las mulas con

el producto en proceso.



Los operadores de sub ensamble tendran la responsabilidad de recoger
los productos necesarios para la produccion, es decir ellos tendran que ir

hasta la extrusora y trasladar los tubos y los soportes hasta su area.

7.- Evaluacion del sistema.

Los auditores de la empresa, seran lo encargados de revisar y evaluar la
diferencia de inventarios.

Para la evaluacion del nuevo sistema de manejo de materiales en
proceso se utilizaron los datos de los tres meses posteriores a la
implementacion del sistema.

Se procedera a comparar las diferencias de inventario y los costos
incurridos en las mismas, junto con los indicadores obtenidos en estos
meses.

El sistema se lo efectué en el mes de Agosto, y en los tres primeros
meses de su implementacién se realiz6 un analisis de uno de los
problemas fuertes que tenia la empresa, como era la diferencia de
inventarios, (Anexo 4.1), es decir la variacion que existe entre lo fisico y lo
existente, dando como resultado la tabla 4.3, donde se puede apreciar
que el porcentaje de diferencia va disminuyendo considerablemente,

inclusive la pérdida de dolares por la diferencia de inventario ha



disminuido en un 98.89%, observando una

mantenerse en un porcentaje bajo.

tendencia a disminuir o

Agosto | Septiembre Octubre
Unidades | -136,717 -5,318 -3,427
Diferencia 96% 35%
Délares -1,615 -65 -18
Diferencia 64% 73%

Tabla 4.3 Diferencia de inventario

Como se expres6 en el capitulo anterior, con el nuevo sistema de manejo
de materiales se ahorra un 58% de metros de recorrido.

Como parte de la evaluacion del nuevo sistema, se realizO un nuevo
andlisis de las paradas de produccién (Anexo 4.2), para comparar el
resultado de éste con el anterior hecho en el capitulo 2. Como nos
podemos dar cuenta en la tabla 4.4 el porcentaje de paradas de maquinas
por falta de material, se redujo en un 80.45 % en comparacion al primer
andlisis (Tabla 2.6).

Esto brind¢é flexibilidad al sistema para realizar los

cambios necesarios o cambios de produccion de emergencia.

Causas Agosto Septiembre | Octubre
(Horas) (Horas) (Horas)
1. Falla de Operadores 114:50:00 87:15:00 67:09:00
2. Falta de Material 82:05:00 40:20:00 22:05:00
3. Mantenimiento 93:15:00 54:55:00 147:42:00
4. Reuniones 5:45:00 8:03:00 3:55
5. Fallas Eléctricas 7:55:00 17:04
Total 295:55:00 198:28:00 | 257:55:00

Tabla 4.4 Analisis de las paradas de Produccion




PARADAS Agosto Septiembre Octubre
1. Falla de Operadores 39% 44% 26%
2. Falta de Material 28% 20% 9%
3. Mantenimiento 32% 28% 57%
4. Reuniones 2% 4% 2%
5. Fallas Eléctricas 0 4% 7%
Tabla 4.5 Porcentaje de paradas de Produccion
Paradas de Produccion

70%

60% -

50% —e— Agosto

10% A

40% -
30% -
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—B— Septiembre

Octubre

0% T

Figura 4.3 Paradas en produccion

En la figura 4.4 se puede apreciar, las paradas de produccién a causa de
la falta de material antes de la implementacién del nuevo SMM, y las
paradas de produccion después de la implementacién, observando una

tendencia donde poco a poco va desapareciendo esta causa de parada

de produccion.
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Figura 4.4 Evaluacion de las paradas en produccion

Conclusiones

Se pudo observar que el proceso de implantacion del nuevo sistema de
materiales tuvo una duracién relativamente corta, la entrega de materiales
se lo realizdé en un dia y las capacitaciones duraron dos semanas hasta
mantener el control de las actividades de los operadores.

Existi6 dificultad en el momento de escoger los Ilugares de
almacenamiento del producto en proceso debido a las restricciones de

espacio de la planta y de las caracteristicas de los productos.



CAPITULO 5

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

En el Ecuador la empresa en estudio se dedica a la fabricacion
de boligrafos y a la distribucion de los productos importados,

ocupando el 63% del mercado local en la linea de escritura,

El organigrama de produccion de la empresa consta de seis
niveles, para un total de 38 trabajadores en el area, esto resulta
una estructura muy vertical considerando el numero de
personas en la planta, es decir existen muchos mandos medios
y responsabilidades compartidas; por lo tanto hay funciones mal

definidas entre cargos de diferentes niveles en una misma area.
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Produccién consta de 28 operadores, en donde el 60% llevan
trabajando en la empresa un periodo de tiempo mayor a 10

afos y el 71 % ellos son de sexo masculino.

La empresa posee una distribucion por procesos, lo cual
beneficia a la misma por la facilidad de adaptacion a la
demanda intermitente, es decir se acomoda a las variaciones
en los programas de produccion, se ajusta a una variedad de
productos y a los cambios frecuentes en la secuencia de

operaciones.

El proceso productivo tiene como cuello de botella la produccion
de barriles, debido a que su capacidad es menor a la del

ensamble de boligrafos.

El programa de produccion sufre variaciones y cambios debido
algun cambio improvisto en la demanda de ventas o la falta de
materias primas, esto ocasiona que produccion solicite varias

entregas de material a bodega.



83

No existe un sistema de manejo de materiales establecido, ni
modelos o herramientas para su implementacion, existen
principios bases y guias de los cuales se basan acciones que
en conjunto con los requerimientos y limitaciones de la

empresa, derivan en un éptimo sistema de SMM.

Gracias al analisis realizado a las diferentes paradas de
produccion, se pudo observar que el 51.66 % de las mismas
son a causa de la falta de material, esto se debe a falencias en
el proceso de entrega de materia prima y producto en proceso
de bodega a produccion por mala distribucion de actividades,
olvido en la realizacién de las entregas, errores o duplicacién de

las mismas, etc.

Debido a que la planta ha ido creciendo a lo largo del tiempo,
esto ha ocasionado que los almacenamientos estén ubicados
en diferentes lugares de la planta, lo que ocasiona dificultad y

demoras en las entregas de materiales.

El sistema de manejo de materiales es uno de los aspectos mas

importantes en una fabrica debido a que realizado con
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eficiencia, es responsable primordialmente de la reduccion del

costo de operacién de la misma.

Por lo anteriormente mencionado se llegé a la conclusion de
gue produccion sea el departamento responsable del manejo
de producto en proceso para obtener reduccion de tiempos de
entrega, flexibilidad en cambios de produccién y disminucion de

diferencia en inventario.

Debido a las caracteristicas especiales de ciertos productos y el
bajo presupuesto brindado para este proyecto, se tuvo que
acoplar los lugares existentes dentro del area de produccion

para obtener espacio para el almacenamiento de los productos.

El plan de implementacién realizado y el ajuste de las nuevas
actividades por parte de produccion fue altamente aceptado por

los operadores.

Se realizaron controles de inventario diarios lo cual ayudo6 para
la actualizacibn continua del inventario, beneficiando Ila

planificacion de la produccién al no tener inventarios irreales.
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La diferencia de inventarios disminuyo un 98.89% ahorrando
dinero y mejorando el costo de produccion debido a la falta de

necesidad de realizar ajustes en el inventario.

Se disminuy6 el tiempo de la entrega del material en proceso,
disminuyendo el recorrido del mismo en un 58% de metros de
traslado, lo cual redujo el porcentaje de paradas por falta de

materiales a un 80.45%.

Disminuyd la carga de actividades a los operadores de bodega
con lo cual se puede cumplir en un 100% las entregas de
materia prima, beneficiando la produccion y eliminando la
necesidad de coordinar con otra area (bodega), la entrega del

producto en proceso.

Gracias a todos los ahorros en tiempo antes mencionados, se
logré una disminucién en el costo, aumentando las unidades de

produccion en el mismo tiempo planificado.
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5.2 Recomendaciones

Se recomienda instruir mas a los operadores en el sistema

FIFO para el consumo de materiales.

Se recomienda mejorar la etiqueta para un mejor y mas rapido

reconocimiento de los materiales.

Se recomienda invertir mayor capital en el proyecto para

mejorar los sitios de almacenamiento acoplados para el mismo.

Se recomienda manejar el proceso con ayuda de los
operadores para evitar inventariar todos los dias y aun asi

mantener el control sobre el inventario de producto en proceso.

Se recomienda instruir a los operadores profundamente en el
orden al momento de la colocacion del producto en proceso en
los almacenamientos, para un reconocimiento rapido de los

mismos Yy evitar confusiones.
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ENTREGA A PRODUCCION

Responsable: Asistente de Manufactura
No. Entrega

Fecha
Observacion
Estado
Tipo No. O/P Area Producto Componente Descripcion Ordenado Entregado
Fecha de recepcion
Orden de Produccion A Producir Producido
Entrega de P - Produccion Fino Azul granel PP 1,262,400 844 056
MATERIAL NO USADO BUEN ESTADO INCOMPLETOS DANADO
ENTREGADO POR: RECIBIDO POR:
h APROBADQO POR: ENTREGADO POR: RECIBIDO POR:




FECHA:
SECCION:
TURNO:

INFORME DEL OPERADOR

MAQUINAS

ARTICULOS - DESPERDICIOS

HORAS PARADAS

MAQUINAS

INICIO

FINAL

#O/P

ARTICULOS

CANTIDAD

DESPERDICIO

INICIO

FINAL

MOTIVO

MATERIAL RECIBIDO

MATERIAL RECIBIDO

HORARIO DE PERSONAL

PRODUCTO

CODIGO

CANTIDAD

PRODUCTO

CODIGO

CANTIDAD

INICIO

TERMINA

OPERADOR

SOPORTE

TUBO

TINTA

PUNTOS

TAPAS

BARRIL

BOTON

REPUESTO

CAJILLAS

CARTONES

FOLIO

OBSERVACIONES:




Anexo 2.4 FIBLITEL ‘
T = Paradas Marzo
mﬁjnt'dad '"lCl? Final | Clasificacion Clasificacion | Duracion
/;\/ 49.200.00 | 02:15 | 02-55 | Falta de material 2 0:40
L—5 | 48000.00 | 07:00 | 08:00 | Faita de material 2 1:00
//B,I_EOO'OO 16:00 | 16:40 Falta de material 2 0:40
L —5 | 2565000 | 18:00 | 18:30 | Faita de materia] 2 D90
L —5~ | 4507200 | 1428 | 1500 | Falta de materia] 2 0:32
— | 22.800.00 | 15:00 | 1525 | Falta de materia] 2 0:25
5| 22800.00 [ 20:00 | 2035 | Falta de material 2 0:25
/7;“_44__064.00 15:00 | 16:00 Falta de material 2 1:00
— x| 11.250.00 | 07:00 | 13:30 | Falla de Operadores 1 6:30
— | 51.750.00 | 16:30 | 1640 | Mantenimiento 3 010
/F.:_.—— 46.326.00 | 18:00 | 19:00 Falta de material 2 1:00
—C | 3.000.00 | 07:00 | 13:00 | Falla de Operadores 1 6:00
1 | 5282500 | 10:00 | 10:15 Mantenimiento 3 0:15
B 43.200,00 | 15:00 | 17:00 Falta de material 2 2:00
— B | 21.600.00 | 02:00 | 07:00 | Falta de material 2 5:00
”"B———_ 46.800.00 | 19:00 | 20:30 Falta de material 2 1:30
B 45.384.00 | 01:00 | 01:5 Falta de material 2 0:05
A | 49.350,00 | 15:30 | 16:30 Reuniones 4 1-00
D 30.000,00 | 15:13 | 16:30 Reuniones 4 117
B 38.940,00 | 20:00 | 21:45 Falta de material 2 1.45
E 12.000,00 | 07:00 | 08:00 Mantenimiento 3 1:00
— B | 2691600 | 11:00 | 11:30 Falta de material 2 0:30
D 39.500,00 | 09:00 | 09:35 Falta de material 2 035
A 46.825.00 | 07:40 | 0845 Fallas eléctricas 5 1:05
A 21.784,00 | 06:40 | 07:00 | Falla de Operadores 1 0:20
A 45.100,00 | 16:30 | 17:15 Falta de material 2 0:45
E | 46.848.00 | 07:00 | 08:00 Mantenimiento 3 1.00
E 4694400 [ 07:00 | 07:30 Mantenimiento 3 0:50
E 46.872.00 | 1835 | 18:50 | Falla de Operadores 1 0:15
I 4934400 | 09:00 | 09:20 Falta de material 2 0:20
E 14.784.00 | 18.00 | 18:30 Falta de material 2 0:30
| E 52.080.00 | 0830 | 09:00 Falta de material 2 0:30
F 19.200.00 | 03.00 | 03:35 | Falla de Operadores 1 0:35
A 36.250,00 | 1000 | 11:00 Falta de material 2 1:00
F 4504600 | 08:00 | 09:20 Falta de material 2 1:20
¢ 720000 | 16°C0 | 16:30 | Falla de Operadores 1 0:30
F 5161000 | 1435 | 15.00 Mantenimiento 3 0:25
C 15.048.00 | 1500 | 1645 Mantenimiento 3 1:45




—

~iculos | Cantidad Inicio | Final | Clasificacién | Clasificacion | Duracién
%ﬂﬂo 06:00 | 07:00 Falta de materia] 2 1:00
| [ 126900 | 11:00 | 1300 | Mantenimiento 3 2:00
| 3049200 07:00 | 100 | Falta de material 2 3.00
[ 36.625.00 | 21:30 | 22:00 | Falta de material 2 0:30
|~ | 54.216.00 | 03:00 | 03:10 | Falla de Operadores 1 0:10
L —5~ [ 35.000.00 | 08:00 | 11:20 Mantenimiento 3 3:20
—G | 41.300.00 | 08:30 | 09:10 | Falla de Operadores 1 0:40
- [ 44.800.00 | 1830 | 1930 | Falta de material 2 1:00
| 49.296.00 | 10:00 | 10:15 | Faita de material 2 0:15
¢ [ 45.144.00 | 21:00 | 22:00 | Falta de material 2 1:00
/(:'”’JEOO.OO 01:50 | 02:10 Falta de material 2 0:20
/{3"— 36.000.00 | 10:00 | 10:30 | Falla de Operadores 1 0:30
—C | 49.200.00 | 10:00 | 1025 | Falta de material 2 0:25
C 41424.00 | 18:00 | 19:10 Falta de material 2 1:10
—p | 3004800 | 01:50 | 04:00 | Falta de material 2 2:10
—C | 16248.00 | 05:00 | 07:00 | Falta de material 2 2:00
— B | 45.360.00 | 15:30 | 16:30 Reuniones 2 100
B 9.864,00 | 10:00 | 10:20 | Falla de Operadores 1 0:20
A 34.225,00 | 11:30 | 12:00 Falta de material 2 0:30
B 47.292.00 | 20:00 | 20:20 Falta de material 2 0:20
L’? 48.720.00 | 1:30 | 2:15 | Falla de Operadores 1 0:45
H 40.896.00 | 00:00 | 01:00 Falta de material 2 1:00
G 52.500.00 | 17:35 | 18:00 Falta de material 2 0:25
A 23.975.00 | 03:15 | 03:30 | Falla de Operadores 1 0:15
B 47.184.00 | 17:20 | 17:40 Falta de material 2 0:20
B 4867200 | 01:05 | 01:15 Falta de material 2 0:10
H 50.712,00 | 23:00 | 23:10 Falta de material 2 0:10
C 14.400,00 | 07:30 | 12:30 | Falla de Operadores 1 5:00
¢ 50.832.00 | 15:00 | 15:15 Falta de material 2 0:15
C 48.048.00 | 04:40 | 07:00 Falta de material 2 2:20
C 23.126.00 | 09:15 | 11:15 Falta de material 2 2:00
B 18.360.00 | 12:10 | 12:30 | Falla de Operadores 1 0:20
B 49.200.00 | 1030 | 10:40 | Falla de Operadores 1 0:10
| A | 45.000.00 | 100 10:30 Falta de material 2 0:30
G 4591400 | 15:30 | 13:50 Falta de material 2 0:20
B 4350000 | 07:00 | 08:00 Mantenimiento 3 1:00
B 48.000.00 | 17:00 | 17:30 Falta de material 2 0:30
G 48.750.00 | 13:45 | 15:00 Falta de material 2 1:15
G 21802.00 | 18:00 | 1820 | Falla de Operadores 1 0:20
G 44419.00 | 10:00 | 10:30 Falta de materia! 2 0:30
B 19.824.00 | 03:00 | 03:10 | Falla de Operadores 1 0:10




'@W Inicio | Final Clasificacién Clasificacién | Duracién
A,/l/ 33936.00 | 06:00 | 07:00 Mantenimiento “ 1:00
(‘ 910000 | 08:40 09:20 | Falla de Operadores 1 0:40
/H"/ 40 584,00 | 08:00 | 08:30 | Falla de Operadores 1 0:30
[ 1200000 | 10:30 | 10:50 | Falla de Operadores 1 0:20 |
1080000 | 2220 | 2330 | Fallas eléctricas 5 010 |
/f”'ﬂ 9.301,00 | 1900 | 1940 | Falla de Operadores 1 0:40
| 30.024,00 | 23:00 | 03:00 Mantenimiento 3 4-00
[ 15.123.00 | 00:15 | 01:00 | Falta de material 2 0:45
/J’”" 20.350,00 [ 22:30 | 23:00 Fallas eléctricas 5 0:30
— 7 | 30.000,00 | 22:30 | 23:00 Fallas eléctricas 5 0:30
—F | 5104800 | 09:00 | 10:30 | Falta de material 2 1:30
— | 45.000,00 | 07:35 | 08:50 Mantenimiento 3 1:15
5| 48.230,00 | 07:35 | 07:50 Y T — 3 0:15
/—!:‘—q 30.050.00 | 12:00 | 15:00 | Falla de Operadores 1 3:00
—F | 30.180,00 | 01:00 | 07:00 | Falla de Operadores 1 6:00
¢ | 19.200,00 | 18:00 | 23:00 | Falla de Operadores 1 5:00
1] 4200000 | 0630 | 07.00 | Falla de Operadores 1 0:30
] 18.300,00 | 22:00 | 23:00 | Falla de Operadores 1 1:00
C 4927200 | 19:00 | 20:00 | Falla de Operadores 1 1:00
] 49.800.,00 | 09:00 | 09:25 Falta de material 2 0:25
1 ] 27.083.00 | 18:20 | 18:40 | Falla de Operadores 1 0:20
j 44.800,00 | 07:00 | 08:30 Falta de material 2 1:30
J 16.250,00 | 17:35 | 17:45 | Falla de Operadores 1 0:10
C 27.600,00 | 18:45 | 20:00 Fallas eléctricas 5 1:15
| 41.500,00 | 13:00 | 14:00 Falta de material 2 1:00
C 37.200,00 | 15:00 | 16:00 | Falla de Operadores 1 1:00
i 4578400 | 21:40 | 21:55 | Falla de Operadores 1 0:15
C 43.848,00 | 18:00 | 21:00 Falta de material 2 3:00
C 4920000 | 07:00 | 08:15 Mantenimiento 3 145
- C 5145600 | 1530 | 16:00 Falta de material 2 0:30
C 5484000 | 07:30 | 07:45 Falta de material 2 0:15
L C 145060000 | 15:00 | 16:00 Reuniones 4 1:00
¢ 4320000 | 1600 | 17:00 Reuniones 4 1:00
L. 175.00000] 07:00 | 08:35 Falta de material 2 1735
L 550.000,00| 07:00 | 11:00 Falta de material 2 4:00
L 200.000,00| 07:00 | 08:00 Falta de material 2 1:00
LD 12220000 | 0830 | 0930 | Falta de material 2 1:00
L D 17000000 | 09:30 | 10:40 Falta de material 2 1:10
D 16000000 ] 1500 17.00 Mantenimiento 3 2:00
D 15794000 | 0700 [ 08:10 | Falta de material 2 1:10
KR 14340000 [ 07.00 | 08:00 | Falta de material 2 1:00




@H—Canndad lntf:uo Final ___Clasificacion Clasificacion | Duracién
A 19.100,00 | 0700 | 08:00 | Falta de materia| 2 1:00
| e . e |
[ 60.00000 | 07:00 | 07:45 | Falta de material 2 0.45
| 170.720.00 | 21:45 | 22:30 Falta de material 2 0:45
" [97.647.00 | 07:00 | 0900 | Falta de material 2 2:00
/A/ 100.000.00| 15:00 | 18:30 | Falla de Operadores 1 3:30
( 65.430.00 | 00.00 | 01:00 | Falla de Operadores 1 1:00 |
K_E_M0.00 12:15 | 12:30 | Falla de Operadores 1 0:15
- 100.000,00]| 15:00 | 16:50 | Falta de material 2 1.50
L — [50.000.00 | 03:30 | 06:30 | Falta de material 5 300
7 126.705,00] 03:30 | 04:30 | Falta de material 2 1:00
—7 | 74.366.00 | 10:00 | 10:30 | Falta de material 2 0:30
—§ | 66.972,00 | 18:00 | 19:00 | Falta de material 2 1:00
| 46.015,00 | 19:00 | 23:00 | Falta de material 2 4:00
— A | 9835200 | 12:00 | 12:30 | Falta de material 2 0:30
— A | 20.000,00 | 23:00 | 0230°'| Falta de material 2 3:30
”'—é——i!.SB0,00 15:00 | 16:00 Falta de material 2 1:00
x| 41.800,00 | 15:00 | 17:40 Falta de material 2 2:40
L 17.100,00 | 10:00 | 15:00 Falta de material 2 5:00
K 42.300,00 | 15:00 | 15:50 Falta de material 2 0:50
K 100.000,00| 07:00 [ 09:00 Falta de material 2 2:00
K 60.000,00 | 07:00 | 10:00 Falta de material 2 3:00
L 70.000,00 | 16:30 | 18:20 | Falla de Operadores 1 1:50
A 38.800,00 | 11:00 | 12:00 | Falla de Operadores 1 1:00
D 50.000,00 | 15:00 | 16:20 Falta de material 2 1:20
F 67.600,00 | 23:00 | 01:30 | Falla de Operadores 1 2:30
A 38.823.00 | 10:50 | 12:30 Falta de material 2 1:40
D 60.000,00 | 23:00 | 01:20 | Falla de Operadores 1 2:20
F 3.950,00 | 08:40 | 15:00 Falta de material 2 6:20
D 15.400,00 | 15:00 | 16:20 Falta de material 2 1:20
F 76.378,00 | 23:00 | 00:30 | Falla de Operadores 1 1:30
B 128.000.00| 00:00 [ 00:30 Falta de material 2 0:30
C 100.000,00| 07:00 | 09:40 Falta de material 2 2:40
B 16.050,00 | 07:00 | 09:00 | Falla de Operadores 1 2:00
L F 11970000 | 0530 | 07:00 | Falla de Operadores 1 1:30
B 70.000,00 | 15:00 | 16:40 | Falla de Operadores 1 1:40
A 5770000 | 23:00 | 01:30 | Falla de Operadores 1 2:30
| E 17768800 | 15:00 | 1540 | Falta de material 2 0:40
- E 15556000 | 1320 | 14:00 | Falta de material 2 0:40
L E 12370000 | 09:30 [ 15:00 | Falta de material 2 5:30
- E 17543100 1250 | 13115 | Falta de material 2 0:25
—H 16000000 06:10 ] 07:00 | Falla de Operadores 1 0:50




—_—

@;E‘%{‘f—g% Tﬁ;g f"_’al Clasificacion Clasificacion | Duracion
1 80 00U, £ 21:45 | Falla de Operadores 1 0:45
_——[120823.00] 09:50 | 1020 | Falta de material 2 0:30
/ 50.900.00 | 07:00 | 08:15 Falta de material 2 1:15
/C" 44 200.00 | 07:00 | 08:00 Falta de material 2 1:00
/J\/ 16.000.00 | 00:30 | 05:45 | Falla de Operadores 1 5:15
| 2645000 | 0120 | 02:00 | Falta de material > 0.40
/ﬁ’"d 76 138.00 | 07:00 | 08:15 | Falla de Operadores 1 1:15
/],/ 50.000,00 | 23:00 | 01:30 | Falla de Operadores 1 2;30
— [ 27.176.00 | 10:30 | 12:00 | Falla de Operadores ] 130
_— [ 16972.00 | 19:00 | 21:00 | Falla de Operadores 1 2:00
[ 7000000 [ 02:00 | 0230 | Falta de material 2 030 |
L [27.100.00 [ 1530 | 1615 [ Falta de material 2 045
— 0 |112252.00] 12:30 | 13:15 | Falla de Operadores 1 045
—— 5000000 | 15:00 | 16:45 [ Falta de material 2 1:45
— | 43.600,00 | 08:30 | 09:30 | Falta de material 2 1:00
i 36.584.00 | 10:00 | 11:00 | Falla de Operadores 1 1-00
B | 28 000,00 | 10:30 | 15:00 Falta de material 2 4:30
___E___ 19647.00 | 21:50 | 22:40 | Falla de Operadores 1 0:50
B 46.000.00 | 13:00 | 15:00 Fallas eléctricas B 2:00
B 36.450.00 | 13:00 | 15:00 Fallas eléctricas 5 2:00
B 129 882.00| 02:00 | 02:40 | Falla de Operadores 1 0:40
A 25.180,00 | 14:00 | 15:00 Falta de material 2 1:00
7t |110.000.00] 0430 | 07:00 | Falla de Operadores 1 2:30
D [135294.00] 10:30 | 11:00 | Falta de material 2 0:30
A 225436,00| 23:00 | 23:30 Fallas electricas 9 0:30
D 166.590.00| 18:20 | 21:00 Falta de material 2 2:40
F 100.000.00 | 19:00 | 23:00 Falta de material 2 4:00
B 119.647.00| 2300 | 23:20 Fallas eléctricas 5 0:20
K 46.400,00 | 10:30 11:10 Falta de material 2 0:40
L 46.700,00 | 02:00 | 02:30 Falta de material 2 0:30
K 73.304.00 | 12:00 | 12:30 | Fallade Operadores 1 0:30
L 37.529,00 | 07:00 13:00 Falta de material 2 6:00
B 26972.00 | 17:35 | 18.00 | Fallade Operadores 1 0:25
] 48.140,00 | 12:20 | 13:45 Falta de material 2 1225
el 44.740,00 | 08:30 | 09:20 Falta de material 2 0:50
] 58.700.00 | 23:00 | 23:25 Falta de material 2 0:25
A 84.782.00 | 20:00 | 23:00 | Falla de Operadores 1 3:00
D [56.150,00 | 08:30 | 09:10 Falta de material 2 0:40
. F 13470000 | 03:25 | 07:00 Mantenimiento 3 3:35
| ]29400.00 | 04:00 | 07:00 | Mantenimiento 3 3:00
L 3000000 | 07:00 | 11:15 | Mantenimiento 3 415




%] Cantidad | Inicio | Final [ Ciasificacién | Clasificaci6n | Duracion
STk 00 1930 | 2300 | Mantenimiento 3 3.30

<4 RXS00 | O8SO ] 1100 Falta de material 2 2:10
125 170.00] 0945 [ 1030 [ Falla de 0 :

i LERA R peradores 1 0:45
| [47800.00 | 0700} 0915 Mantenimiento 3 216
(‘ wyn 0700 0915 Mantenimiento 3 2:48
r/ﬁ_’fﬁ@“ 0200 ] 07.00 Falta de material 2 5:00
|~ [10000.00 | 1500 | 2100 | Falta de material 2 6:00
./B/'M“ 0700 | 1050 | Falla de Operadores 1 3:50
/("_Mm 1800 | 1900 | Falla de Operadores 1 1:00
l/E"‘ﬂ(JL)_()O 15001 1900 | Falla de Operadores 1 4:00
/A”'ﬂ)_no 0900 | 1500 Falta de material 2 6:00
5 [ 13930.00 | 0900 | 15:00 Falta de material 2 6:00
| 5057000 | 1500 | 1600 | Faita de material 2 1:00
| 3860000 | 1500 | 1615 | Falta de material 2 1:15
— | 130434.00] 0500 | 07.00 Mantenimiento 3 2:00
V"'H"—_d 56 400,00 | 07.00 | 07:50 | Falla de Operadores 1 0:50
"”rﬂmdo‘ﬂﬂ 07.00 | 07:40 | Falla de Operadores 1 0:40

K 50 000,00 | 07°00 | 10:30 | Falla de Operadores 1 3:30

B 70 000,00 | 07:00 | 07:50 | Falla de Operadores 1 0:50

& 9329400 | 07:00 | 08:30 | Falla de Operadores 1 1:30
— E | 6000000 | 07.00 | 07:30 | Falla de Operadores 1 0:30
— | 4000000 | 19:00 | 23:00 | Falla de Operadores 1 4:00
— E | 1000000 | 0515 | 06:00 | Falla de Operadores 1 0:45
~ C 74 600,00 | 01:30 | 02:00 Falta de material 2 0:30

E 100.000.001 04:40 | 07:00 Falta de material 2 2:20

C 50.000,00 | 1500 | 18:00 Falta de material 2 3:00

A 74.600,00 | 01:30 | 02:00 Falta de material 2 0:30

D 2032200 | 10:30 | 11:25 | Falla de Operadores 1 0:55

F 1409000 | 1925 | 23:00 Falta de material 2 3:35

G TO948.00 | 14 40 | 1500 Mantenimiento 3 0:20

H 24 540,00 | 18:00 | 23:00 Mantenimiento 3 5:00

J 2344700 | 07.00 | 10:15 Falta de material 2 315

K 2039300 | 03:50 | 07.00 Mantenimiento 3 3:10

3 3359400 | 1630 14.10 Falta de material 2 1:40
- 500000 | 0730 | 13:50 | Falla de Operadores 1 6:20
LA 1851600 | 07.30 | 1350 | Falla de Operadores 1 6:20
L ]15299400 | 1530 | 17:50 Mantenimiento 3 2:20
D 12686700 | 1500 | 17:00 Mantenimiento 3 2:00

B 70.350,00 | 0220 [ 0250 Mantenimiento 3 0:30

E 50 500,00 | 0700 | 0900 | Falla de Operadores 1 2:00

L 7214800 | 1600 | 1630 Reuniones 4 0:30




oS cantidad | Inicio | Final Clasificacion Clasificacion | Duracion

/#ﬁ'i// 21 184,00 | 0700 ] 10:00 Mantenimiento 3 3:00
.}/‘_ili)j‘{()(! 0700 | 0850 Mantenimiento 3 1:50
‘//G/j 14 313,00 [ 16:00 | 16,30 Reuniones 4 0:30
- [42501.00 | 04500 ] 0435 | Falta de material 2 0:35
(ﬂ) L300 f ) a0 Mantenimiento 3 4:00
-7 [ 20567.00 | | S:00 | 19:00 Mantenimiento 3 4:00
/]’_(,‘J_I_ﬂ(f) 2350 | 07.00 | Falla de Operadores 1 7:10
i/‘ (7.927.00 | 07:00 | 07:40 | Fallade Operadores 1 0:40
/T/ 40 879.00 | 20:15 | 23:00 | Falla de Operadores 1 248
| [27217.00 | 07:00 | 10:00 | Falla de Operadores 1 3:00
| 1000000 | 07:00 | 14:00 Falta de material 2 7:00
L 45000.00 | 07:00 | 0740 | Falla de Operadores 1 0:40
— | 42.106,00 | 07:00 | 09:45 Falta de material 2 2:45
— | 1221600 | 07:00 | 13:45 Falta de material 2 6:45
— [ 5142800 [ 17:45 | 19220 | Falla de Operadores 1 1:35
— [ 5442500 | 08:10 | 08:55 | Falla de Operadores 1 0:45
— | 3487200 [ 13:00 | 13:40 Falta de material 2 0:40
L 1500000 | 11:00 12:00 | Falla de Operadores 1 1:00

K 30 000,00 | 07:00 | 08:00 | Falla de Operadores 1 1:00

L 23397.00 | 04:00 | 07:00 Falta de material 2 3:00
| 3000000 | 07:00 | 08:00 | Falta de material 2 1:00
L 3394300 | 06:10 | 07:00 Mantenimiento 3 0:50
I 7.571,00 | 00:30 | 07:00 Falta de material 2 6:30

| 27.617.00 | 07:00 | 08:45 | Falla de Operadores 1 1:45

E 36.162,00 | 22:00 | 23:00 Falta de material 2 1:00

E 19.280.00 | 23:00 {24.00:00] Falta de material 2 1:00

B 32.339.00 | 07:00 | 09:00 Falta de material 2 2:00

A 42.458.00 | 06:20 | 07:00 Mantenimiento 3 0:40

F 33.513,00 | 07.00 | 0845 | Falla de Operadores 1 1:45
D 4110600 | 19:10 | 1930 Falta de material 2 0:20
G 2850000 | 23:30 | 01:25 Falta de material 2 158
| H 15379700 | 07:00 | 0735 | Falla de Operadores 1 0135
L J 3385300 | 07:00 | 0735 | Falla de Operadores 1 0:35
K 12772200 | 00:15 | 02:00 Falta de material 2 1:45
l 2427700 | 07:00 | 0820 | Falla de Operadores 1 1:20

K 59.689.00 | 13:00 | 1400 | Falla de Operadores 1 1:00

J 70.000,00 | 18:00 18:20 Mantenimiento 2 0:20

H 15.000.00 | 19:00 1935 | Falla de Operadores 1 0:35
G 15551600 | 07.40 | 0820 Reuniones 4 0:40
P [ 3321300 12:00 | 13:00 Falta de material 2 1:00
D 15672200 | 1315 | 1325 | Falta de material 2 010




',|o:9~_9,,{'!]999@.,“"(:'0 |_Final | Clasificacion Clasificacion | Duracién
(A0 00000 | 1900 | 1940 | Falta de material 2 040
e e T o T e maleral [~ 2 ZE |
/__,ri/"’/_il’: 138,00 | 00:00 | 0700 Falta de material 2 7:00
L M_ﬂﬂ?“” 0800 | Falla de Operadores 1 0:30
Vfl‘/:-,.—'—f 350,00 0:?00 13:50 | Falla de Operadores 1 850 |
|08 581.00 l-345 14:00 Mantenimiento 3 1:15
L | 7901000 | 2100 ] 06:59 | Falta de material 2 7:00
L | 9.348.00 | 100 | 15:00 Falta de material 2 5:00
L | 57.644.00 07:00 | 0810 | Falla de Operadores 1 1:10
/J’/FMO 07:00 | 07:30 | Falla de Operadores 1 0:30
VT”‘I 15.000,00 | 07:00 | 11:30 Falta de material 2 4:30
7 | 37.028,00 | 05:00 | 07:00 Mantenimiento 3 200
— | 42.083.00 | 08:10 | 11:00 | Falla de Operadores 1 2:50
— | 55.677.00 | 16:30 | 18:00 Mantenimiento 3 1:30
— | 27.511.00 | 02:00 | 07:00 .| Falta de material D 5:00

1 28.590,00 | 19:30 | 20:45 Falta de material 2 116
| 19.260,00 | 07:00 | 12:30 Fallas eléctricas 5 5:30
| 47.258,00 | 18:00 | 20:00 Falta de material 2 2:00
— 3 | 3000000 | 10:45 | 11:40 | Falta de material 2 0:55

A 37.721,00 | 19:00 | 20:00 Falta de material 2 1:00

D 81.323.00 | 20:00 | 23:00 | Falla de Operadores 1 3:00
—F | 15.000,00 | 10:30 | 15:00 | Falla de Operadores 1 4:30
G | 25.766.00 | 11:00 | 23:00 | Falla de Operadores 1 12:00

H 30.000,00 | 20:00 | 21:00 Falta de material 2 1:00
) 39.457.00 | 19:10 | 19:40 Falta de material 2 0:30

E 4672500 | 12:15 | 15:00 | Falla de Operadores 1 2:45

F 26.881.00 | 12:15 | 15:00 | Falla de Operadores 1 2:45

H 108.317,00( 16:00 | 17:30 Falta de material 2 1.30

A 33.971,00 | 16:30 | 17:00 Mantenimiento 3 0:30

B 3500000 | 16:30 | 17:00 Mantenimiento 3 0:30

B 31.993.00 | 07:00 | 07:45 | Falla de Operadores 1 0:45
B 38.020,00 | 1945 | 20:00 Fallas eléctricas B 0:15

A 36.000,00 | 16:00 | 16:20 Reuniones 4 0:20

G 4126100 | 16:00 | 1620 Reuniones 4 0:20
L 7401800 | 16:00 | 1620 Reuniones 4 0:20

L e’




Paradas Abril
articulos | Cantidad Inicio| Final|  Clasificacion | Clasificacién | Duracion
Y ) _,_Li‘)f] 000.00f TO00 | 11 00| Falla de—material 2 100
'k"lﬂ*;w_‘_ji.(.).‘f(_]:”” 00.00 10200| Falta de material 2 2:00
A [280000.001 07:00 | 1000 | Falta de matenal 2 3:00
¢ | s ss000] 181512000 Falla eléctrica 5 1:45
Tp | 120869004 1815 ]2000| Falla electrica 5 1:45
=== . 33981001 23:30 1 0320 Falla de material 2 3:60
T 70 00000 1815|2025 Fall ' :
oo orto oo |3 T 210
1| _10000.00] 0600 [07.00| Faita de material 2 1.00
Y 131 823.00] 15.00 | 17:30| Falta de material 2 2:30
I 40 000,001 0700 [ 1020 | Falta de material 2 3:20
1 | 6000000 1500 [ 1530 Reunién 4 0:30
) 70.700,00] 15:00 | 16:30 Reunién 4 1:30
T [ 109.647,00{ 03.00 | 04:15] Falta de material 2 1:15
I 141920000 07:00 [ 12:00| Falta de material 2 500
| 124930001 07:00 | 12:00 | Falta de material 2 5:00
. 142.590.00] 13:00 | 16:45| Falta de material 2 3:45
N 400000001 15:00 | 17:20 | Falta de material 2 2:20
) 35706,00] 19:00 | 23:00 | Falla del operador 1 4:00
] 70.000,00f 10:00 | 11:00| Falta de material 2 1:00
] 50.000,001 07:00 |1 09:30| Falta de material 2 2230
] 50.000.00{ 04:00 | 07:00 | Falla del operador 1 3:00
L 76 990.00( 10:0 [11:00| Falta de material 2 1:00
L 24000001 17:30 | 23:00 | Falta de material 2 5:30
L. 56.400,00f 21:00 | 23:00 | Falla del operador 1 2:00
M 20.900.00] 10:0 [11:00| Falta de material 2 1:00
M 10,100,001 19:00 | 23:00| Falta de material 2 4:00
C 55.740.00| 07:00 [ 08:00| Falta de material 2 1:00
& 13.100,00{ 07:00 | 13:00| Falta de material 2 6:00
M 9 600,00 07:00 | 12:00| Falta de material 2 5:00
H 11.882.00] 23:50 { 00:50| Falla del operador 1 1:00
oy 58.100.00] 06:20 | 07:.00| Falta de material 2 0:40
J 70 000,00( 12:30 | 13:00| Falta de material 2 0:30
S 132.823.00| 15:00 | 17:15| Falta de material 2 215
F C 6.000,00f 07:00 | 14:15| Falta de material 2 7:15
C 59.100,00| 21:00 | 21:45| Falta de material 2 0:45
LM 11.200.00] 0300 | 04:20| Falla del operador 1 1:20
N 48 807.00| 07:00 | 09.00 | Falla del operador 1 2:00
EO 120.352.00] 07:00 | 07:45| Falta de material 2 0:45




POLITECNIUA DRI 1 1TORAL

BIBLIOTECA "GUNZALD ZEVALLOS
" LM.C.P

m Cantidad | Inicio | Final |  Clasificacion | Clasificacién | Duracion
| 84.184.00] 05:30 [ 07:00] Falla del operador 1 1:30
/;"‘Awﬁ_‘mo.OO 07:00 | 09:30 |  Falla eléctrica 5 2:30 _‘
— 1 | 32.500.00] 07:00 | 09:40| Falla eléctrica 5 2:40
—1 | 17.500.00] 07:00 | 09:45|  Falla eléctrica 5 2:45
G | 100.000.00] 07:00 | 10:00|  Falla eléctrica 5 3-00
— | 45.170.00] 07:00 [ 0945 | Falla eléctrica 5 545 |
I——"_-—-—_.__-‘ . = -
__——I————‘ 60.000.00{ 07:00 | 09:50 Falla eléctrica 5 2:50
P._——I—~ 12.300.00] 23:00 | 05:30| Falta de material 2 6:30

H 50.000.00] 15:00 | 16:15 | Falla del operador 1 145
r 2—0,0(?0.00 33.09 05:00 | Falla del operador 1 6:00 |

C 50.250.00] 18:15120:10| Falla eléctrica 5 1255
— ¢ | 21.000.00] 18:15[20:15] Falla eléctrica 5 2:00

E 60.000,00] 18:15 | 20:25 Falla eléctrica 5 2:10
— F | 67.000.00| 07:00 | 1010 | Falla del operador 1 3:10
—H | 100.000,00] 1815 ]2035| Falla eléctrica 5 2:20

C 27.250,00| 08:40 | 12:00| Falla eléctrica 5 3:20
T F 50.000,00( 08:40 | 12:00 Falla eléctrica 5 3:20
1 16.800.00{ 10:00 | 15:00| Falta de material 2 5:00

E 60.000.00{ 07:00 | 08:30| Falta de material 2 i -
F 80.000.00( 13:30 [ 15:00| Falta de material 2 1:30
G 50.000,00] 07:00 | 09:00| Falta de material 2 2:00

S 100.000.00| 07:00 | 09:00 | Falta de material 2 2:00

F 60.000.00| 07:00 | 10:00 Mantenimiento 3 3:00

1 18.080.00| 07:20 | 08:20 Falla electrica 5 1:00

| 24.700.00( 07:20 | 08:20 Falla electrica 5 1:00

G 50.000.,00| 07:00 | 07:30 Falla eléctrica 5 0:30

E 38.660,00| 07:20 | 08:20 Falla eléctrica 5 1:00

E 13.500.00{ 01:20 | 07:00 | Falta de material 2 5:40

F 86.358.001 07:20 | 08:20 Falla eléctrica 5 1:00

S 100.000,00| 07:20 | 09:00| Falta de material 2 1:40
| 21.000.00{ 03:00 | 07:00| Falta de material 2 4:00

D 50.000.00| 10:00 | 15:00| Falta de material 2 5:00

E 17.669.00f 07.00 | 13:00| Falta de material 2 6:00
. E 50.000.00| 15:00 | 16:40| Falta de material 2 1:40

C 36.200.00] 04:30 | 06:00 | Falta de material 2 1:30

C 26.000.00| 07:00 | 10:00| Falta de material 2 3:00

C 12.000.00| 1830 | 23:00| Falta de material 2 4:30

C 27.960.00| 07:00 | 11:00| Falta de material 2 4-00

E 67.087.00| 07:00 | 08:30 | Falla del operador 1 1:30 ‘1
L E 30.000.00| 07:00 | 12:00| Falta de material 2 5:00
LK ]100.000.00{ 03:15 [ 04:00| Faila del operador 1 0:45




ms Cantidad | Inicio | Final|  Clasificacion | Clasificacién | Duracién
L= | 48.587.00] 04:30 | 053 :
/,';—-——1 8.0, : ~.30| Falla del operador 1 1:00
l 40.032.00) 07:00 | 08:45 | Falla del operador 1 1:45
—1 37 _
] 32.100.00( 07:00 | 09:00 | Falla del operador 1 2:00
/Tﬂr_;h.‘)ﬂ(mo 15:00 | 17:00 | Falla del operador 1 2:00
— K| 30.000.00] 11:00 | 12:30| Falla del operador 1 1:30
—1 | 10.000.00] 21:00 | 22:00] Falla del operador 1 1:00
— | 9.000.00| 08:30 | 15- -
] 000, 8:30 | 15:00| Falta de material 2 6:30
—~ | 150.130.00] 21:00 | 213 et |
( 150.130.00f 21:00 | 21:30 |  Falla eléctrica 5 0:30
—~ | 137.930.00| 21:00 | 21 T
( 137.930.00] 21:00 | 21:30 |  Falla eléctrica 5 0:30
P 45.600.00| 18:15 |20:20| Falla eléctrica 5 2:05
;.-——'_’—-'__—_ 5 -
Q 40.800.00] O1:10 | 01:20 | Falla del operador 1 0:10
— Q | 43.750.00] 07:00 | 09:25| Falta de material 2 2:25
j 24.072.00] 03:00 | 07:00 | Falta de material 2 4:00
R 29.712.00) 15:00 { 17:30| Falta de material 2 2:30
— p | 28.104,00{ 08:30 [ 12:00] Falla electrica 5 3:30
P 30.816.00( 08:30 | 11:30 Falla eléctrica 5 3:00
Q 18.816.00| 15:00 | 15:45| Falta de material 2 0:45
R 46.392.00| 08:00 | 09:00 Reunioén 4 1:00
Q 38,750,001 01:00 | 02:00| Falta de material 2 1:00
q 19.512.,00{ 07:00 | 08:00 Mantenimiento 3 1:00
T 44.400.00] 11:451]12:45 Mantenimiento 3 1:00
T 45.096.00( 11:45 | 12:45 Mantenimiento 3 1:00
T 41.400.00] 08:00 | 10:00| Falta de material 2 2:00
T 34944 00| 19:00 | 21:00| Falta de material 2 2:00
S 49.200.00( 15:00 | 15:40 Mantenimiento 3 0:40
T 4680000} 19:00 | 19:24 | Falta de material 2 0:24
T 54.696.00( 22:50 | 23:00 Mantenimiento 3 0:10
5 44.972.00( 15:20 | 17:00 Reunion 4 1:40
S 48.432.00| 08:00 | 09:00 Mantenimiento 3 1:00
S 39.984.00] 1520 ] 16:30 Falla eléctrica 5 1:10
1 43.200,00{ 15:00 | 16:30 | Falla del operador 1 1:30
U 51.888.00( 07:00 | 07:15| Mantenimiento 3 0:15
U 52.440.00] 16:40 | 17:00| Falta de material 2 0:20
U 43 632.00( 13:50 | 14:25| Falta de material 2 0:35
U 42.692.00| 15:45 | 16:35| Falta de material P 0:50
V 52.525.00( 16:30 | 16:40| Falta de material 2 0:10
P 46.288.00] 19:20 | 19:40| Falta de material 2 0:20
P 46.375.00| 15:10 | 16:00| Falta de material 2 0:50 |
W 52.800.00] 1800 [ 18:15| Falta de material 2 015
W 54.000.00| 07:00 | 07:20 | Falla del operador 1 0:20
W 55.200.,00[ 15:35 | 15:45| Falla del operador 1 0:10




mﬁntidad Inicio | Final|  Clasificacién | Clasificacién | Duracion
— W | 24000.00| 1840 [ 1935 Falla del operador 1 0:55
— | 7.986.00{ 07:00 [0920| Falla eléctrica 5 2:20
— | 30.950.00] 07.00 [10:00]  Falla electrica 5 3.00
— | 39781.00] 07:00 [0900] Fana eléctrica 5 2:00
ﬁJo.SOO,OO 13:00 | 13:20 | Falla del operador 1 0:20
U | 49.800.00] 10:00 | 11:00| Falta de material 2 1:00
U | 47.650.00{ 07:00 | 08:00| Falta de material 2 1:00
U 51.600.00| 02:00 | 02:15| Falta de material 2 0:15
U 25.200.00] 07:30 | 11:30 | Falta de material 2 4:00
p 55.248.00{ 01:20 | 01:30 | Falla del operador 1 0:10
- Q 40.370.00) 18:15 1 19:40|  Falla eléctrica 5 1.25
Q 37.300.00] 1815 | 20:20|  Falla eléctrica 5 205
Q| 27672.00] 19:00 | 19:20] Falla del operador 1 0:20
N 35.?68.00 O?iOO 11:00| Falta de material 2 4:00
N 38544,00] 15:00 [ 17:00| Falta de material . 2:00
R 50.400,00| 10:30 | 11:00| Falta de material 2 0:30
Q 48.870.00| 07:00 | 08:00| Falta de material 2 1:00
Q 54.000.00| 15:15 [ 15:30| Falta de material 2 0:15
N 21.430,00) 07:15 1 07:49 | Falla del operador 1 0:34
Y 18.062.00{ 11:20 [ 11:55| Falla del operador 1 0:35
X 48.333,00] 06:30 | 07:00| Mantenimiento 3 0:30
5 45.500,00{ 08:00 | 09:00 Reunion - 1:00
Y 38.244,00| 08:00 | 09:00 Reunion 4 1:00
Q 50.400,00| 07:00 | 08:00 | Falta de material 2 1:00
Q 45.264.00] 19:00 | 19:20| Falta de material 2 0:20
Q 36.360,00| 23:30 | 01:30| Falta de material 2 2:00
R 40.368.00| 07:00 | 08:45] Mantenimiento 3 1:45
R 44.220,00{ 19:30 | 20:30| Falta de material 2 1:00
R 51.288.00| 08:30 | 09:00| Falta de material 2 0:30
Q 34.800,00| 07:30 | 10:20 Falla eléctrica ] 2:50
Q 46.800,00| 18:00 | 19:10| Falta de material 2 1:10
| Z 3.036.00f 07:30 [ 09:10 Falla electrica 5 1:40
Z 40.800.00|{ 15:00 | 17:00| Falta de material 2 2:00
Q 12.000.00] 20:00 | 20:20 | Falla del operador 1 0:20
R 39.792.00{ 23:00 | 23:40 | Falla del operador 1 0:40
- Z 48 696.00| 09:00 | 09:50 | Falla del operador 1 0:50
7z 47.772.00| 19:00 | 19:30| Falta de material 2 0:30
| ¥ 51.650.,00] 15:0 | 15:20| Falla del operador 1 0:20
vV 30.175.00[ 20:0 |23:00| Falla del operador 1 3:00
L Q 54.122.00] 08:40 | 09:00| Falta de material 2 0:20
L Q 47.814.00| 15:00 | 15:30| Falta de material 2 0:30




mchantidad Inicio | Final | Clasificacion | Clasificacién | Duracion
0| _50097.00] 0840 | 0925 | Faita de materia 2 0:45
X __'\\ 350,001 07:35 1 09:15 | Falla del operador 1 1:40
— 7| 21600.00{ 1520 ]2000] Falta de material 2 4:40
/ 49.200,00] 18:30 | 19:00 | Falta de material 2 0:30
— | 48.750.00] 01:30 [02 10| Falta de material > 040
—7 | 51.600.00] 0130 | 01.38] Falla del operador 1 0:08
—7 | 4580800 0840 | 09:15| Falta de material 2 0:35
7 44.330.00[ 10:20 [ 11:00 | Falta de material 2 0:40
\ 5140800 00:15 | 0045 | Falta de material 2 0:30
/ 51.600.000 01:20 | 01:35| Falta de material 2 015
7 48.000.00] 08:30 | 09:00 | Falta de material 2 0:30
V 46.625.00] 08:00 | 09:00 | Falla del operador 1 1:00
7 42.000.00] 19:00 | 19:20| Falta de material 2 0:20
S| 26.088.00{ 11:00 | 13:40| Falta de material 2 2:40
— v | 50664.00] 21:30 [ 22:10| Falta de material > 0-40
b—-———Z 31.200.00] 15:00 | 18:00| Falta de material 2 3:00
S 49.200,00] 16:00 | 16:20 | Falta de material 2 0:20
S 41.112.00| 21:30 | 22:55| Falta de material 2 1:25
7 43.400,00| 15:30 | 16:30| Falta de material 2 1:00
Z 46.800,00{ 15:20 | 16:00| Falta de material 2 0:40
S 54264001 11:00 | 11:15| Falta de material 2 0:15
S 46.739,00{ 06:20 | 07:00| Mantenimiento 3 0:40
2 22.800,00] 11:00 | 11:40| Falta de material 2 0:40
R 46.985.00( 16:30 | 17:00| Falta de material e 0:30
R 40.800.00] 17:45 | 18:45| Falta de material 2 1:00
R 39.768.00] 18:00 | 19:30| Falta de material 2 1:30
V 54.000,00{ 08:30 | 08:40 | Falla del operador 1 0:10
R 49.200,00{ 21:00 | 21:30 Falla eléctrica S 0:30
S 18.075,00| 21:00 | 21:30 Falla eléctrica 5 0:30
/ 51.792.00| 21:00 | 21:30 Falla eléctrica 5 0:30
R 51.600,00{ 11:45{12:00| Falta de material 4 0:15
R 35.040,00] 07.00 | 11.00| Falta de material 2 4:00
| _AA 32.051,00] 18:15(20:10 Falla eléctrica 5 1:58
| AB 6091500 0525 [ 07:00| Mantenimiento 3 1:35
| AA 17.881.00] 08:40 [ 12.30| Falla eléctrica 5 3:50
AA 24.929.00( 0840 { 12:30 Falla eléctrica 5 3:50
AA 35.000.00| 1830 | 19:00 | Falta de material 2 0:30
AA 5.000.00f 0 07:00| Falta de material 2 7:00
AC 20.000.00] 07:00 [ 12:30|  Falla eléctrica 5 5:30
AC 28.826,00| 07:00 | 11:30 Reunion 4 430
[ AA 27.290.00] 07:00 | 0900 | Falta de material 2 2:00




m’; Cantidad | Inicio| Final| Clasificacion | Clasificacién | Duracién
| 23401.00] 15:00 [ 17:00|  Mantenimiento 3 2:00
0| 24347001 1500 | 17.00] Mantenimiento 3 2:00
//\/’I'/—j 37.403.000 09:40 | 1230 Mantenimiento 3 2:50
N | 05.000.00] 15:00 | 17.00]| Falta de material 2 2:00
r/“\TP‘_A 70.000.00] 14:40 ] 15:00|  Mantenimiento 3 0:20
AE | 44.005.00] 15:00 | 17:00| Mantenimiento 3 2:00
fiﬁﬂo,ﬂ() 00:00 | 03:00 | Falla del operador 1 3:00
—AF | 52251.00] 10:45 | 11.00| Falta de material 2 015
—Ar | 40377.00| 17:10 | 19:30| Falta de material 2 2:20
—AF | 5500000 0700 | 08:35| Falta de material 5 1:35
G| 34.722,00] 03:15 [ 03:55| Falta de material > 040
AG 35.000.00) 07:00 | 07:30 | Falla del operador 1 0:30
AG 39.972.00] 07:00 | 08:00| Falta de material 2 1:00
AT 59.311,001 21:30 | 22:30 | Falta de material 2 1:00
AF 71.534.00( 06:50 | 07:00 Mantenimiento ! -0
T AG 1.141.00{ 15:15 | 15:30| Falla del operador 1 0:15
TAG 3.200,00] 1520 | 15:45 | Falla del operador 1 0:25
AH 26.792.00] 04:45 | 07:00| Mantenimiento 3 2:15
AF 62.645,001 07:00 | 08:30 Mantenimiento 3 1:30
AG 32.602,00{ 07:00 [ 08:15| Falla del cperador 1 =la
AG 32.891,00{ 07:00 | 09:10| Falla del operador 1 2:10
Al 50.000,001 10:40 | 12:35| Falta de material 2 1:55
AF 67.023,00| 21:50 | 22:30| Falta de material s 0:40
AF 26.605.00| 07:00 | 13:00 | Falta de material 2 6:00
AB 25.000.00| 07:00 | 11:30 Falla eléctrica 5 4:30
AB 69.005.00| 01:10 | 01:45| Falta de material 2 0:35
AD 23.153.00| 07:00 | 9:45 Falla eléctrica 5 2:45
AG 31.675,00| 22:00 | 23:00 | Falta de material 2 1:00
AG 36.152.00] 22:00 | 23:00 | Falta de material 2 1:00
AF 4297400 1800 | 20:30| Falta de material P 2:30
L AA 22.013,00| 09:15 | 10:45| Falla del operador 1 1:30
AA 35.000.00] 18:15 | 20:10 Falla eléectrica 5 1:55
| AB 55.000,00{ 18:15]20:10 Falla eléctrica 5 1:565
L AC | 43.832.00f 20:30 | 22:00| Falta de material 2 1:30
AA 32.002,00{ 08:00 | 09:00 Reunion 4 1:00
AB 51.821.00 2100 | 23:00| Falta de material 2 2:00
AB 22.980.00] 02:30 | 07:00| Falta de material 2 4:30
AB 44.315.00] 07:00 { 09:30| Falta de material 2 2:30
Al | 34.607,00[ 20:00 | 23.00| Falta de material 2 3:00
A 19.843.00| 04:30 { 07:00| Falta de material 2 2:30
AB 58.865.00] 11:00 | 12:00| Falta de material 2 1:00




@ Cantidad | Inicio | Final | Clasificacién | Clasificacion | Duracién
Al | 337S1.00] 07.00 | 07 30| Falla del operador 1 0:30
| 20000.00[ 1900 [2300] Falia electrica 5 4.00
Ak 40.000.00] 1500 | 17:30 | Falla del operador 1 2:30
A | 3000000 07:00 [07:30] Falla del operador 1 0:30
— Ak | 01065.00] 07:30 [0835]  Falla electrica 5 1:05
AR 37.884.00] 20:00 | 23:00| Falta de material 2 3.00
AN S3.136.001 23:00 | 00:00 Falta de material 2 1:00
AA 29.331.00] 07:30 | 08:55| Falla eléctrica 5 1:25
AA 42.684.00] 07:30 | 08:30| Falta de material 2 1:00
Al 31.366,00] 15:00 | 17:20| Falta de material 2 2:20
AK 42.536,00{ 07:00 | 11:30| Falta de material 2 4:30
Al 45.000,00| 06:50 | 07:00| Falta de matenal 2 0:10
Al | 37.391.00| 07.00 | 08:00| Falta de material 2 1:00
Al | 23.327.00] 07:00 | 10:45| Falta de material 2 3:45
T AK | 18.814.00] 07:00 | 11:40| Falta de material 2 4:40
T AK | 57.573.00] 03:10 | 04:15| Falta de material 2 1:05
T AA 35.000,00| 07:00 | 07:45 | Falla del operador 1 0:45
T AA 18522.00] 19:15 | 23:00 | Falta de material 2 3:45
j 24.928.00| 07:00 | 08:00| Falta de material 2 1:00




e

r/ Pnradns Mnyo
" mad Inicio| Final waihgsfficncién\ ‘ Clasificacion Durnrit’m

] 24 “0 00 ;9“’.})‘0 1010] __Falta de Matorial 2 310
://’A/ 23 ‘”O 00 |03 1910700]  Talta de Material | 2 34’
”@f 1 7606,00 ,QZ'OO 1340 Ialm de Matenal | 2 640
i/g/wf:’i.fﬁm 00 | 06 45|07 00 Mnnlnmmmnli_mV’ 3 | 015
’//%/,« 264 SQ 00 [ 0700 10.1Q_~__7_I alta doe Material | 2 _____3 1? ‘
=" | 15.694.00 |03 15 O7~%M3 Malwmt 7 - Ciﬁ;’;,___
L | 45.977.00 { 0825|0900 Fallas electricas 5 035
/”,LE"J“ 42. 230 00 1500 17:00 *__E_a_“a de Material 2 200
| —~—1756.719.00 | 06 00]07:00] Falta de Matoriai 5 100
/’%fh‘% 181,00 | 07.00 | 09:00 Mantenimiento 3 2309 ]
—5 | 35.000,00 | 08:2509:00 Fallas eléctricas 5 OfSJ
— D | 79.937.00 |21:00 | 23:00| Falla de Operadores 1 2:90
/E’JH 146 618,00 | 00.00 | 06:59 Falta de Material ) 6239
— 5 | 79.456,00 | 23:00|05:00| Falta de Material 2 6.00
— B | 111.537,00]19:20(23:00| Fallas eléctricas 5 3.40
— £ | 34.052,00 | 15:00 | 23:00 Mantenimiento 3 8:00

B 31.079,00 | 07:00 | 08:10| Falta de Material 2 1:j0
B | 104.539,00| 10:0 [ 12:15| Falta de Material 2 2:15

B 115.000,00 | 11:15 ] 12:00 Falta de Material 2 0145

F 56.471,00 | 07:00 | 16:00| Falla de Operadores 1 9..0(3

F 112.852,00 | 07:00 | 11:25| Falla de Operadores 1 4:23

= 73.472,00 | 07:00{ 11:00 Falta de Material 2 4:00

D 64.066,00 | 19:00 | 19:40 Falta de Material 2 Oj40

G 27.260,00 | 17:201]19:30 Mantenimiento 3 2:10

D 37.759,00 | 20:15| 20:35 Falta de Material 2 0220

D 39.173,00 | 07:00 | 10:40 | Falla de Operadores 1 3:40

D 28.594 00 | 07:00 | 08:00 | Falla de Operadores 1 1:00

D 36.538,00 | 07:00 | 08:00 | Falla de Operadores 1 1:OO

D 50.481,00 | 08:15| 10:45 Falta de Material 2 2:30

D 64.884,00 | 15:00 | 16:30 Falta de Material .3 1:30

D 31.423,00 | 17:00|17:50 Fallas eléctr.icas : 828

7:00117:50 Fallas electricas 5 :

+%3(7)2288 12:00 13:00 Falta de Material 2 1:00
-\? 38:382'00 12:00| 13:33 Falta de Material 2 1533
|G [ 3775800 [1100] 11.40| Falta de Malerial 2 040
| G [ 2183500 [1300|1330] Falla de Materia 2 0:30
| G [ 5681400 [1500[17.00] Falta de Material > 200
| G 2865600 | 1500]1700] Falta de Material 2 2:00
| H 39 142.00 [0700]10.00] Falta de Materia 2 3:00
\H\‘~ 25»454,00 15:30 16:45 Reuniones 4 115
\é\\— 21v246'00 11:30 12.50 Falta de Matenal 2 1:20
\6\\ 37‘233‘00 10:00 10:45 Falta de Material 2 0:45
G\ 446, : 6:45 Reuniones 4 115
—5 | 16.446.00 | 1530 16




Cantidad

———

/ Inic e
jculos | > 10| Final Clasi Clasificacion | Duracion
A3 861.00 | 1530 |21 00— 1 oneacion e T

Bl Reuniones 4 530
_— | 33358.00 [0700[ 1000 F ‘ |
‘/I,,A AT s Falta de Material 2 3.00
/@,”4__2. R 88 89. 10| Falta de Matenal 2 2.10

G 35844, | 900| Falta de Mater 2 2:00
— | 23523,00 | 14:20[15:00 Hateral |

H _Mantenimiento 3 0:40
_—— | 64 000,00 |14:30] 1500 ; ;

E Falta de Material 2 0:30
—C | 28.378.00 | 1330|1500 Falla de Operadores 1 1:30
— | 31.450,00 | 07:00]09:45]| Falla de Operadores 1 245 |
L—< | 39.400,00 | 07.00|09:00| F .

K alla de Operadores 1 2.00
L— | 4220000 |2045]|21:30] F . .
/5,__,7 ‘ alta de Material 2 0:45
/__l:______ 35871,00 | 07:00 | 11:00| Falla de Operadores 1 4:00

M 50.000,00 | 07:00 | 12:45 | Falla de Operadores 1 545 |
— | 44.520,00 | 08:30 | 09:20 Sctri :
J Fallas electricas < 0:50

M 100.000,00 | 08:30 | 11:30 F : -
- alta de Material 2 3:00

L 65.339,00 | 08:30|09:15 Fallas eléctricas 5 0:45

N 118.117,00 | 08:30 | 09:20 Fallas electricas 5 0:50

N 128.235,00 | 03:00 03:25 Falta de Material 2 0:25

N 4462300 | 07:00 | 10:30 | Falla de Operadores 1 3.30

0 51.000,00 | 18:00| 18:25 Falta de Material 2 0:25

P 76.588,00 [ 19:15| 22:48 Fallas electricas 3 333

J 5.120,00 |08:20|15:00 Falta de Material 2 6:40

K 24.400,00 | 19:15 | 22:40 Fallas eléctricas 5 3:25

M 50.000,00 | 09:00 | 14:00 | Falta de Material 2 5:00

M 50.000,00 | 19:15 | 22:35 Fallas electricas 5 3:20

L 40.500,00 | 19:15(23:00 Fallas electricas 5 3:45

E 62.000,00 | 23:00 | 00:30 Falta de Material 2 1:30

N 40.000,00 | 19:15| 22:45 Fallas electricas 5 3:30

J 22.300,00 | 15:00 | 17:00| Falla de Operadores 1 2:00

Q 40.000,00 | 12:50 | 13:30| Falla de Operadores 1 0:40

P 352.469,00 | 12:20 | 13:20 | Falla de Operadores 1 1:00

J 79.850,00 | 09:00} 10:0 Falta de Material 2 1:00

N 15.544,00 | 16:00 | 23:00 | Falla de Operadores 1 7:00

J 131.820,00 | 07:00 | 10:30| Falla de Operadores 1 3:30

J 80.030,00 | 07:00 | 07:50| Falla de Operadores 1 0:50

R 299.912.00 | 07:00| 11:00 | Falla de Operadores 1 4:00
S 214.733 00 | 07:00 | 07:35| Falla de Operadores 1 0:35
N 255.411,00 | 07:00 | 09:25 | Falla de Operadores 1 2:25
L | 53486,00 | 13:30|15:00| Falla de Operadores 1 1:30

K 3260000 | 12:20 [ 15:00| Falla de Operadores 1 2:40

K 20.400,00 | 19:00 | 23:00| Falta de Material 2 4:00

K 162 138,00 | 07:00 | 09:20|  Fallas eléctricas 5 2:20

K 47 62000 | 13:00 | 15:00| Falla de Operadores 1 250D

T 33.504,00 | 18:40 | 23:00 Mantenimiento 3 4:20
L P 1100.000,00 | 07:00 | 09:00 | Falla de Operadores 1 2:00
K | 46.100,00 | 07:00|08:45| Falla de Operadores 1 1:45

J 18 620.00 | 07 00 | 09:30 | Falla de Operadores 1 30

P 87 058,00 | 07.00|08:20 | Falla de Operadores 1 =155

1908




" cantidad

Inicio

’,fflo’-ﬂ Final Clasificacion Clasificacién | Duracion
M/U/ 40.000.00 | 15:00 | 16:00 | Falla de Operadores 1 1:00
/I/J 20450,00 | 23:30| 00:30 |  Falta de Material 2 1:00
|~ ] 50.900,00 | 23.00|23:30| Falta de Material 2 0:30

z ___353_540,00 13:00 | 15:00| Falla de Operadores 1 2:00
/J’/ 10.540,00 | 10:00 | 15:00| Falla de Operadores 1 5:00
|5~ [ 10820000 17:10| 18:15] Fallas eléctricas 5 1:05
—p | 41.800.00 | 01:50102:30| Falla de Operadores 1 0:40
/3/; 25.000.00 | 1200|1320 Falta de Material 2 1:20
L~ | 560,00 | 07:00|13:20| Falla de Operadores 1 6:20 |
| [ 100.000.00 [ 15:00 [ 17:00| " Falta de Material 2 2:00 |

ol 3.300,00 | 03:00|07:00| Falla de Operadores 1 4:00
— | 46 860,00 | 07:00 | 08:10| Falla de Operadores 1 1:10
— | 20.000,00 | 07:00|11:00| Falta de Material 2 4:00
— | 40.000,00 | 15:00 | 18:40| Falta de Material J 3:40
/; 10.000,00 | 15:0022.00| Falta de Material 2 7:00
s 40.000,00 | 15:00 | 16:20 | Falla de Operadores 1 1:20
— | 40000,00 | 15:00( 18:15| Falta de Material ;i 3:15
— L | 50.000,00 | 22:00|23:00| Falta de Material 2 1:00
— | 40.000,00 | 22:00|23:00| Falta de Material 2 1:00

L 58.036,00 | 02:20 | 03.00| Falta de Material 2 0:40

N 56.000,00 | 10:30 | 15:00 | Falla de Operadores 1 4:30

K 43.400,00 [ 07:00 | 08:25| Falla de Operadores 1 1:25
— L | 40.000,00 | 07:00|09:00| Falta de Material 2 2:00
— J | 17.200,00 | 07:00|10:00| Falla de Operadares 1 3:00
) 43.200,00 | 03:00 | 03:30 Falta de Material 2 0:30

J 18.600,00 | 23:00 [ 01:00 Falta de Material 2 2:00

L 50.000,00 | 01:00 | 02:10 Faita de Material 2 1:10

R 34.956,00 | 15:00 | 21:00 Mantenimiento 2 6:00

Y 150.000,00 | 15:00 | 16:30| Falla de Operadores 1 1:30

Z 150.000,00 { 07:00 | 10:15 Falta de Material 2 > 18

JA 125.000,00 | 07:00 | 10:30 Falta de Material 2 3:30

£ 125.000,00 | 07:00 | 09:00 Falta de Material 2 2:00

AA 38.150,00 | 11:00| 12:00 Mantenimiento 3 1:00




Anexo 2.5

Diagrama de Planta y flujo de Materiales
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Anexo 3.1
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Anexo 4.1

Diferencia de inventarios: Agosto

———

. : - ) Valor Pérdida en
| J Nticulos Fff‘f?ma Flslen Diferencia Ctvs, dblares
T 321010 356508 35498 0,66 2342865
- 32832 26400 -6432 0,66 -42,4512
| 350850 34999927 | 850,73 | 011 | -0,935803
;}-""‘M ,: 425725 443507 17782 0,11 19,5602
| 528173 528172 28 -0,72 0,11 -0,000792
L™ 278252 275337 -2915 1,77 -51,5955
[ /6/‘ 180000 102688 -77312 1,77 -1368,4224
| 405882 407234,997 | 1352,997 | 0,16 2,1647952
Vﬁ"’i__fctzzooo 435830 13820 0,16 22,128
. 126665 109780 -16885 1,77 -298,8645
—>5 | 125652 127696 2044 1,77 36,1788
—7 | 1492875 1345180,064 | -147694,94 | 0,15 | -221,542404
— | 1472772 1469296,04 | -347596 | 0,15 -5,21394
—v | 359036 359023 -3 0,31 -0,0093
—~ | 535646 524225 -11421 0,31 -35,4051

N 197002,01 196692 -310,01 0,31 -0,961031

5 500000 560076 60076 0,16 96,1216

D 0 0,46 0,46 0,31 0,001426

0 0 0,07 0,07 0,31 0,000217
Total 7617655,181 | 7617655181 | -136716,83 -1614,960132




Diferencia de inventarios: Septiembre

— 1 T

—

/s Existencia Fisico Diferencia | Valor Ctvs. i
.Nticl”o dolares
L/O/f 222.148,00 219.002,00 | -3.146.00 0,66 -20,76
{ 17.922.00 17.500,00 | -422,00 0,66 279
L/H// 19 148,00 19.248,00 | 100,00 0,66 0,66
LY/MY 153.739,00 6,73 0,11 0,01
/{/L’l—@ﬂ)'oo 779.965,00 45,00 0,11 0,05
L//Y/d 591.741,28 591.738 00 -3,28 0,11 0,00
4”‘ 113.693,00 113.698,00 5,00 1,77 0,09 |
;V{’” 64.464.00 64.575,00 111,00 1,77 1,96 |
G | 352.697.00 | 352967.00 | 270,00 0.16 043 |
N | 3.532.00 0,00 -3.532,00 1,77 62,52 |
—g~ | 191.618.00 191.622,00 4,00 .77 0,07
— | 1.812.773,06 | 1812.773,00 -0,06 0,15 0,00
:/'M’” 1.133.350,04 | 1.134.000,00 649,96 0.15 0,97
—N | 18766700 187.283,00 -384,00 0.31 -1,19
— N | 423.963,00 423.945,00 -18,00 0,31 -0,06
—G | 154.766,00 154.768,00 2,00 0,16 0,00
—TR | 82.80232 82.900,00 Y. 011 0.00
—w | 12.786,00 12.787,00 1,00 177 0,02
— 0O | 80.990,46 80.990,00 -0,46 0,31 0,00
7 | 95.004,00 95.000,00 -4.00 0.31 -0.01
P | 0,07 0,00 -0,07 0,31 0,00
] | 8846100 89.461,00 1.000,00 177 17.70
“Total | 6.583.278,50 | 6.577.961,00 | -5.317,50 -65,36

Diferencia de Inventarios: Octubre

EAr‘[iculcas Existencia Fisico Diferencia | Valor Ctvs. Per’dlda en
i dolares
| B 67083 67583 500 0,66 3,300

Y 11760 11765 5 0,66 0,033

C 12544 12574 30 0,66 0,198

X 550000 549901,27 -98,73 0,11 -0,109
K 338926 338668 -258 0,11 -0,284
D 488434 488433,28 -0,72 0,11 -0,001
O 740941 740940,997 -0,003 0,16 0,000
N | 153275006 | 1532750,064 0,004 0,16 0,000
N | 1904470 1904469,04 -0,96 0,16 -0,002
P | 210000 208292 -1708 0,31 -5,295
£ | 954854 961647 6793 0,31 21,058
bee B 1 0 393,25 393,25 0,66 2,595
— T | 66773 64546 2097 1,77 -39,418
— Y | 76055 76054,53 -0,47 0,31 -0,001
_Total [ 14181191,43 | 14177764,06 | -3427,3711 -17,924




—

Anexo 4.2

Paradas Agosto

FILM

Cantidad

Inicio

Final

Duracioén

ﬁ;c/ul’; _ Clasificacién | Clasificacion
A [ 64616.00 | 08115 | 09:00 | Falta de Operador 1 00:45
% | 39056,00 | 1500 | 16:00 | Falta de Operador 1 01:00
L—7% | 19.000,00 | 11:35 | 12:00 | Falta de Operador 1 00:25
—¢ | 18.000,00 | 11:10 | 12:00 | Falta de Operador 1 00:50
—F [ 20.000,00 | 03:00 | 04:30 | Faita de Operador 1 01:30
—R | 20.000,00 | 08:00 | 0820 | Faltade Operador 1 00:20
—F | 59.148,00 | 07:20 | 09:30 | Falta de Operador 1 02:10
—y | 61.748,00 | 07:00 | 07:45 | Faltade Operador 1 00:45
— U | 56.180,00 | 05:30 | 07:00 | Falta de material 2 01:30
— O | 43.000,00 | 07:00 | 07:30 | Falta de Operador 1 00:30
—F | 33.000,00 | 05:30 | 07:00 | Falta de material 2 01:30
—W | 34.000,00 | 05:30 | 07:00 | Falta de material 2 01:30
T 36.925,00 07:00 10:45 Falta de material 2 03:45
W 18.366,00 07:00 10:45 Falta de material 2 03:45
W 10.580,00 | 07:00 12:00 Falta de material 2 05:00
H 30.500,00 | 07:00 08:15 | Falta de Operador 1 01:15
T N 15.000,00 | 08:00 | 08:30 | Falta de Operador 1 00:30
B 41.020,00 | 10:00 11:00 | Falta de Operador 1 01:00
Y 51.656,00 | 07:00 08:30 | Falta de Operador 1 01:30
Y 21.128,00 | 07:00 09:00 | Falta de Operador 1 02:00
Y 32.000,00 | 07:00 08:00 | Falta de Operador 1 01:00
J 17.532,00 | 10:20 1110 Falta de material 2 00:50
R 55.191,00 | 16:00 17:00 Mantenimiento 3 01:00
. E 28.696,00 | 07:00 11:35 | Falta de Operador 1 04:35
. D 65.930.00 | 01:45 02:30 Mantenimiento 3 00:45
G 32.530,00 19:00 20:00 Mantenimiento 3 01:00
Q 43 693,00 | 19:40 19:50 Mantenimiento 3 00:10
W 33.000,00 | 07:00 08:15 | Falta de Operador 1 01:15
W 33.800,00 | 07:00 | 0815 | Faltade Operador 1 01:15
-~ E 14072200 | 06:00 | 06:30 | Mantenimiento 3 00:30
R 13000000 [ 09:35 | 10:25 | Falta de Operador 1 00:50
__Ai___ggﬁaaoo 03:00 03:40 Mantenimiento 3 00:40
M 12079000 | 1500 | 19:30 [ Falta de Operador 1 04:30
N | 7166000 | 200 23:00 Mantenimiento 3 03:00
— N [ 6228000 | 1300 | 14.00 | Mantenimiento 3 01:00
— N [ 3070000 | 2300 | 01.00 | Faltade Operador 1 01:00
~—N__1150.000,00] 1400 | 1500 | Mantenimiento 3 01:00
—F [10000000] 0400 | 0500 | Faltade Operador 1 01:00
—F 16932000 | 0700 | 0740 | Mantenimiento 3 00:40




~Cantidad

Inicio

) o Final Clasificacio Clasificacion | Duracion
. 1108 ] ey — cion a

jﬁﬁ-‘%f; | 5800,00 8; -gg 09.20 | Falta de Operador 1 02:20
o™ 5 550,00 = 07:00 | Falta de Operador 1 01:40
|| 44056.00 | 07:00 | 09.50 | Falta de Operador 1 02:50
:’/-C:/‘ 68 940,00 07:00 09:30 Falta de Operador 1 02:30
5|2 5005000 3288 10.00_| Falta de Operador 1 03:00
L~ [100000.0C : 17:30 | Falta de Operador 1 02:30
5| 30.000.00 15:00 20:30 | Falta de Operador 1 05:30
/Y”” 47.600,00 | 04:30 06:10 Mantenimiento 3 01:40
| 618200 | 07:00 | 09:00 | Falta de Operador 1 02:00
/\:’" 5.890,00 06:15 07:00 | Falta de Operador 1 00245
— | 738.000,00 | 07:00 | 09:30 | Mantenimiento 3 0230
_— | 3.200,00 | 16:00 | 23:00 | Falta de Operador 1 07.00
— | 47.260,00 | 07:15 08:00 Mantenimiento 3 00:45
—_ | 50.000,00 | 07:00 10:30 | Falta de Operador 1 03:30
— 15000000 | 20:30 | 23:00 i :

1 Mantenimiento 3 02:30
—R | 65.910,00 | 10:00 | 10:45 | Falta de Operador 1 00:45
—— [ 53.220,00 | 08:40 | 09:00 - :
R 53 : . Mantenimiento 3 00:20
_,__B_-——— 96269,00 17:50 19:20 | Falta de Operador 1 01:30
L.-———vl!—”— 6?.36/‘00 08r00 08:20 Mantenimiento 3 00:20
W 17.339,00 19:30 19:45 | Falta de Operador 1 00:15
_____L 63.285,00 | 21:50 23:00 Mantenimiento 3 01:10

T 72.000,00 | 21:30 | 22:00 Mantenimiento 3 00:30

T 54.400,00 | 13:30 15:00 | Falta de Operador 1 01:30

T 35480,00 | 07:00 | 09:45 Mantenimiento 3 02:45

T 94.580,00 | 08:30 08:00 Mantenimiento 3 00:30

T 100.000,00 | 07:00 09:10 | Falta de Operador 1 02:10

Y 17.390,00 | 16:00 16:15 | Falta de Operador 1 00:15
B X 65.000,00 | 16:00 17:45 Mantenimiento 3 01:45

Y 100.000,00 | 05:00 07:00 Falta de material 2 02:00

Y 125.176,00 | 07:00 07:45 | Falta de Operador 1 00:45

0 21.000,00 | 07:00 09:30 Mantenimiento 3 02:30

0 40.400,00 | 00:00 00:30 Mantenimiento 3 00:30

o) 100.000,00 | 07:00 09:30 Falta de Operador 1 02:30

P 50.000,00 | 0Q7:00 09:50 Falta de Operador 1 02:50

P 30.000,00 | 07:00 10:30 Falta de Operador 1 03:30
P 66.623,00 | 23:00 23:40 Mantenimiento 3 00:40

P 40.167,00 | 07:00 12:00 Falta de Operador 1 05:00

0 130.000,00| 15:00 17:00 Mantenimiento 3 02:00

| 24.300,00 | 07:00 11:15 Mantenimiento 3 04:15

| 50.000,00 15:.00 20:00 Falta de Operador 1 05:00
___|__ 50.000,00 | 23.00 00:00 Mantenimiento 3 01:00
O 13211700 | 1015 | 1500 [ Falta de Operador 1 04:45




" Cantidad

Inicio

Final

] al | Clasificacién | Clasificacién | Duracién
%*‘500"6500 12:10 | 15:00 [ Mantenimiento 3 02:50
| [ 28012,00 | 11:00 | 1500 | Faita de material 2 04:00
x| 2380000 | 11.00 | 15:00 | Falta de material 2 04:00
L —~ | 27.900,00 | 14:30 | 15:00 | Falta de material 2 00:30
/N’““ 88.600,00 | 12:00 1500 | Falta de material 2 03:00
/E//‘H_Sf 960,00 | 06:00 07:00 Mantenimiento 3 01:00
—g [ 117.647,00| 01:20 | 02110 | Mantenimiento 3 00.50
— | 100.000,00| 11:00 12:30 | Mantenimiento 3 01:30
—v | 117.647,00| 14:00 15:00 | Falta de Operador 1 01:00
— | 47.360,00 | 07:00 08:10 Falta de material 2 01:10
—~ | 31.200,00 | 07:00 09:50 Falta de material 2 02:50
— | 24.000,00 | 07:00 | 09:30 | Falta de materia| 2 02:30
i__%()__@o,oo 16._40 17:20 | Falta de Operador 1 00:40
V| 49.500,00 | 14:35 | 1300 Mantenimiento 3 00:25
,___L— 4.320,00 15:45 16:30 Falta de Operador 1 00:45
s | 42.100,00 | 1500 | 16:20 Mantenimiento 3 01:20
D 52.050,00 | 11:45 | 13:30 Mantenimiento 3 01:45
E 62.530,00 | 00:00 00:35 Mantenimiento 3 00:35
V 150.000,00 | 07:00 | 10:00 Mantenimiento 3 03:00
V 68.000,00 | 19:00 23:00 | Falta de Operador 1 04:00
V 75.000,00 | 10:30 15:00 | Falta de Operador 1 04:30
N 150.000,00 | 07:00 10:00 Mantenimiento 3 03:00
M 44.808,00 15:00 15:30 Reuniones 4 00:30
M 51.744,00 | 07:00 09:00 Mantenimiento 3 02:00
: M 59.760,00 | 07:00 09:00 Mantenimiento 3 02:00
K 3.600,00 05:10 05:30 | Falta de Operador 1 00:20
U 7.396,00 21:30 22:00 | Falta de Operador 1 00:30
U 6.000,00 07:00 08:00 Mantenimiento 8 01:00
| 51.600,00 | 1500 15:25 | Falta de Operador 1 00:25
1 46.800,00 07:00 08:00 Mantenimiento 3 01:00
0 54.000,00 | 04:15 04:35 | Falta de Operador 1 00:20
L 39.600,00 07:30 08:20 Reuniones 4 01.00
N 72.500,00 21:00 22:30 Falta de material 2 01:30
P 45.600,00 | 07:30 08:00 Reuniones 4 00:30
L | 4440000 | 08:15 09:45 Mantenimiento 3 01:30
%_G\ﬁkss.zoo,oo 12:10 | 12:35 | Falta de Operador 1 00:25
A 53.568,00 | 22:10 22:45 Mantenimiento 3 00:35
B 11543400 | 12.00 | 13:00 Mantenimiento 3 01:00
D | 4855200 | 0900 | 10:00 Mantenimiento 3 01:00
D | 4584000 | 07.00 | 0800 Mantenimiento 3 01:00
D ] 4560000 | 1500 | 1545 Mantenimiento 3 00:45
—\I___ #VALOR! | 11:00 12:30 | Falta de Operador 1




%’{_9322@3‘9 ’“'910 Final Clasificacién | Clasificacién | Duracién
M/K’— 50.550,00 | 22:10 22130ﬁ‘ Falta de Operador 1 00:20
(— 40.536,00 07.-00 09:00 | Mantenimiento 3 02:00
| 45.600.00 | 1810 | 19:15 | Mantenimiento 3 01:05
| 38.400.00 | 08:30 | 11:00 | Mantenimiento 2 02:30
— | 50.088,00 | 1500 | 1530 | Reuniones 4 00:30
— | 51.600.00 | 20:30 | 20:50 | Mantenimiento 3 00:20
— ] 55.080,00 | 15115 | 15:25 ] Falta de Operador 1 00:10
— ] 6895200 | O7:15 | 08:30 Mantenimiento 3 01:15
—5 | 3960000 | 07:00 | 09:15 Mantenimiento 3 02:15
—0 | 34.272,00 | 00:00 | 05:00 Mantenimiento 3 05:00
— | 76.800,00 | 21:00 | 21:40 Mantenimiento 3 00:40
— | 6998400 | 20:15 | 20:30 | Mantenimiento 3 00:15
— | 22.150,00 | 15:00 15:25 | Falta de Operador 1 00:25
——“ﬁ——'_l__fi_TS0,00 15:00 17:30 | Falta de Operador 1 02:30
—{__| 8280000 | 08:00 | 09:15 | Falta de Operador 1 01:15
N 80.800,00 | 20:40 23:00 Mantenimiento 3 02:20
N 21.750,00 | 09:30 10:00 Mantenimiento 3 00:30
N 27.600,00 | 07:00 09:00 Falta de material 2 02:00
P 36.000,00 | 09:45 12:00 Falta de material 2 0218
— P | 32.600,00 | 08:20 | 09:20 Mantenimiento 3 01:00
P 50.400,00 | 23:20 12:15 Mantenimiento 3 00:30
L___P 43.200,00 | 15:30 17:00 Mantenimiento 3 01:30
Fo 7.867,00 07:00 08:15 Mantenimiento 3 01:15
R 44 196,00 | 16:00 17:00 Mantenimiento 3 01:00
R 32.028.00 | 15:00 | 17:00 Mantenimiento 3 02:00
T 12.936,00 | 04:30 05:00 | Falta de Operador 1 00:30
Y 36.768,00 | 07:20 09:00 Mantenimiento 3 01:40
G 54.000,00 | 23:15 2330 Mantenimiento 3 00:15
H 54.821,00 | 19:00 20:00 | Falta de Operador 1 01:00
N 50.023,00 | 21:00 2135 Mantenimiento 3 00:35
J 42 912,00 07:00 07:40 Mantenimiento 3 00:40




e : Y
R Bt
v v ;\ ﬂ‘_‘\\‘\
PR L
g Paradas Septiembre i Tl-: “\(L }_' LHR
,.mad lmc:p Final Clasificacion | Clasificacion | Duracion
Mg 00.00 | 0120 | 0230 | Fallas slectneas 5 0110
;_ &Y 00.00 23:* 00 | 2340 | Mantemmiento 3 00 40
=1 25600.00 | 1830 | 16 30 | Falta de Operador 1 0130
[ 345000 | 1530 [ 1700 | Mantenimiento 3 02 00
=< [ 100 000.00 | 2345 | 0100 | Faita de Operador 1 00 15
~—=< | 8594100 | 0700 | 1000 | Falta de Operador i 03 00
o | 113 76400 | 2320 | 0000 | Fana de Operador 1 0100
—< | 42960.00 | 0120 | 0230 | Fallas electrcas 5 0110
ﬁ 120.00 | 01.20 | 0245 | Fallas elactricas 5 0125
= | 142608.00 | 0120 | 0230 | Fallas eléctncas 5 01.10
—3% | 70.000.00 | 1833 | 17.15 | Manteminuento 3 00 45
—3% | 60000.00 | 01:20 | 02:20 | Fallas sleciricas 5 0100
—W | 108.287.00 | 1145 | 13:20 | Mantenimiento 3 01:35
—W | 118.528.00 | 01:20 | 02:30 | Fallas eléctricas 5 01:10
W 4800.00 | 1530 | 23:00 | Falta de Operador 1 07:10
W 104.480.00 | 1900 | 19:30 [ Mantenimiento 3 0030
H 60.000.00 1500 | 18:20 | Falta de Operador 1 01:20
J | 53 050.00 15:40 | 17:00 | Falta de Operador 1 01:20
— vy | 118.588.00 | 0240 | 03:25 | Falta de Operador { 00.45
vy | 42370.00 | 12:30 | 13:00 | Mantenimiento 3 00:30
J 8.640.00 1840 | 21:20 | Falta de Operador 1 02:40
T 3.308.00 0200 | 03:00 | Falta de Operador 1 01:00
0 76.940,00 | 16.00 | 18:00 | Falta d2 Operador { 02:00
H 10 00000 | 04:30 | 05:30 | Falta de Operador 1 01.00
F 35.460.00 | 18:00 | 19:00 | Mantenimiento 3 01:00
N 52734.00 21.00 | 23:00 Mantenimiento 3 02.00
"N 75.000,00 | 23.00 | 01:20 | Falta de Operador 1 01:20
F 45 000.00 0800 | 08:45 Mantenimiento 3 00:45
F 105412,00 | 03:00 | 03:40 | Falta de Operador 1 00:40
|| ] 6000000 | 1500 ] 1630 | Mantenimiento 3 01:30
" f 80 000.00 14:20 | 15.00 Mantenimiento 3 00:40
— 0 10000000 | 0700 | 09:00 | Falta de Operador 1 02:00
LG 43.400.00 1925 | 2000 Mantenimiento 3 00:35
G 5123100 | 1230 | 1500 | Falta de Materal 2 02:30
E 4473000 | 2350 | 0030 | Mantenimiento 3 00 45
t_ Y | 4000000 | 1900 | 2300 | Falta de Operador 1 04:00
| [ 5000000 | 1900 | 20 00 | Falta de Operador 1 0100
LW 1000000 | 2100 | 22 00 | Falta de Operador 1 01.00
— W | 7304700 | 1400 | 1500 | Mantenimiento 3 0100
— Y 113082400 | 0945 [ 1115 | Mantenimiento 3 01:30




/ETIT;? Cantidad | Inicio | Final | Clasificacion | Clasificacion | Duracion
}f‘l\f-"’" 3000000 | 02:30 07.00 | Falta de Operador 1 04:30
| | 9353000 | 1040 | 17:40 | Falta de Operador 1 01:00
< | 36.300.00 | 0810 | 10:20 | Mantenimiento 3 02:10
o~ | 126.000.00 | 18.00 | 18.50 | Falta de Operador 1 00.50
/E’/ﬂoo 204? 23:00 | Falta de Operador 1 02:15
| 33.148,00 | 2125 | 23:00 | Falta de Operador 1 01:35
| | 41598.00 | 08:20 | 10:20 | Falta de Operador 1 02:00
| 3692000 | 05100 | 06:00 | Mantenimiento 3 01:00
_— | 7389600 | 0815 | 14:00 | Falta de Material 2 05:45
/r 58 807,00 | 08:15 | 09:15 Reuniones 4 01:00
— | 3148600 | 0815 | 09:15 Reuniones 4 01:00
—7p | 3600000 | 08:15 | 09:15 Reuniones 4 01:00
//;,-”"____5__998,00 14:00 | 14:20 | Falta de Operador 1 00:20
—75 | 56.178,00 | 09:00 | 10:00 | Mantenimiento 3 01:00
—0 | 37.24400 | 09:10 | 09:35 | Mantenimiento 3 00:25
jj__b‘_Z.g?)B,OD 18:30 | 19:35 | Falta de Operador 1 01:05
p | 5425000 | 04:55 | 07:00 | Mantenimiento 3 02:05
— S | 70.896,00 | 07:00 | 07:35 | Falta de Operador 1 00:35
— 5 | 36.111,00 | 07:00 | 07:35 | Falta de Operador 1 00:35
— R | 41.966,00 07:00 | 07:40 | Falta de Operador 1 00:40
R 71.117,00 | 07:00 | 07:50 | Falta de Operador 1 00:50
T 67.663,00 | 07:00 | 07:30 | Falta de Operador 1 00:30
— A | 11.699,00 | 01:45 | 07:00 | Falta de Operador 1 05:15
— Yy | 36.950,00 | 00:00 | 07:35 | Falta de Operador 1 07:35
0 39.143,00 | 07:00 | 07:45 | Falta de Operador 1 00:45
P 36.516,00 | 06:00 | 07:00 | Falta de Operador 1 01:00
N 21.800,00 10:00 | 12:35 | Falta de Operador 1 02.35
N 25.000,00 | 09:00 | 10:35 | Mantenimiento 3 01:35
N 12.730,00 | 19:30 | 23:00 | Mantenimiento 3 03:30
L 50.000,00 | 07:50 | 10:30 Mantenimiento 2 02:40
L 38.633,00 16:40 | 16:55 Mantenimiento 3 00:15
L 40 000,00 16:40 | 16:55 | Fallas eléctricas 5 00:15
E 45.363,00 16:40 | 16:55 | Fallas eléctricas 5 00:15
. H 56.510.00 07:00 | 08:30 | Falta de Material 2 01:30
v 30.802,06 | 18:00 | 19:10 | Falta de Operador 1 01:10
T 32.004 00 07:00 | 08:30 | Falta de Material 2 01:30
R | 38.155.00 | 07:00 | 08:30 | Falta de Material 2 01:30
J 36.324,00 | 19145 | 20:10 | Mantenimiento 3 00:25
___9____ 38.924 00 20:35 | 20:50 Mantenimiento 3 00:15
— M | 1553500 | 1510 | 1525 | Mantenimiento 3 00:15
E_M_____Q‘#OOO‘OO 09:35 | 11:25 | Falta de Operador 1 01:50
— K | 4129400 [ 1300 | 13:30 | Mantenimiento 3 00:30




PMT N KL %

o ETALLOY

o }";‘M\( P
m Cantidad '"‘F'O Final Clasificacion | Clasificacion | Duracion
==y | 31.912.00 | 0945 | 10:50 | Mantenimiento 3 0105
L/U’fﬁyS.OO 09145 | 10:50 [ Mantenimiento 3 0105
1| 26564.00 | 0520 | 07.00 [ Falta de Operador 1 01 40
‘/’T’ﬂ 46.350.00 | 07.00 | 07:30 | Falta de Operador 1 00 30
tﬁ 51.600.00 | 16:00 | 1615 | Falta de Operador 1 00.15
| | | 4200000 | 15:40 | 16:40 Mantenimiento 3 01:00
u/é”'_' 27.600.00 | 19:30 | 2010 | Falta de Operador 1 00.40
f/l-/ | 42.000.00 | 10:00 | 11:30 | Mantenimiento 3 01:30
——R___| 27.360.00 | 08:20 | 03:40 | Mantenimient 3 0120
= 28.800,00 | 1920 | 195 -
L«’G""‘ | 20804, . 0 | Falta de Operador 1 0030
K 15.600.00 | 21:05 | 21:15 | Falta de Operador 1 00:10
G 28.707.,00 1_5_215 15:30 Mantenimiento 3 00:15
A 26.400.00 OifOO 10:30 Reuniones 4 03:30
E jg;gggg ;éég ;;gg Falta de Operador 1 00:10
[ B (i : : Reuniones 4 01:00
—K__| 3395000 | 08:00 | 09:00 Reuniones 4 01:00
Y 35.400.00 | 15335 | 18:35 | Falta de Material 2 03:00
B 398.000.00 | 21:30 | 23:00 | Falta de Material 2 01:30
C 52.800.00 | 12:30 | 13:05 | Falta de Operador 1 00:35
R 48.400,00 21:40 | 23:00 | Failta de Material 2 01:20
W 29.750,00 11:30 | 13:00 Mantenimiento 3 01:30
D 4.332,00 14:00 | 14:20 | Falta de Operador 1 00:20
X 35.050,00 | 01:00 | 01:15 | Mantenimiento 3 00:15
S 45.250,00 | 22:15 | 22:40 | Falta de Operador 1 00:25
K 32.880,00 10:00 | 10:20 Mantenimiento 2 00:20
D 33.696,00 15:00 | 17:30 Mantenimiento 3 02:30
Z 37.694,00 01:00 | 01:35 Mantenimiento 3 00:35
Z 45.168,00 07:00 | 07:30 Mantenimiento 3 00:30
h 0 10.800,00 | 16:40 | 16:50 | Falta de Operador 1 00:10
| Z 39.996,00 | 20:00 | 21:45 Mantenimiento 8 01:45
| G 45662,00 | 12:10 | 12:30 | Falta de Operador 1 00:20
A 36.552,00 | 08:30 | 10:00 | Mantenimiento 3 01:30
| S 4579200 | 07:00 | 08:00 | Mantenimiento 3 01:00
E 50.700,00 15:00 | 16:00 Reuniones 4 01:00
h 3 48.648,00 08:00 | 08:30 Mantenimiento 3 00:30
| F 80.400,00 | 07:45 | 08:10 | Falta de Operador 1 00:25
R 50244 00 | 22:00 | 22:30 | Mantenimiento 3 00:30
F 60.984 00 | 21:30 | 22:00 | Falta de Operador 1 00:30
C 38.781.00 | 19:15 | 20:30 Mantenimiento 3 01:15
X 30.252,00 | 07:00 | 09:40 Mantenimiento 3 02:40
. Z | 6600000 | 09:00 | 09:30 | Falta de Operador 1 00:30
£ 44.024 00 | 07:40 | 08:35 | Falta de Operador 1 00.55

TORAL



Cantidad

Inicio

~iculos | | Final | Clasificacion | Clasificacion | Duracion
A =1 43.200,00 | 08:00 :

Z 200, : 08:5 | Falta de Operador 1 00:05
L— | 41.700,00 | 07:30 | 0830 i ;

| Mantenimiento 3 01:00
— | 48.000,00 | 15:30 ;

Vi 000, . 16:00 | Mantenimiento 3 00:30
— | 49.250,00 | 07:00 | 08.00 :

M -, : Falta de Operador 1 01:00
—2< | 51.800,00 | 09:00 | 0930 e :
|/,,,K,,——ﬁ ; Mantenimiento 3 00:30

5 44.465.00 | 14:30 | 15:00 | Falta de Operador 1 00:30

5 25.200,00 | 10:30 | 15.00 | Falta de Operador 1 04:30

S 24.250,00 | 11:30 | 15:00 | Falta de Material 2 03:30

5 44'400‘88 23:30 | 00:00 | Falta de Operador 1 00:30

S 52.416, 18:25 | 18:50 | Falta de Operador 1 00:25
— G___| 30450,00 | 23:00 | 23:30 | Falta de Operador 1 00:30

F 10.094,00 | 02:00 | 02:45 | Faita de Operador 1 00:45

D 44.616,00 | 23:00 | 00:00 | Falta de Operador 1 01:00




‘r'-. B o §
AR T
las) alitle ( .
f!:,( ‘rfg[f'y’
v
———— B s QUL IITAL
Paradas Octubre ML AR
, g T oo T—————
articulos | Ef"_“l'f.iid_._m'_(i'o__ﬂ_& Clasificacion | Clasificacion | Duracion
7 | 5812200 | 07:00 | 08:45 | Mantenimiento 3 1:45
D | 2971400 | 1015 1500 | Falta de Material 2 4:45
"R | 957900 | 16:30 | 2300 |_Falta de Material 2 6:30
"H__ | 34642,00 1 07.00 | 07:35 | Falta de Operador 1 0:35
~F | 3000000 | 07:00 | 08:35 | Falta de Operador 1 1:35
"R | 3622400 | 18:20 19:00 | Falta de Operador 1 0:40
"R | 8 836,00 15:30 2300 | Falta de Material 2 7:30
~w__ | 3428500 ] 14110 | 1500 | Falta de Materia| 2 0:50
~w___ | 40000,00 | 14:15 | 15.00 | Falta de Material 2 0:45
~w__ | 2800200 | 1500 | 16:20 | Falta de Material 2 1.20
—W 42586,00 | 1500 | 1530 | Falta de Material 2 0:30
H 40.251,00 | 23:20 | 23:40 | Mantenimiento 3 0:20
T H 42.366,00 | 0835 | 08:50 | Mantenimiento 3 0:15
J 42.632,00 | 01:00 | 01:20 Mantenimiento 3 0:20
Y 25.000,00 | 07:00 | 08:35 | Falta de Operador 1 1:35
v | 63.830,00 | 11:10 | 12:15 Fallas Eléctricas 5 1:05
Y 8.497,00 1550 | 19:30 | Falta de Operador 1 3:40
J 63.867,00 | 13145 | 14:50 Mantenimiento 3 1:05
K 34.668,00 11:10 12:15 | Fallas Eléctricas 5 1:05
J 40.000,00 11:10 12:15 Fallas Eléctricas 5 1:05
I 43.929,00 | 17:20 17:45 Mantenimiento 3 0:25
0 38.472,00 | 10:20 10:40 Mantenimiento 3 0:20
H 20.391,00 12:10 15:00 Falta de Material 2 2:50
F 25.923,00 13:50 15:00 Falta de Material 2 1:10
G 37.903,00 07:00 10:50 | Falta de Operador 1 3:50
b 62.475,00 | 06:00 07:00 | Falta de Operador 1 1:00
U 67.464 00 07:00 07:45 | Falta de Operador 1 0:45
R 24.803,00 07:00 17:50 | Falta de Material 2 10:50
M 25.681,00 07:00 17:55 Falta de Material 2 10:55
M 22.588,00 01:00 02:00 Mantenimiento 3 1:00
M 37.069,00 05:00 06:00 Mantenimiento 3 1:00
N 41.566,00 | 01:50 | 02:20 Mantenimiento 3 0:30
J 42 692,00 07:00 07:25 Mantenimiento 3 0:25
dJ 11.402 .00 08:35 09:05 Reuniones 4 0:30
Y 6.140,00 07:40 09:45 | Falta de Operador 1 2:05
R 37.195,00 08:35 09:05 Reuniones 4 0:30
. E ] 2343400 | 11:45 | 12:20 | Falta de Operador 1 0:35
N ] 3358500 | 1500 | 16:15 | Falta de Operador 1 1:15
N 36.41500 | 01:10 | 01:50 Mantenimiento 3 0:40
N ] 4204400 | 2320 | 2335 | Mantenimiento 3 0:15
_F 13649100 1100 | 1135 | Mantenimiento 3 0:35

Lo¥



Cantidad

riculos | Inici -
A/rtlgu,ﬁ’_,_J nicio | Final [ Clasi =
F 35 163.00 | 0900 WL___aﬁlﬁcacnon Clasificacion | Duracién
L —F | 42763.00 | 1500 | _Eéa*——Mamenimiento 3 1.00
L —131911.00 | 00.35 01:40 Mantenimiento 3 0120
— | 3755.00 | 07:00 | 14.20 danienitnienio 3 105
j 2176100 0700 _.0_7_2_0_ FFalta de Material 2 7;20
o E ] e 19;00*_:,55_,—01.’:_5"@% Operador 1 0:40
. 64 910,00 OG;OTW%!"“—@ Operador 1 0:20
- 36 306 00 20'0(?7;“ antenimiento ;
| 3 _ 03 Imi 3 1.00
— T | 3876900 | 19:00 19,38 Mantenimiento 3 0:30
T 38 044,00 23;45*—351-2—0--Mamenimiento 3 030
5 42.124.00 | 1500 | 1520 Mantenimiento 3 035
o 34 645,00 | 2000 ﬁ Mantenimiento 3 020
T ) | 20:30 | Faltade O :
4175700 | 19.00 | 19330 S perador 1 0:30
— 1] 60785,00 | 0530 [ o7.00 Mantenimiento 3 0:30
F”O’i 28.861.00 | 0000 | 0130 Mantenimiento 3 130
— P | 14.156,00 | 2320 : Mantenimiento 3 I
| ot s : 2340 | Manterim 1:30
© 28.669,00 | 1245 | 1500 antenimiento 3 0:20
O |60701.00 | 15:00 730 Falta de Material 2 2:15
G &E 00 | Brog 23:50 Mantenimiento 3 530
T G 351800 | 07-00 : Mantenimiento 3 :
I ' : 14:10 | Falt , 0:30
G 70.000,00 | 07:00 | 0735 a de Material 2 710
{_—’—Y 500 | iaae 18:45 Falta de Operador 1 0:35
v B0 06 T 200 | 31 Mantenimiento 3 030
= TN R Mantenimiento 3 050
— 65000,00 | 1500 | 1640 Mentenimiento 3 3:35
| | 38 452 00 e 09:10 Falta de Qperador 1 1-40
W S IE e Mantenimiento 3 510
= e 07'?00 08:20 Mantenimiento 9 020
W41 355,00 | 0700 | om0 | Heemientc 2 1:20
o : : 8:00 | Mantenimiento 3 :
7.059,00 | 1530 | 17.00 10
R 26.872,00 | 2150 | 23. rata de Operador ] 1:30
= A :00 Mantenimiento 3 A-9h
2 L : 00:00 | Mantenimiento :
., 41.274.00 | 01:00 | 01:30 i - 18
| R : : Mantenimiento 3 .
L 28 293,00 | 21:40 | 2300 o e
v T TE 23_—00 : Mantenimiento 3 1:20
v —em s S o 01:25 | Mantenimiento 3 15
— e 0 | 00:20 | Mantenimiento 3 120
550 40 | 23:00 | Mantenimiento 3 3
— 39.010,00 | 01:00 | 02:00 Mantenimiento 3 20
| _E [2500000 | 0830 | 10.00 | Fal ' L5
= 5 alta de Material 2 1-
300 | 1515 | 23:00 | F i 39
T = alta de Material 2 7:4
— 899,00 | 2100 | 23.00 | Falta de Material 2 i :
_ 67.352.00 | 23:00 | 23:40 | Faltade O —
',___Y__ 34 047 00 = e Operador 1 0:40
| 5 R”B 8(}9' .00 02:00 Mantenimiento 3 1-:00
L O 138809,00 | 0200 | 0300 | Mantenimiento 3 100




——T cantidad

Inicio

POLITRECNTC A bt 1 1S

BIBLIOTECA GONZAL 2 7EVALLOY

FI1.m ¢

Pyl

articulos | <7 . Final Clasificacion | Clasificacion | Duracién
255 52.648,00 | 07:00 | 0830 | Mantenimiento 3 1:30
— | 33.616,00 | 10:00 | 10:35 | Mantenimiento 3 0:35
/H/ 8.786,00 1520 | 21:30 | Faita de Material 2 6:10
/’N”—‘__aéi)gB.OO 02:00 | 02:25 Mantenimiento 3 0:25
/J/ 34.923,00 | 23:.00 | 01:00 Mantenimiento 5] 1:00
— | 29000,00 | 07:00 | 10:30 | Faita de Operador 1 3:30
—V [ 29000,00 | 07:00 | 10:30 | Falta de Operador 1 3:30
/6"’1_83590.00 20:00 | 23:00 Mantenimiento 2 3:00
—p | 2013200 | 07:40 | 10:45 | Mantenimiento 3 3:05
—p | 16.700.00 | 10:00 | 10:40 | Faita de Operador 1 0:40
—S | 2585000 | 17:30 | 18:50 | Mantenimiento 3 1:20
S 100.00000| 15100 | 17:30 | Mantenimiento 3 2:30
R 62.752,00 | 07:00 | 08:25 Mantenimiento 3 1:25
N 36.207,00 | 07:00 | 09:35 | Falta de Operador 1 2:35
N 71.739.00 | 01:30 | 02:15 | Falta de Operador 1 0:45
L 31.000,00 | 14:15 | 15:00 Mantenimiento 3 0:45
L | 4085000 ] 1500 | 16:00 | Mantenimiento 3 1:00
E 2570000 | 15:00 | 16:40 | Mantenimiento 3 1:40
¥ 77.000,00 | 03:00 | 03:30 Mantenimiento 3 0:30
i 143.252,00 10:00 10:45 Mantenimiento 3 0:45
Y 140.470,00] 17:00 17:20 | Fallas Eléctricas 5 0:20
H 65.120,00 | 15140 | 16:00 | Fallas Eléctricas 5 020
V 78.715,00 16:00 17:00 Fallas Eléctricas 5 1:00
Ti 10.000,00 12:30 14:00 | Falta de Operador 1 1:30
R 50.000,00 09:00 09:20 | Falta de Operador 1 0:20
i 45.000,00 14:00 14:40 | Falta de Operador 1 0:40
J 136.470,00 | 22:30 23:00 | Falta de Operador 1 0:30
U 75.058,00 18:30 19:00 | Falta de Operador 1 0:30
W 47.339,00 07:00 10:00 | Falta de Operador 1 3:00
V 98.235,00 20:30 23:00 Mantenimiento 3 2:30
V 26.600,00 10:50 12:15 | Falta de Operador 1 1:25
M 31.500,00 1515 16:00 Mantenimiento 3 0:45
M 31.700,00 13:20 13.45 Mantenimiento 3 0:25
M 49.000,00 20:00 20:20 Mantenimiento 3 0:20
K 44 300,00 | 02:45 03:30 Mantenimiento 3 0:45
U | 6570600 | 13:20 | 13:45 Mantenimiento 3 0:25
U 63.377,00 | 13:20 13:50 Mantenimiento 3 0:30
J 150.000,00| 22:00 23:00 Mantenimiento 3 1:00
. H 13089000 | 13:30 | 13:50 | Mantenimiento 3 0:20
T 30.300,00 | 15.00 | 17:40 | Mantenimiento 3 2:40
I 32.900,00 | 02:00 | 03:20 | Mantenimiento 3 1:20
O 17070500 [ 15:00 | 16:00 | Mantenimiento 3 1:00
L 14700000 [ 14:00 [ 14:25 | Mantenimiento 3 0:25
R [32210,00 | 09:35 | 11:35 | Mantenimiento 3 2:00




g

rhﬁ@iﬁntidad Inicio | Final Clasificacion | Clasificacion | Duracion
G | 4650000 | 16:15 | 16:40 | Mantenimiento 3 0:25
K| 1€0000000006000 gggg 1 1 40 | Mantenimiento 3 2:05
s R " 42 | Mantenimiento 3 2:07
- | 50.000,00 | 09:35 | 11:40 Mantenimiento 3 2:05
—B | 10000000 07:00 | 08:00 | Mantenimiento 3 1:00
—§ | 100.000,00| 21:15 | 23:00 | Mantenimients 3 1:45
348.660.00 09:30 | 15:00 | Faita de Operador 1 5:30
—C 44.960,00 | 00:00 | 00:30 | Falta de Operador 1 0:30
R 50.000.00 | 15.00 | 19:00 | Falta de Operador 1 4:00
W 58.400,00 | 17:30 | 18:30 Mantenimiento 3 1:00
D 88.100,00 | 18:00 | 20:30 Mantenimiento 3 2:30
D 40.150.00 | 11:20 | 13.00 | Fallas Eléctricas 5 1:40
N 26.200,00 | 11:20 | 13:00 | Fallas Eléctricas 5 1:40
X 24.000,00 | 07:00 | 08:45 Mantenimiento 3 1:45
/___Kf— 40.560,00 06:30 07:00 Mantenimiento 3 0:30
D | 50.000,00 | 11:20 | 13:00 | Fallas Eléctricas 5 1:40
Z 39.764,00 11:20 13:00 Fallas Eléctricas 5 1:40
Fd 50.000,00 | 02:40 04:00 | Falta de Operador 1 1:20
| 32.540,00 | 07:00 09:50 Mantenimiento 3 2:50
I 72.352,00 | 07:00 12:00 Mantenimiento 3 5:00
— 0 92.471,00 | 13:00 15:00 Mantenimiento 3 2:00
L 29.000,00 21:15 21:45 Mantenimiento 3 0:30
L 75.000,00 08:20 11:00 Mantenimiento 3 2:40
N 175.000,00| 07:00 09:00 Mantenimiento K 2:00
N 175.000,00 | 07:00 | 09:00 | Falta de Operador 1 2:00
N 13.450,00 | 16:05 | 16:35 | Falta de Operador 1 0:30
N 51.600,00 | 05:00 | 05:15 | Falta de Operador 1 0:15
N 43.392,00 15:00 15:30 | Falta de Operador 1 0:30
P 52.608,00 15:00 15:25 | Falta de Operador 1 0:25
P 38.400,00 10:50 13:10 Mantenimiento 3 2:20
Z 40.800,00 08:10 08:45 Mantenimiento 3 0:35
P 37.272,00 17:00 18:30 Mantenimiento 3 17230
7z 10.320,00 | 08:30 | 08:50 | Falta de Operador 1 0:20
7z 4.560,00 08:05 08:25 | Falta de Operador 1 0:20
X 41.280,00 12410 12:45 Mantenimiento 3 0:35
£ 43.200,00 | 07:20 09:00 Mantenimiento 3 1:40
R 43.400,00 11:00 12:15 Mantenimiento 3 1:15
R 43.200,00 11:00 12:30 Mantenimiento 3 1:30
. Z | 34800,00 | 0930 | 12:15 | Fallas Eléctricas 5 2:45
Z 23.276,00 | 16:30 | 17:20 Mantenimiento 3 0:50
G 36.000,00 | 17:10 | 17:25 | Falta de Operador 1 0:15
Z 48.000,00 08:00 08:30 Reuniones 4 0:30
S 34.971,00 | 20:00 | 20:25 Reuniones 4 0:25
. E | 983200 | 22:00 [ 22:30 Reuniones 4 0:30




‘m[_(”:antidad Inicio | Final Clasificacion | Clasificacion | Duracién
E'({””_A_Z_GOU-OO 1500 | 16:30 | Mantenimiento 3 1:30
wg“””__f‘i‘}()@,oo 16.25 16:50 Mantenimiento 3 0:25
—— | 4890000 | 0210 | 02:40 | Mantenimiento 3 0:30
o000 |00 0| oo | —eemenimento 3 1015
"R S BUL, _ - Mantenimiento 3 0:10
’J,.Ef 50 880.00 07:00 07:45 Man[enimientc 3 0:45
}f"f”" 43 936,00 | 1500 | 15:50 Mantenimiento 3 0:50
F—~ | 27.600.00 | 04:30 | 07:00 | Faita de Operador 1 2:30
r 3 55.200.00 22:30 22:45 Mantenimiento 3 0:15
R 54.000.00 | 10:00 | 10:30 | Mantenimiento 3 0:30
= 54.000,00 | 03:00 03:10 Mantenimiento 3 0:10
= 5 5198400 | 16:20 | 16:40 | Mantenimiento 3 0:20
—Z [ 5160000 | 07:00 | 07:35 | Mantenimisnto 3 0:35
== | 4171200 | 1520 | 16:00 Mantenimiento 3 0:40
— || 5210400 | 15:00 | 15:20 | Falta e Operador 1 0:20
T M| 23.016,00 | 08:00 | 08:20 | Mantenimiento 3 0:20
T M__ | 20520.00 | 10:30 | 11:00 | Falta de Operador 1 0:30
— K | 51.600.00 | 08:30 | 09:00 Reuniones 4 0:30
T 52.950.00 15:00 15:20 Mantenimiento 3 0:20
— U 24.360.00 08:30 09:05 Reuniones 4 0:35
P 27.240.00 | 10:15 | 10:30 | Falta de Operador 1 0:15
. P 5323200 | 15115 | 15:50 | Mantenimiento 3 0:35
P 45.600,00 07:00 08:00 Mantenimiento 3 1:00
S 33.600.00 DI 15 10:00 Mantenimiento = 2:45
S 28.900.00 | 15:00 19:00 | Falta de Operador 1 4:00
S 36.000,00 | 00:00 01:00 Mantenimiento 3 1:00
R 55.800,00 | 01:25 01:40 Mantenimiento 3 0:15
! T 37.400,00 00:30 01:10 Mantenimiento 3 0:40
P 2.550,00 06:25 06:35 | Falta de Operador 1 0:10
‘ P 42.350,00 00:00 01:.45 Mantenimiento 3 1:45
P 44.500.00 15:10 15:20 Mantenimiento 3 0:10
S 51.564,00 01:20 01:40 Mantenimiento 3 0:20
| S | 5170000 | 16:00 | 17:00 Mantenimiento 3 1:00
| S ]56400.00 | 0300 | 03:15 | Mantenimiento 3 0:15
R 53.688.00 | 13:30 13:45 Mantenimiento 3 0:15
R 55.300.00 | 16:15 16:35 Mantenimiento 3 0:20
LT | 5160000 | 23.00 | 23:40 Mantenimiento 3 0:40
LT 39.600.00 | 19:30 | 21:00 | Falta de Operador 1 1:30
G 49.000.00 | 08:00 | 09:55 | Mantenimiento 3 1:55
L F 57.000.00 | 0815 | 08:25 | Mantenimiento 3 0:10
LD 15200000 1930 | 19:45 | Mantenimiento 3 0:15
P | 4840000 [ 07.00 | 08:00 [ Mantenimiento 3 1:00
L Z | 5175000 [ 07:00 | 07:30 | Falta de Operador 1 0:30
L Z | 50675.00 | 10:40 | 11:00 | Mantenimiento 3 0:20




Wwad Inicio | Final Clasificacion | Clasificacion | Duracién
—— | 45.150,00 15:00 | 1545 Mantenimiento 3 045
V——-—L:""__g,_:z:_jog,oo 19:30 | 19:40 Mantenimiento 3 010
—g | 52870.00 | 0900 | 09:30 | Mantenimiento 3 0:30
_——-7“"‘__5_Q__5&4_00 12:10 12:30 | Falta de Operador 1 0:20
;Mog (1)1 ?8 02:00 | Falta de Operador 1 1.00
= 44.050,0 : 12:50 | Fallas Eléctricas :
/1:""‘*&_550‘00 1110 | 12:50 | Fallas Eléctricas 2 j138
—7 | 35.000,00 | 16:00 | 16:45 [ Mantenimiento 3 0:45
—g | 19.850,00 | 20:15 | 20:30 | Falta de Operador 1 0:15
£ 3355000 | 08:30 | 09:20 | Mantenimiento 3 0:50
. 13.601.00 | 12:00 | 12:30 | Falta de Operador 1 0:30
G 33.000.00 | 23:00 | 00:20 Mantenimiento 3 1:20
E 17.44300 | 17:40 18:00 | Falta de Operador 1 0:20
____Y__f 56.000,00 21:00 2¥:1b Mantenimiento 3 0:15
____B.—— 55.000,00 07:00 07:30 | Falta de Operador 1 0:30
La——f:—f 43.000.00 | 08:00 | 08:.00 | Falta de Operador 1 1:00
L._-—L 42.000,00 13:00 14:50 Mantenimiento 3 1:50
R 53.550.00 | 02:15 | 02:30 | Mantenimiento 3 0:15
[z | 2680000 | 12:00 | 13:30 [ Mantenimiento 3 1:30
___EL 53.000,00 15:30 15:55 Reuniones 4 0:25
" B
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