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INTRODUCCION

El gran desarrollo de las actividades industriales y comerciales en los
dltimos afios; ha trafido consigo la necesidad de buscar la forma de mejo

rar las operaciones para hacer éstas mds productivas, es decir, lograr

el aprovechamiento Sptimo de los recursos humanos y materiales con que

se cuente para obtener la mejor relacidn costo-beneficio posible.

Ademds del avance ﬁecnongico logrado hasta hoy en diversas ramas de la
industria, se han implementado paralelamente un conjunto de m&todos y -
técnicas para el estudio y mejoramiento de diferentes operaciones o pro
cesoé.

En general se puedé decir‘que el propdsito comidn entre todas estas téc~ -

nicas es la biisqueda de mayor productividad en cualquier actividad a la

que se apliquen.

Dos medios directos que aumentan.la productividad son:

]Iﬂ&ersi&n de capital; para i&ear nuevos prdcedimiento basados en- .la
lnvestigacian y experimentacidn o la inscalacion de maquinaria o  --
»equipo méis moderno o 'de mayor capacidad (o modernizar 1os existenCes).
- ‘Una mejor administraqion gnfocada a reducir:
El contenido de trabajo del produccé.
El contenido de trabajo del proceso.
El tiempo improductivo.
Y a aumentar la habilidad administrativa para el verdadero aprovechamiento
de las inversiones de capital realizadas con anterioridad.
La tendencia en gran parte del mundo a través de los afios ha sido la de --
aprovechar el desarrollo de la tecnologfa y adquirir maquinaria y equipo -
que les permita producir a mayor velocidad y mejores cosco;.transformﬁndo-

se asi, parte de la industria tradicionalmente dependiente de la mano de -

obra directa en una industria que depende de ‘la cecnologiary de 1la



habilidad administrativa de las empresas para manejar sus recursos. En
México existen compaiifas que se han incorporade al desarrollo tecmoldgi
co adquiriendo en el extranjero el disefio de los productés,>el diéeﬁo -
de los procesos, la maquinaria y el equipo necesaries patav producir -
grandes volimenes de arciculoé. sin embargo en'aléunos casos sih aprove
char toda la productividad potencial que contienen dichas inversiones.

En general se considera de gran importancia aprovechar al m#ximo wuna -
inversién de capital antes de iniciar una nueva inversidn como medio pa

ra aumentar la productividad.

Una sociedad tecnolSgica utiliza sistemas de miquinas y de personas pa-
ra lograr sus metas. Parece que entre los econumiscas es una asevera-
cidn incuestionable, la consideracidn de que la {inica forma de aumentar

1la productividad es aumentar la inversidn de capital por trabajador. Pe

: ro si 1a productividad del capital es baja debido a la mala administra—

cion,‘el aumento en la 1nver516n de capital no incrementard 1a producci
vidad ni tampoco el nivel de vida, antes bien puede disminuirlos. Hay
muchos ejenplos de equipos muy sofisticados, que se destina a desarro--
llar a palses subdesarrollados- que'sencillamgn:e no puede serrutilizado,; 

debido al nivel dispdnible de calénto administrativo.

Las consecuencias de la inhabilidad para manejar sistemas de personas,
mﬁéuinas y tecnologfa, son muchas. Por una parte, si los administrado-
res no comprenden lo que estdn hacilendo, pueden caer en la trampa de —-
que entre mayores y mids complejos sean los sistemas, son necesariamente
mejores y mis productivos. Esto no siempre es cierto. Podemos ver 1la
filosoffa utilizada en aspectos de defensa, en donde se ordenan armamen
tos mis y mds complejos, con peticiones continuas de mano de obra espe~
cializada y lo que se logra es aumentar la falta de confianza y la com-

plejidad.




“iDe - qué sirve tener los mejores helicSpteros del mundo, cuando se los

necesita, si.de cada ocho, tres no funcionan?

iDe qué sirve introducir los instrumentos electrdnicos mds complicados,
si la capacidad de los operadores para mantenerlos se reduce en forma -

continua?

Para el disefio, instalacién y mejoramiento de sistemas integrados por -
hombres, materiales y equipo se han desarrollado herramientas tales co-
mo la investigacidn de operaciones, ingenieria econdmica, disefio y pla-
ngacién de siétemas de produccidn, control estadfstico de 18 ¢81idad, -
control estadfstico del proceso, control de producciSn, valuacién de ——
. puntos e incen;ivos, organizacidn de emptésas, localizacidn de plantas,
iaisérigu215n‘d: 1a planta, teorfa de lfneas de espera, pfedicci&n de de
ﬁanda,‘control’de invéntgrios y digefio de experimentos. ‘Dichas técni--
cas se han conjugado en una disciplina que algunos autoreg denominan ——b
“Adninistracifn Cientifica", siendo mis ampliamente conocida como “Inge

nierfa Industrial®.

Los sistemas administrativos deben responder a las circunstancias que se

viven en cada &poca.

Frederic Winslow Taylor, fue un norteamericano que nacid en Filadelfia -
en 1986. Probablemente su faceta mds conocida sea la del trabajo que lle
vé a cabo en la Bethlehem Stell donde estudid a los trabajadores que car-
gaban lingotes de hierro en un transporte. Al estudiar c6mo subian el ma
terial, con qué frecuencia descansaban y c¢Bwo organizaban sus esfuerzos,

€1 pudo ensefiarles a duplicar su produqciﬁn sin aumentar la fatiga.



Posteriormente, su estudio de cémo aumentar la productividad, formd la

base de la administracidn cientffica. Eso introdujo la era del experto

en eficiencin.

En la actuallidad es diffcil darse cuenta de la situacidn que enfrentd -

Taylor, cuando empezd a trabajar. De acuerdo con los estindares actua-

les, la fdbrica era un lugar cadtico. Cuando un ingeniero terminaba --

sus planos, los pasaba a un maestro mecdnico, ordemaba los materiales,

les decfa a sus aprendices qué hacer y ocasionalmente elaboraba la par-

te. No habfa control de inventarios, ni programacidn de actividades. -

Todos ‘dependian de las habilidades del maestro mecdnico. Lo que Taylor

¥y sus asociados hicieron, fue eliminar la autoridad &el maestro mecini-
co y colocarla en manos del 1ﬁgen1eto. El resultado fue aumentar drami
:%cemente la® productividad. Fpe'posib}e pagarle a los trabajadores nor
teamericanos los salarios mfs altos del mundo. La productividad nortea

mericana se temonté.‘juntamente con el estindar de vida.

‘El objetivo de este tyabajo es realizar un estudio de la prbduccividaq
en una planta de conversidén de papel y encontrar la manera de incremen
tarla. El problema se abordard con un enfoque de administracidn del -
trabajo y se disefiard como parte importante del sistema propuesto como
solucién, un programa de computadora para el procesamiento de la infor

macidn.

Los alcances de este caso de estudio se consideran importantes por con

tribuir de alguna manera, al desarrollo de té&cnicas de estudio y apli

cacién de ingenieria industrial que correspondan a los cambios y ade—-

lantos tecnolégicos que vivimos.




La cantided de produccidn e informacidn generada diariemente por.las
veloces v automatizadas méquinas modernas podrAn ser analizadas y -—
controladas gracias sl procesamiento por computadora. El programa--—

dezarrollado en este caso se considera una iniciativa importante.




RESUMEN

El proceso de fabricacidn de rollos de papel higiénico realizado por una
imporfante empresa manufacturera, se>estima_bajo en’ productividad, por -
ello, es solicitada la realizacidn de este estudio de Ingenieria Indus——

trial.

El objetivo de este trabajo es la realizacidn de un anilisis para deter-
minar y cuantificar las causas de la baja productividad y posteriormente
desarrollar, dadas las caracteristicas de la operacifn, un sistema que —

permita mejorar los Indices de productividad.

La operacién consiste en transformar bobinas de papel wadding (papel cre

pado ﬁreviamente manufacturado en otra drea de la misma fdbrica) en pe—-—

queﬁos‘rollos de papel higi&nico. Para ello, bobinas de wadding con dii

metros de 150 cm. aproximadamente y 2 m. de ancho, son montadas en la em
bébinado;é para ser reembobinadas’ en barras de diﬁmééfo de 11 cm. y el -
mismo ancho, cada barra es posterioimente transpottadg por medio de ban—

das thta la selladora donde se pega con adhesivo la {ltima vuelta de pa
pel de la barra, en seguida las barras selladas, pasén a la corfadota -

donde son segmentadas, obteni&éndose asf los rollos de papel higiénico.

La participacién de la mano de obra directa es mInima, se limita a sumi-

nistrar materiales, arrancar y vigilar el buen funcionamiento del equipo.

Una evaluacidn previa, permitid considerar que el estudio deberia estar
orientado a problemas relacionados con el tiempo perdido de miAquinas, -

mermas, velocidades de fabricacién y calidad de materia prima.




Por las caracterlsticas anteriores se considerf que el problema se podia
akordar por medio de un estudio del trabajo, se analizaron diferentes al
ternativas y finalmente se selecciond el muestreo del trabajo como proce
dimiento para el estudio.

Un ﬁuestreo de abtividades, de mermas y de velocidades reveld como prin-
cipales problemas:

~ Las mermas antes de iniciarse el proceso y en embobinadora.

- Los tiempos perdidos por reventones en el papel y cambios de bobinas.
Las variaciénes en la materia prima provocan merma, tiempo perdido y

bajas velocidades en embobinadoras.

- 'La falta de sistemas de control.

- Supervigién y operacidn deficiente.

Se procedld entonces ala elaboracién de un sistema de trabajo que permi-
tiera, al personal encargado de la administracidn de la produccidn, con-
tar- con lqs'-ecapismog,neces;rios para detcctar; analizar y controlar ~—-

“las variables«ge las cuales aepende la productividad en dicha operacidn.

Como parte ;mbor:ante de este sistema se cre§ un programa de computadora
para el procesamiento de la 1nfotmac16n.de operacidn, lograndose obtener -

asl, la informacién requerida para el anflisis y toma de acclones en for

ma oportuna.

Finalmente, una vez implantado el sistema de mejoramlento y gracias al -
esfuerzo de las personas involucradas en el Area, los resultados obteni-—

dos en los tres primeros meses han sido satisfactorios.
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OBJETIVOS

OBJETIVO PRINCIPAL

Desarrollar un sistema de mejoramiento de la productividad en una
operacidn de conversidn de papel altamente automatizada y aplicar
la computacién como herramienta de procesamiento de la informacidn

para el andlisis y toma de acciones.

OBJETIVOS PARTICULARES

1) Establecer la metodologia de estudio para identificar y cuanti-
‘ "ficar las variables, fuefa o suﬁcgptible;'dé control.

2) Disefiar un sistema de mejoramien:dvde lé:produc:ividéa.

:3) Desarrollar la computaciSn como herramienta dtil a 1a administra- -

cién de la produceidn.
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ANTECEDENTES

Este trabaio se abocars ﬁnicamenca al proceso de conversidon de papel,
especificamente al £ealizado en unalimpoitante compafifa manufacture -
ra de diversos tipos de papel.

Se tomard como caso de estudio un proceso que se ha realizado desde -
el afio 1978 con equipo pr3cticamente automdtico, adquirido en el ex--
tranjero y ﬁue en su momento significd un aumento considerable de los
voldmenes de produccién. Se ha reconocido, sin embargo que los nive-
les de eficiencla y productividad obtenidos durante este tiempo no ==
han sido 105 6ptimos, e incluso en los afios 1985 y 1986 ha decrecido‘
la productividad llegindose a obtener resultados muy por abajo de lo

estimado como aceptable.

Aute dichos resultados la empresa encomendS la realizacidn de este es
:udio,kpata detectar e intentar corregir las causas que provocaban ——

trabajar con baja prodﬁctividad.

Se procedid a la evaluacién inicial del problems y dadas las caracte~
risticas del mismo se inicio el trabajo con un enfoque de administra-

cién de la operacidn.

Fue designada una persona para este proyecto y se solicitd la ejecu—-

cién del mismo en un lapso mInimo.
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1.1  DEFINICION DEL PROBLEMA

La operacién consiste en transformar bobinas de papel wadding (papel crepado)
previamente manufacturado en otra drea de la misma fdbrica, en pequeﬁos_ro -
:1105 de papel higiénico.
Para ello, bobinas de wadding con didimetro de 170 cm. aproximadamente son mon
tadas en la embobinadora que reembobina en Barras de difimetro de 11 cm., mis—
mas que son posteriormente transportadas por medio de bandas hasta la sellado
ra donde se sella 1; dltima vuelta de papel de la barra, enseguida las barras

ya selladas, pasan a la cortadora donde son segmentadas, obtenifndose asi los

rollos de papel higi&nico,
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1.2 DESCRIPCLON DEL PRODUCTO
MARCAS: C, P,K ,R,L
( CY P son de exportacidn )

Caracteristicas:

i# DE HOJA HOJA ESPON~ PESO DE PESO ELONGA- HUMEDAD SUAVIDAD
HOJA ANCHO LARGCO JE ROLLO BASE CION
(CM) (€&)] (G/u2Z) (%) (%)

500 11.4 11.4  Doble 4% 199.3 13.0 16 6.5 3

500 11.4 11.4  Doble 4% 187.2 13.0 20 6.5 3

300 10.4 11.4  Doble 4 1/16 115 13.7 20 6 3
300  10.4 11.4  Doble a4y 112 13,3 20 6 5
400 10.4 11.4 Sencilla &} 107 19.7 20 6 6



a)

b)
<)
d)
e)
£)
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1.3 MATERIA  PRIMA

Papel Wadding con diferentes caracteristicas de peso, elongacién,
humedad, suavidad y tensidn para cada producto. (Rollos de did--
metro = 170 cm. aprox. Ancho = 200 cm. Peso 500 a 800 kg.).

Centros de cartdén (longitud = 210 cm. didmetro =~ & cm.).

Adhesivo.
Papel para envoltura
Polietileno para envoltura

Corrugados y bolsas para empaque
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i.4h PROCESO DE FABRICACION

Ocho 1TIneas de produccidn cada 1Inea estd formada de:t

a)

b)

c)

d)

e)

£)

g)

h)

i)

»

k)

Embobinadora

Banda de transporte de centros de cartdn hacia embobinadora
Banda de transporte de barras

Selladora de colas

Depdaitc d= centros

Acumulador de barras

Capaqtilla

Cortadora

Banda de transporte a envolvedéras

Dos envolvedoras

Dos bandas de transporte a Almac&n de producto terminade



1T

Cada linea cuenta con tripulacicnes de seis o cuatro personas depen-
diendo dgl tipo de envoltura.

a) Un operador de'émbobinadora

b} Un sellador y barrista

c) Un cortador

d) Uno o dos operadores de envolvedora

e) Cero o un ayudante de envolvedores

Adem#s existe un supervisor por cada cuatro lineas de produccidn.

La operacidn se realiza en forma semiautomitica.

El proceso se inicia cuando el operador de embobinadora y él barrista
colocan una bobina de papel), ayudados por una grfia manual, en la embo
’ binﬁdora; luego colocan una gufa del papel por los diferentes rodillos.
P&éieriormente, el operador se sienta frentc 2 1a embobinadora donde
se encuentra la consola de control y activa el equipo. Despﬁés el -~
oherﬁdor se limitard a vigilar el buen funcionamiento del equiﬁo para
evitar que se dafie, hacer algin.ajuste o repbrtarlo a los mecfnicos.
En la embobinadora se formarén ba?tés-con el diBmetro Ael'tolio‘final
enﬁel mandril N2 5.en el que previamente se calculd un centro o tubo

Yy 8e engome.

Después las barras son depositadas por el mandril (posicidn 6) sobre
el transportador y llevadas a sellado de colas. Este ciclo lo repite

cada 50 6 60 min. aproximadamente dependiendo del difimetro de la bobi

na de materia prima.
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En el sellado se acciona un sistema de espreado de adhesivo sobre la

dltima hoja de papel embobinado en 1la barra. El barrista o sellador

es el encargado de vigilar el buen funcionamiento de esta seccidn, =~
as{ como de colocar los centros en el depdsito, del cual automidtica-
mente se depositardn sobre el transportador hacia los mandriles.

Posteriormente las barras son acumuladas automidticamente hacia lo al
to por medio de un elevador, con el fin de dar tiempo al secado del
sello.

Desde el acumulador pasan también automdticamente a las ca-

nastillas cuyo objeto es alinear hacia la cortadora dos barras simul

taneamente. De la canastilla pasan al trasnportador y a la cortado-

ra, donde las barras, son transformadas a 19 6 18 rollos segin el ca
so0; el cortador vigila el buen funcicnamiento del equipo y elimina -
de la lfnea los rollos defectuosos. De la cortadora, los rollos son
transportados hacia las envolvedoras. La envoltura de los rollos se
realiza auc0m§ticamep£e en forma individual con pspc} o de cuatrb) -
en cuatro rollos con polietileno. En el caso de envoltura con el pa
pel. la 1fnea se divide en dos hacia ‘las envolvedoras y el operador -
vse encargarﬁ de reéibir los rollos énvuelcos y acomodarlos en ‘qajas
de 96 previamente armadas por el ayudante b4 colocarlas'én.elrtraﬁs——

portador al Almacén de producto terminado. En el caso de polietile-—

no la envolvedora los agrupard, envolverd y depositard en el trans--—

portador hacia Almacén de producto terminado. El1 operador acciona -~
el equipo, suministra los rollos de polietileno en la miquina y vigi

ia el buen funcionmamiento.

Las velocidades de disefio son:
a) Embobinadoras = 1500 £t/min.
b) Cortadoras

c) Envolvedoras tipo A

d} ' Envolvedoras tipo H



“.Existe um Departamento de Calidad que inspecciona el‘producto

cuanto a:

a)
. b)
c)
)

e)

£3

g)

Dependiendo del problema encontrado, la produccldn se retiene

Difmetro de rollo

Nimero de hojas

Ancho de hoja

Largo de hoja

Resistencia a la separacién
Corte de rollo

Caracteristicas fIsicas del papel

19

en

o se

le comunica a la tripulacidn la existencia del defecto para su co-

" rreccidn. Dichas pruebas se realizan cada hora..
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@ EMBOBINADORA

DEPOSITO

DE
OFICINAS CENTROS {3}

SELLADORA

SRR

@ B saamas "

{_@ CORTADORA

ENVOLVEDORA

DEPOSITO DE
DE CAJAS PA
RA EMPAQUE

DIAGRAMA DE FLUJO DE UNA LINEA DE CONVERSION
DE PAPEL WADDING.A PAPEL HIGIENICO
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1.5 DIAGRAMA DE FLUJO

CONVERSION DE PAPEL HIGIENICO

DESCRIPCION

Rollos de papel Wadding en Almacén

Rollos a la embobinadora
Esperar en embobinadere

Reembobinar en barras

Suministrar centros a embobinadora

Barras hacia el sel}ado

Sellar la dltima hoja de papel

Hacia el acumulador

Esperar él secado de sello y acumulaéiEn de barras

Hacia la canastilla

Acomodar barras de dos en dos
Hacia la cortadora
Corte de barras en rollos

Hacia envolvedoras

Envoltura de los rollos



SIMBOLO
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DESCRIPCION

Empaque de rollos en cajas

Hacia Almacén de producto terminado

Inventario de artIculos terminados




DIAGRAMA DE FLUJO

TIPO DE OPERACION

I e————

11 Transportados por montacargas

111 Para el montaje en embobinadora se tiene una grﬁa

v Operacidn automitica (vigilada por el operador)

v Por medio de bandas automiticas

Vi Por medic de bandas automiticas

VIiE Operacidn automitica (vigilada por el barrista)

VIII Por medio de bandas}automiticas

IX Acumulacidén automdtica

X Por medio de bandas automiticas

XI "OpéraciSn automdtica

XI1I Por-mgdio de bandas automiticas

X111 Operacidn automitica (vigilada por el cortador)

X1v . Por mgdib‘de bandés aﬁtoméﬁicas ’

XV - Opei-aciéh automatica

XVI ’ Dependiendo de la presentacién es operacidn automidtica o
manual (realizada o vigilada por el envolvedor)

XVII Por medio de bandas automfticas

XVIIT  eeeemee—

23
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1.6 COMPORTAMIENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN LA OPERACION

El comportamiento de la operacidn de conversidn en los Gltimos meses

ha sido el siguiente:

MES
ENERO
FEBRERO
MARZO
ABRIL
MAYO
JUNIO
jULId

AGOSTO

* No existe informacién para transformar a unidades estédndar.

PRODUCTOS 1 y 2
EXPORTACION

PRODUCTIVIDAD MERMA

(U.STD/HORA) (%)
77.0 12.8
66.0 16.0
77.4 16.0
83.5 15.4
78.1 16.1
72.7 16.0
73.4 15.8
73.4 19.7

PRODUCTOS 3,

4 y 5

NACLONAL

* PRODUCCION/TURNO MERMA

(CAJAS)
557
592
560
563
564
576
591

585

@
13.8
12.5
12.8
13.0
13.8
13.3
13.4

13.5

La mezcla de productos de 300 hojas y de 400 hojas impilde conocer la pré—

ductividad real y comparar mes con mes.

A continuacidn veremos estos datos gr&ficamente:



PRODUCCION (CAJAS REALES POR TURNO]

PRODUCTOS DE EXPORTACION

380 -

370 —
360 —
350 -
se0
330 —

320 —

310 A \\

A

// A
//‘

AN

\\
N

N

\g’_"_,,_,-a—m——-—ﬂ

v/
N/
300 - \
N
290 —L—-
ENERO

T
FEBRERO MARZO

T
ABRIL

T T T
MAYO JUNIO JuLlo AGOSTO

GRAFICA 1-1



PRODUCCION (CAJAS REALES POR TURNO]
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PRODUCTOS 2, 3 Y 4

590 —
585 -
s80 o
575 -
570 —.
565 —
560 -

555 —
g

550
ENERO

e

FEBRERO MARZO

T
ABRIL

T
MAYO

GRAFICA 1-2

T
JUNIO

T
JuLio

AGOSTO =
-8



PORCENTAJES

%z DE MERMA

PRODUCTOS DE EXPORTACION

12
ENERO

FEB.

1986

T T T T
MAR. ABRIL MAYO JUN. JUuL AGOS.

N
3




PORCENTAJES

% DE MERMA

PRODUCTOS 2, 3 Y 4
13.8

13.7

13.6
13.5 -
- 13.4 -
13.3
13.2 4
1301 S
13

12.9 -
12.8
12.7
12.6

12.5 T ] T T T
ENERO FEB. MAR. ABRIL MAYO JUN. JuL AGOS.

1986
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Las graficas anteriores fueron elaboradas coﬁ los datos proporcionados
por el Departamento de Produccién.
a) En la grdfica N° I-1 se observa:
- Producciones promedio por turno 55% abajo de la capacidad tedrica
instalada.
- Estancamiento.
— No se ve una tendencla positiva.
b) En la grafica N° 1-2
— En este caso las producciones por turno no son un dato veraz, ya
que el promedio es de tres productos, unolde ellos con diferente
longitud,rlé que provoca que el resuliado dependa de lz mezcla -
de producéi6n pfogramada en el mes. ée calcula, sin embargo qué
1a prodﬁcciGn proﬁedio estd por abajd.dé_la capacidad.v
¢). En la grdfica I-3 B
—  E1 despérdicio estid 31% a?tiba de lo considerado ac:ﬁcgb;e.l
- Existe una tendencia negativa.
- Se aprecia descontrol.
d) En la grafica I-4
= El desperdicio estd 15% arriba de lo considerado aceptable.
- Existe una tendencia negativa.

~ Se aprecia descontrol.
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1.7 ANALISIS DE COSTOS

Para conocer el impacto de la merma y el tiempo perdido en el costo de

la manufactura de los rollos de papel higiénicb.

PRODUCTO 1
(COSTO POR UNIDAD)

Materia Prima $ 8932.89
Material de Empaque $ 757.83
Conversién ' $ 459.70
Total $10150.42
ftoduccian en el mes 86582 UNLIDADES
Merma v 16.1 2

Tiempo Perdido 31.2 2

COSTO POR MERMA: . ‘ :

/ Preduccidn Total = 100,521.7 Unidades
?fdducci5n4néfﬁa = 13.939;?yugidades

Sila pfoduﬁcianlﬁotal fucra buena, enconcgs’él,COSto por unidad hubiera

sido de $ 8090.1 en vez de 9392.6 por unidéa (éin'consideéar material de.

empaque) .

La diferencia en costos es de $§ 1302.5 por unidad. Dicha diferencia en

costo multiplicada por la pro&ucciﬁn obtenida es 130205 X 86582 =

$112,773,055.00

Lo cual representa el incremento por merma en el costo total de producir

el producto durante el mes de Septiembre.

El 502 del volumen producido durante este mes fue del producto 1.



COSTO POR TIEMPO PERDIDO:

Costo &e conversidén = $§ 459.7 por unidad.

Produccisn utilizando el 100% del ' tiempo = 113,595.6 uqidadeé.»

Diferencia entre produccidn obtenidary produceidn potencial

113,595.6 ~ 86,582 = 27,013.6 unidades

Si la produccidn hubiera sido de 113,595.6 unidades, el costo de conversian'A
por unidad hubiera sido de $ 350.4 en vez de $ 459.7 por unidad y'entonces
el costo total por unidad serfa de $ 10041.1 en vez de $ 10151.42 la dife-
rencia en el costo de conversidn muitiplicada por el volumen de produceidn
es § 109.3 X 86582 = $ 9,463,412.6, lo cual representa el incremento por -

tiempo perdido en el costo total de produccidn durante el mes de Septiembre.

En este caso habria que considerar también que del volumen de productos -
disponibles en ciertamedida las utilidades logradas en la comercializacidn

del pzoducto.
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SELECCION PEL METODO
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2.1 CONSIDERACIONES PREVIAS

Una vez definidos el problema, el proceso y el producto, el siguiente
paso serd encontrar un método para medir ia situacidn existente en el
: proéeso, es décir, selgccionar o desarrollar un procedimiento para i-
Vdentificar'} cuantificatrlas céusas.que pudieran estar generando:la -
baja productividad.
La evaluacidn y el andlisis previos de la operacidn revelan principal
mente:
Indicios Negativos
l.- Mermas de papel wadding hasta del 20%, 48% sobre lo considerado
aceptable.
2.- Tiempos Perdidos de miquina frecuentemente.
3.~ Velocidades de embobinadora abajo de la capécid#d de disefio.
4.~ La calidad del papel (materia prima) presenta variaclones.
Indicios Positivos
l.- LasAp:ogramaciones de pfo@ucci&n porvméquinaisdn‘estgblesvporzgifoA
de producto. ‘

2s= Hay.puministro oportunc de materia prima.

Por lo anterior, se consideran como posibles principales causas de la -
baja productividad de la operacidn, la merma, él tiempo perdido, la ve-

locidad de produccidn y la calidad de materia prima.

Dadas las caracteristicas generales del problema se considera en primera

instancila adecuado abordar el problema por medio del estudio del trabajo.



2.2 ALTERNATIVAS
Se tienen las alternativas siguientes:
A.1 Idear nuevos procedimientos bdsicos o mejorar fundamentalmente los
existentes.
Medios:
Investigacién bdsica y aplicada instalacién experimental.
Costo:
Elevado.
Resultados:
Normalmente varios afios.
MejoramiénCO:

Sin limitacidn evidente.

A.2 Instalar maquinaria o equipo m#s modernos o de mayor capacidad o mo-

dernizar los existentes.

Medios:
Adquisiciones e investigacidn del proceso.
é;sﬁo: ’ .
Elevado.
Begultadosz
' 7 Inmediatamente después de la instaiaciﬁn.

"Mejoramiento:

Sin limitacidén evidente.

B.1 Reducir el ;antenido de trabajo del producto.
Medios:
Investigaeidn del producto, estudio aplicado del producto,
mejoramiento de los mEtodos de direccién, estudio de mEto-

dos y anflisis del valor.
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Costo:
M&dico, en comparacién con 1 y 2.
Resultados:
Generalmente varios meses.
Mejoramiento:
Limitado, como el que cabe esperar de 4 y 5. Debe siehpte

preceder la accidn prevista en dichos epigrafes.

Reducir el contenido de trabajo del proceso.

Medios:
Investigacidn del proceso, instalacidn experimental, pla-
nificacidn del proceso, estudioc de métodos, formacidn de
los opearios y andlisis del valor.

Costo:

Bajo.
Rasultados:

Inmediatamente.
Mejoramliento: V

Limitado, pero  frecuentemente de gran trascendencia.

Reducir el tiempo improductivo.

Medios:
Medicidn del trabajo, politica de ventas, normalizacién,
estudio aplicado del producto, planificacidn y control -
de la produccidn, control de materiales, conservacidén --—
planificada, politica de personal, mejores condiciones -

de trabajo, formacién de los operarios, remuneracidn por

rendimiento.
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2.3 ANALISIS DE ALTERNATIVAS

Las alternativas A.l y A.2 implican inversidn de capital, lo cual
no se considera necesario. Actualmente se cuenta con equipo con ca——
racteristicas tedricas de disefo tales que se cuenta aiin con un poten
-cial importante de mejora para la operacidSn y cubrir agi las necesida
des de produccién en cantidad, callidad y costo.

Las opclomes B.l y B.2 se encuentran 11mitaaas por tratarse de un
producto sencillo en su configuracién y ser un proceso automitico, ~--
ademds para mejorar el modelo del producto y reducir el desperdicio -
de tiempo y esfuerzo del proceso seria necesario redisefar y modificar
el equipo existente.

Dadas las caracteristicas del problema, las necesidades y los recursos
de la empresa se considera que dentro del estudio del trabajo, el uti-
lizar la medicién del trabajo para intentar reducir el tiempo improduc
tivo, el desperdicio y aumentar la calidad, proporcionar§ los resulta-—
dos requeridos por la compafifa.

Dentro de las té&cnicas de medicidn del trabajo se tienen:

Mueétras del crabﬁjo Con suplementos para.
: o I determinar tiempo eg
: tindar de las opera-—

ciones.
Seleccionar :
Reglstrar ) Estudio de tiempos
Examinar con crondmetro
Medir

Para estéhlecer
Compilar bancos de datos

tipo
Sistema de normas de
de tiempos predeter-—
minados Para determinar tiempo
estindar de las opera-
ciones

Dado que la operacidn es automitica se seleccionari el muestreo del tra -

bajo como t@cnica para determinar mediante muestreo estadfstico y obser

vgcioneé aleatorias el porcentaje de aparicién de determinada actividad.



37

El muestreo tradicional del trabajo con observaciones iﬁstantaneas y
alea:érias serd adecuado pér; l1a mediciSh el tiempo impr§duccivo &e
mAquinas, sin embargo se considera necesario la realizacidn de expe-
rimentos estadfsticos especiales para la medicién del desperdicio, =
ya de materia prima o de producto en proceso y de la velocidad de ma

quinas.

No existe procedimiento, prdctica o polftica empleada que no adolez-
ca de imperfecciones y deéventajas. Los medios para resolver p?oblg
mas y las soluciones obtenidas, estdn muy lejos de la perfeccidn. En
ocasiones, las impetfecciones son claras y, sin embargo, algunas téc
vnicas Y procedimientcs se emplean por la simple y practica razén de
-que, en algun momento, son 108 mejores medios disponibles para lograr
el p;opasito perseguido. 'En virtud de que deben obtenerse respuestas
y resultados, tomarse deCisiones,_los especialistas ﬁsar&n 1és-méjd-
‘res técnicas y ptocedimientos dispcnibles, independientemenca de sus
imperfecciones. No debemos olvidar que la seleccidn de soluciones a
los problemap cotidianos, consiste siempre en seleccionar un conjun~
to de posibilidades, todas ellas imperfectas. La imperfeccién muy -

raramente obstaculiza su uso.
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2.4  ALTERNATIVA SEL.ECCIONADA

El muestreo de trabajo fue usado primeramente por L.H.C. Tippett (1) en
la industria textil britdnica e introducido en Estados Unidos conm el —-
nombre de "radio delay" (porcentaje de esperas) en 1940. El muestreo -
“de trabajo es un medio de indagacidn, con el que se puede obtener, en mu
chos casos, la informacién necesario sobre hombres o miquinas en menos -~
tiempo y con costo m&s bajo que empleando otros procedimientos. El mues
treo de trabajo tieme tres objetivos principales: 1) porcentaje de espe—
ras, es decir; medida de actividades y de esperas de hombres y miquinas,
p- ej., determinar el procentaje de la jornada laboral en que un hombre
trabaja, y el porcentaje de tiempo en que permanece inactivo (2); 2) mu-
estreo de actuaciones, o sea medida de los tiempos de trabajo e inactivi
dad de un hombre que realiza una tarea manual y establecimiento de un in
Aice o nivel de actuacidn de dicho operario durante el tiempo de trabajo
(3); 3) medidas del t;abajo, es decir, en cierfas circunstaﬁcias. medir
tareas m#nuales, o sea, establécer el tiempo tipo para una operacidn.

El muestreo de trabajo se‘basa‘en_las leyes de la probnbi;idad. Una mues
tra de un gr@po grande, tomada'al'azar.‘tiendé“a tener la migma disériﬁu—
cién que éljgrupo-giande o universo. Si la muestra es bqstante~gfapde, -
sus caracterIsticas diferiradn poco de las correspondientes al gurpo} Hﬁég
tra es el término empleado para este pequeiio nimero y pobiacién o universo
es el término empleado éara el grupo grande. La obtencidén y anélisig de -

una parte del universo se llama muestreo.

Curva de distribucidn normal.- La curva de distribucidn normal es la cur-
va tipica de una distribucidn de frecuencia y es importante en el muestreo

de trabalo porque representa grdficamente la probabilidad de que se presen

te cieto fenémeno aleatorio.
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La curva normal es signifiéativa por la relacidn existente entxe las
dreas comprendidas por la éurva con ordenadas a diversas distancias
de la ordenada media y el &rea total. En la curva superior de la -
figura II-I1, el drea sombreada representa un sigma, o una desviacién
tipica a ambos lados de la ordenada media A, siendo entonces dicha -
drea igual al 68,27 por 100 del &rea total comprendida por la curva.
El drea correspondiente a dos sigma es el 95,45 por 100, y el &rea a

tres sigma es el 99,73 por 100 del &rea total.

Nivel de confianza.— Ante todo, es necesario decidir qué nivel de -
confianza se desea obtener en los resultados finales del muestreo de
trabajo. El intervals dz confianza mis corriente es del 95,por 100.
El #rea cogprendidavpor ig turva a dos sigma o dos desviaciones,t!ggl
cas, €8 95,45 ﬁor 100 6 én nimeros reﬁondés. 95 por 100, lo duexquigi
. re decir que hay un 95 por 100 de probabilidades de que las observa- .
clones aléatorias representen la ;éélidad y uﬁ.S é;r 100 dé‘qué ﬁb'—
sea asfi. Un sigma darfa un 1nterval§ de confiania dei’ﬁs ﬁor 100 ~~
(68,27 por 100 redondeado a 68 por 100), lo que significa qué los da
tos obtenidos por el muestreo tienen un 68 por 100 de probabilidades

de representar los hechos reales y un 32 por 100 de probabilidades -

de error.

La f&érmula para determinar el tamafio de la muestra para un nivel de

confianza del 68 por 100 & un sigma es:



L___-aa + 3

O

AREAS COMPRENDIDAS EN LA CURVA NORMAL

FIG. 11I - 1

ko



n1

Sp = p Q1 -rp)
N

‘siendo 8 = precisidn relativa deseada
P = porcentaje.expresado en forma decimal

N = niimero de observaciones aleatorias (tamafio de la muestra).

Precisidn de las medidas del muestreo de trabajo.- En relacidn con la
precisidn de los datos proporcionados por el muestreo de trabajo, no -
debemos limitarnos a las consilderaciones anteriores, pues, cuando fija
mos el grado de precisifn deseado, estamos en realidad determinando el
niimero de obsefvaciones neceéarias. Desde luego, el nimero de observa
ciones influye en el tiempo y costo del estudio. El propésito del es-—
tudio del muestreo de trabajo sugerird el grado de precisidn deseado -
en los resultados, perc puede haber amplia variacidn en la especifica-
cifn de la precisién o. exactitud.

Ai pfoyectar el gstudio. el analista debe considerar el conjunto de la
Qituaciﬁn. Necesitard unos resultados que sean satisfactorios desde -
el punto de vista de la precisidén, pero que, al mismo tieﬁpo, no ree-—
‘quieran un nimero de observac;ones exageradamente grande. Afortunada-
mente, el analista puedevdetérminar de antemano el niimero de observacio
nes necesarias para conseguir un determinado grado de precisidn.

Una de las cosas que tomard en consideracidn el analista, consciente o
inconscientemente, es la variabilidad inherente a los hombres, miquinas
o procesos & medir. Un departamento que obtenga, semana con semana, —
un volumen uniforme de produccidn, trabajando con materias primas de —
calidad uniforme, baja rotacidén de mano de obra y buena inspeccidn, es
un campo de aplicacidn ideal para el muestreo de trabajo, lo mismo que

para el estudio de tiempos.
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En muchos casos, se considera satigsfactoria una precis$6n del + 5 por 100.

Esta es aludida algunas veces como error tIpico del porcentaje.

Sesgos en el muestreo del trabajo. En este caso, los sesgos deberéin inter-—

pretarse como la diferencia entre la probabilidad de observar un estado da

do de actividad, un retraso por ejemplo, y la proporcidn del tiempo real——

mente dedicado a ella.

Son tres las fuentes del error de muestreo,

Una programacidn no aleatoria de las observaciones, por ejemplo, cuan-—

las observaciones gse hacen cada media hora, en cuyo caso, cualquigr ac

tividad que es periddica se observard con mayor o menor frecuencié de

la que ocﬁrritia con base en su proporcidn verdadera, ya que las obser

vgclénes puaden sincronizarse o desiﬁctonizarse con’respect6 a dicha -

actividad.

Sesgos por parte del observador. En el casoc de que .sea precisofque el

observador juzgue en el sitio de 6bservac16n, por ejemplo, cuandé no —

exista una delimitacidn clara entre 1as.difereﬁtes categorias de acti—

vidades; cuando existen varios estados de transicicom entre ellas y el

observador tieme que decidir acerca &e 1a actividad observada; o cuan

do el observador dispone de un lapso para hacer su observacidén instan-

tdnea. Todo esto da oportunidad a que el observador aplique nociones

preconcebidas de aquellos resultados del estudio que resultag afectados
por todo lo anterior (y, a este respecto, no debe creerse que esta; no-—
ciones preconcebidas son poco comunes).

Un cambio en el comportamiento de lo observado, cada vez que van a ha-

cerse las observaciones, en cuyo caso la poblacidn real es completamen

te diferente de la observada. Un ejemplec de esta situacidn podrfa ser
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1o un estudio de retrasos de produccidn inevitables, en los que no es
raro encontrar que la probabilidad de observar un retraso sea de 0.30,
mientras que la proporcidn real de los retrasos es de solamente la mi
-tad de la cifra anterior, debido a que los trabajadores se las han a-
rreglado para que puedan prever el momento de observacifn, y ajustar
su desempelio conforme a ello. Resultados como &ste deben esperarse -
siempre que los trabajadores tengan la oportunidad de prever las obser
vaciones, por lo que el observador deberd@ temer conciencia de los ges-—

gos correspondientes.

Como puede apreciarse, son numerosas las fuentes de sesgos a las que el di
sefiador del estudio de muestreo del trabajo debe dar atencidn directa, a =
fin de minimizar este tipo de error. Desaforcunédamence, a diferencia del
error de muestreo, aqul no es posible especificar numéricamente y contro--
lar los sesgos; pudiendo decirse que lo mejor que puede hacerse con los --
sesgos es disefiar y efectuar el estudio de manera que se minimice la opor-
vtun;dad para los mismos, y espérar (pero nunca sentirse seguro) que esa§ -

'preéhuciones sean suficientes para garantizar el é&xito. -

El tercer tipo de error se refiere a error de muestreo y los sesgos, es a—
sociados, es aplicable idinicamente al periodo muestreado, 1o que realmente
serd parte de la historia, una vez que el estudio se haya realizado; por -
tanto, es importante un andlisis respecto al cardcter no representativo del

muestreo del trabajo y de las circunstancias prevalentes en operacilones a -

largo plazo.



CEsTuUDI0 DA TRABAJO.
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3.1 OBJETIVOS

Medir la continﬁidad de-la Operacién en embobinadora, selladora

de colas, cortadora y envolvedora.
Identificar las causas que afecten dicha continuidad.
Cuantificar produccifn y merma.

Identificar causas de merma.

Estudiar la factibilidad de trabajar las miquinas con una eficiencia

de velocidad mayor a la actual.

Identificar 1as_causas'que pudieran obstaculizar el aumento de velo-

cidad y las acciones correctivas pertinentes.

Medir, bajo la consigna de minimizar la merma antes de iniciaréé'el’
proceso de comversgidn (inicios, finales y reventones de bobinas); -

el potenclal de ahorro.

Observarel desempefio de la operacidn y la supervisidn.
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3.2 METODOLOGTIA

La Metodologfa para la realizacidén del estudio serd la siguiente:

A.— Tiempo Improductivo
Muestreo Estadistico con observaciones aleatorias e instdntaneas
para determinar:
é) VCausas ae Tiempo Perdido
b) Porcentaje de Operacidn de cada causa
¢) Tiempo de marca
d) Tiempo muerto
c) Tiempo accesorio
d) Tiempo inactivo
en:
1.- Embobinadoras
2.- Selladoras
3.~ Cortadoras

.4.- Envolvedoras

B.~ - Merma, Producci&n'y Velocidad:
_T Muestreo Estadistico con qbserﬁaéiones aieéééfias yfpof-péfiédos'de 15

‘a 50 minutos'para:d;:ermihafé" N ‘ ;

a). Causas ﬁe Merma ‘

b) Porcentaje de Operacidén de cada causa de Merma

*c) Velocidades de Trabajo

en:

l.~ Embobinadoras

2.- Cortadoras

3.~ Envolvedoras

* 58lo en Embobinadora
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— . Medicién y supervisién de la merma generada antes de iniciarse

“ la conversidn y en embobinadora.

- Medicidn, con crondémetro y nimero de barras, de la velocidad de

operacidn.

Nota:

Los muestreos se realizarédn en mdquina No. 1 (producto de
exportacidn) y en mAquina No. 4 (pfoéucco‘nacional).

Se conFidera que la informacidn que se obtenga en midquina
1, serd representativa de las 3 lIneas de productos de ex
portacién y la informacidn de miquina No. 4 de las 5 1f--

neas restantes de ﬁroducto nacional.




3.3 PROCEDIMIENTO

Fijar objetivos del proyecto.

el objetivo del estudio y obtemer cooperacidn.

Fijar el nivel de confianza y la precisidn deseada.

L8

“Adquirir la seguridad de 4ue el personal de ‘departamento comprenda

Hacer una estimacidn del porcentaje de operacidn de la actividad

a medirse.

Proyectar el Estudio.

a) Determinar el niimero de observaciones a realizar.

‘) .Doterminar el nimero de dfas o turnos requeridos.

c) Establecer la secuencia de Tiempos para las observaciomes.

d) Rutd'aiseguir para el observador.

Hacer las observaciones y revisar los datos,

Resultados.

Recomendaciones,

- Nivel de confianza
~ Precisidn
- Estimacidn del porcen

taje de aparicifn se-—~
giin previaevaluacién

MUESTREO DE
TIEMPO PER-
DIDO

95 2
5%

20 %

MUESTREO DE
MERMA

95 %
52

20 2



- Tamaiio de muestra 167

Observaclones
instéintaneas
por seccidn y

por miAquina.

kg

* 30
Observaciones
en periodos -

de.15 a 30 mi

. nutos por sec

cién y por mia

quina.

CALGCULOS:
Sp= pq
n
Sp =  Desviacién tipica para una distribucidn muestral de propor-

P =
Q =
n =
Para

‘eiones.

Probabilidad de-oeurrencia de un evento.

Tamatio de muestra.

1-P probabllidéd de no ocurrencia de un evento.

grandes valores .de n(n o 30) la distribucidn muestral sevaégfpa

mucho a una distribucidn normal. N&tese que la poblacidn se“disfri-

buye

binomialmente.

1.965p = 5

Sp =

n =

2.55

(20) (80) = 167
6.5

* En el caso del muestreo de merma se considerd mf#s representativo,

dadas las caracterfsticas del experimento, extraer una muestra de

tamafio 30

de observaclones no instédntaneas.



50

MUESTREO MUESTREO
DE TILEMPO DE MERMA
‘PERDIDO
- Nimero de ‘dfas requeridos : 9 - : : ib
- Nﬁmerd de observaciones dia
rias por seccldn y maquina 19 3

- La secuencia de observaciones se determinard con la tabla de niimeros alea
torios (cuadro 1 del apéndice 2) escogiendo un niimero al azar. Seguida—-—
mente se escogerd un niimero cualquiera de 1 a 10. Suponiendo que se eli-
ge el nimero 3; bajaremos por la columna y seleccionaremos una cifra de -
cada tres.

— Ruta a seguilr por el observador:

Embobinadora miAquina 1
Selladora miquina 1
Cortadora miquina 1

Envolvedora mdquina 1

Embobinadora miquina 4
Selladora miAquina 4
Cortadora miquina 4

Enﬁolvedora"aﬁqqina & e S ﬁ;?‘? .k' - S



3.4 RECOPILACION DE DATOS

SECUENCIAS DE TIEMPOS

OBSERVACIONES ALEATORIAS PARA EL MUESTREO DE ACTIVIDADES

DIA I IT 11T iv v
(HRS) (HRS) (HRS) (HRS) (HRS)
8:45 9:32 9:10 8:40 9:35
8:55 9:38 9:25 8:45 9:45
9:05 9:45 9:30 8:50 9:50
9:15 10:00 9:40 9:10 9:55
9:25 10:05 9:45 9:40 10:00
9:40 10:22 9:50 10:05 10:05
9:45 10:50 10:00 10:20 10:10

10:00 11:01  11:05. - 12:50 10:15
10:20  11:0s 11:10 . 13:00 . 10:20
10:25 11:30 11:15 . 13:05 10:25
10: 40 11:35° 11:30 . 13:10 10:30
11:10- 12:22 . 12:6@,‘;’ v 13820 - 10:35
11:15 12:27 16i20  © 13:30 10:45
11:40 12:42 16:30 15:35 © 10:50
12:15 12:47 1645  15:40 10155
12:25 15:00 16:50 16:10 11:00
12:35 15:05 17:00 16:15 11:05
12:40 15:40 17:05 16:25 11:15

12:45 15:45 17:10 16:30 11:20



(CONTINUACION)

SECUENCIAS DE TIEMPOS

OBSERVACIONES ALEATORIAS PARA EL MUESTREO DE ACTIVIDADES

‘DIA ‘ VI, VI VIII IX
(HRS) (HRS) ~ (HRS) . (HRS)

9:45 9:32 8:40 8:45

9:50 9:38 8:45 8:55

9:55 9:45 8:50 9:05

10:00 10:00 9:10 9:15

10:05 10:05 9:40 9:25

10:10 10:22 10:05 9:40

10:15 10:50 10:20 9:45

10:25 11:01 12:50 10:00

‘1Q:30 11:05 13:00 10:20

10:35 11:30 13:05 10:25

-10:40 11:35 13:10 10:40

10:5¢  12:22 13:20 11:10

: 10:55 12127 13:30 11:15
k 11:00 12142 16:20 11:40
~ 11:05 12:47 16:25 12:15

11:15 15:00 16:35 12:25

11:25 15:05 16:45 12:35

11:30 15:40 16:55 12:40

11:35 15:45 17:00 12:45



El formato utilizado en el Muestreo y los resiimenes de los Muestros
de Tiempo Perdido y Merma podrin consultarse en los apé&ndices B, C

¥y D respectivamente.

23
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RESULTADOS DE TIEMPO PERDIDO

MAQUINA X MAQUINA 4
E § € E E E £ ¢
M E o] N & M z o i<}
8 L R VvV V B L & v
o L T © © o . T T
B A A L L 3 A A L
I. Db D Vv V T 5 b W
N © o E E N o o - F
A R =® ‘D D A R. ®. . =
P A A O O P A A o
0 R R ) R
R A A R A
A A
% Tiempo. de mercha - - ~.68.8 70.1 40.1 40.1 38.9 76 78 70.7 72.5
- *. % Tiempo muerto . 886 — 60 — 1.8 7.2~ E.0 6.0
#% 4 Tiempo acéeserio’ . (18.5 3.0 4.8 8.4 ‘9.0 14.4 - 3 5.3°. 8.3
"#% % Tiempo imactive . 3.0 '26.9 49.1 51.5 50.3 L 2.a 22 1s  13.2
* Tiempo‘ﬁﬁerto.— Miquinea parada por Mantenimiento. ) » o
ik

Tiempo accesorio.— Miquina parada por cambio de rollo, limpieza, centrar bobina,

problemas con €l papel en- general, atorones y suninistro de
adhesivo.

*¥%  Tiempo inactivo.- l&quina parada por falta de trabajo, matcriales, trabajédores.
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DISTRIBUCION DEL TIEMPO

EMBOBINADORA MAQ. I

8 (7-2m)
B (3.0%)

4 (8.450)

= (s.0%)
2 (5D |

1 (es.0%)

';} 15' vM5Q9ipa §§ marchg - 1‘65;82.. 
“2)  Reventones  slaz
3) 'Péines' ‘ 6.6%
4) Cémbio de rollo 5.4%
5) Papel baja tensidn 3.0%

T 6) Otros - 7.87%Z
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DISTRIBUCION DEL TIEMPO

EMBOBINADORA MAQ. 4

. @ (e,00)

- 5. (2.400)
4 (2.408)

5 (s.em) /.

2 (s.00)

1 (70.0%)

. 'EMBOBINADORA MAQ. 4

1) /VVM.EV;{uina 4enlmarcha e 76'-0_2'7

2) Cami;io de rollo - 6.0%
3). Cadena ‘trans;n:ls:f.Gn : 3-62
4) Rt;.vent:ories ‘ 2.42
5) Suministrar goma 2.4%

6) Otros - 9.6%



£ 3.5 RESULTARDOS- DE MERMA

MAQ. Tnl : R Yy

terma’ Total 14.3%
Yerma- por bobinas '
‘erma en embobinadora

Mlerma en cortadora

terma por galleta

praductc a recunerar en cnvolvedora

DISTRIBUCIOM DE LA ME

CAYUSA FAQ. I ARy, 4
: Reventén £1.7% e 218
Bobina Fin de bobina 24.1%
Inicio de Lkobina 7 2%
Licnz=c para paca 6.9%
Centros —
Mal embobinarlo 38.5%
Papel con reventdn 25.8%
Cambio de “obina 19.2%
Embobinadora Bobina mal centrada 1l2.8% -
’ Corte 2.6% 23.1%
Peines 1. -
Grabador - -—_ 3.2
Contaminacién 30.5%
. Corte © . 24.6%
Centros Co 20.3%
Cortadora Rollo rasgado BT E
Barra adelantada 5.8% . 15.0% : : Bt
Rollo c/di&. excedido. 5.8% et 25.0% : IR
Longitud " 4.3% ’ -

1.173

Znvolvciora Al-acé: .,
AT Q.40
A
/ -
AT, . —_— —— /
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La operacidn cuenta con potencial de mejora en su continuidad, atacando

principalmente los problemas relacionados con el papel wadding.

El 39.1% de la merma total en méquina 1 y 59.9% en mfAquina 4 es genera-

da antes 'de iniciarse el proceso de eonversidn.

El 64.1% de la merma en embobinadora midquina 1 y el 42.3% en miquina 4,

es provocada por problemas con la materia prima.

La eficiencia de 77.5 por wvelocidad en miAquina 1 disminuye la oportunidad

de produccidn.

La continuidad en cortadoras y envolvedoras es reducida bdsicamente por

falta de suministro de barras. (Mayor capacidad en cortadora y envolvedo-

ra).

Se considera qué& pridcticas de sdpetvisiGn y seleccidn de merma contribui.

rin a mejorar la eficiencia en ambas l¥neas.

Se considera que se puede incrementar la productividad en el 3rea de hi-
glénicos en un 22.5% resolviendo los problemas relaclonados con wadding

e incrementando las eficiencias de velocldad.

Se considera factible el trabajar en la mayorfa de los casos con una efi
ciencia de velocidad del 100% (eficiencia actual = 77 .5).

Las causas que obstaculizan el alcanzar mejores velocidades de operacidn
son principalmente: falta de coordinacién, cominicacidn y motivacién en-

tre operadores, supervisores, personal del drea wadding y depto. de Calidad.
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En general considero que con una mayor participacién de los supervi-
sores, apoyados en sistemas de trabajo y partiendo de un aseguramien
to del estado electromecdnico de las miquinas se puede alcanzag 13.5
ficiencia de velocidad deseada.

Los problemas gque pudieran surgir por la calidad del papel wadding -
son controlables en base a la comunicacidn y coordinacién entre el -

departamento de conversidn y el de calidad wadding.

La merma que se genera por Inicios, finales y reventones de bobina —.
{(actualmente 5.8% de un total de 14.8% es susceptible de disminuirse
en un 70.7%Z (con 0.4 reventones por bobina - cilrcunstancia actual) o
al menos en un 53.3% {(con 1 reventdn por bobina — circunstancia ante
rior) siempre y cuando el montacarguista, el operador, el barrista y
- el supervisor trabajen bajo la consigna. "Cuidar y Aprovechar al md

xinmo 1a materia prima".

En el drea de produccidn como la de higiéniéos, el tiempo,v;a Qeloci
dad; el degperdicio y la calidéd son los principéles recursos a:oéci
ﬁizar. Para éllo; es“indispensable el conﬁcer y analizér diariamente
los resultados y las causas de produccién, merma, tiempo perdido, ca
lidad, consumos y todo aquello que sirva como pauta, para conocer y
controlar oportunamente las diferentes situaciones que se puedan pre
sentar.

Una mayor productividad se lograrf creando sistemas de trabajo, comy

nicando mentalidad productiva, capacitando, analizando, informando y

coordinando esfuerzos.
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3.6 RECOMENDACTIONES

Implantar una serie de sistemas de trabajo que permitan conocer
diariamente la situacidn en que se encuentra cada miAquina, en -
relacidn a:

Prodhcci6n

’Mermé'de Bobinas

Merma en Embobinadora

Merma en Envolvedoras

Merma Total por Linea

Tiempo Perdido

Las Causas de Tiempo Perdido
Velocidad

Consumos

Cambios de Peines

Nmero de Reventones por Bobina
Calidad Hadding (Teﬁsiones, Elogaciones, Conicidad, etc.)
Calidad Producto Terminado

En general, todo aquello que se considere necesario para controlar
S el proceso y que és:é Tepexrcutiendo en la uroduc:ividad.
‘La recopilacion de la informacidén se podrd realizar por medio de -
,registros, bicﬁcoras de operacién y observaciones directas.
 Lq congruencia gntrg los datos registrados, asegurard la veracidad
de lh.informaci6ﬁ obfenida.
Lo anteriormente expuesto permitird conocer tanto, la magnitud de
los problemas como las frecuencias y tendencias de los mismos. Po
dremos asi, dgr prioridades y hacer el andlisis de posibles accio-
nes correctivas.
Una vez tomada la decisidén oportunamente, serd importante hacer el
seguimiento y evaluacidén de los resultados.
En las sigulentes hojas, se sugieren un conjunto de registros que

se pueden adoptar para comenzar la implantacidn de un mecanismo -
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que sistemdticamente vaya indicando el camlno a segulr para controlar

e incrementar la productividad del drea de higiénicos.

“Programar un curso. de capacitacion para. los operadores Yy supervisores.

El1 aumentar sus conocimientos sobre las mi#quinas, ademas de mejorar la

operacidn, serd un elemento de motivacién importante.

Realizar continuamente juntas o platicas con los superQisores en donde
se les haga participes, de los problemas detectados, resultados, obje-
tivos, planes de ataque y logros.

El anilisis de los sistemas de trabajo implantados servirdn como gufa
par;-éncontrar nuevas actividades de coordinqgi&n para los superviéo—

res.

Réaiizaf un estudio de‘Ing*ﬂi"—!a‘T dustrial en el drea. de Wadding. -
con-el fin ‘de identificar ¥y cuantificar 1os problemas que originados

ep la manufactura de tissue, afectan el drea de conversion.

Estu@iér'la factibilidad de :rébaj;r bobinas coﬁ uniones en vez de re

ventones.

Ampliar la comunicacildén con el personal que hace la seleccidn de merma
a lo largo de la lfnea (especialmente en cortadora) con el fin de mejo
rar y unificar los criterios de seleccidn.

Tener mayor comunicacidn con él personal de supervisifn, formando mayor

conciencia  de las funciones de coordinar, orientar y vigilar lo rela-

cionado a:
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Manejo de materiales (montacargas).

Sumiﬁiﬁtro oportuno’dé'maﬁeriales.

Velocidadés de operacidn.

Mermas minimas a lo largo de la 1fnea.

Tiempo perdido minimo.

Respuesta rdpida del mantenimiento correctivo.
Correcta opez_‘acic’m de miquinas.

Calidad de materias primas.

Limpieza.

LLevar un registro diario de la merma real y produccisn por miquina,
para conocer las tendencias, realizar un andlisis y tomar las acclones

oportunas.

Asegurar la»confiébixidad del método utilizado en el cdlculo del peso

promedio de los rollos para la medicién de la merma:

Una vez que se cuente con mejores bobinas se pueden hacer lqs.ajuétes
necesarios en las embobinadoras de ambas méiquinas (en especial MAquina

1). Para aumentar paulatinamente la velocidad de produccidn.
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Por otra parte, se recomienda trabajar con los siguientes objetivos
de produccidn: :

CORRUGADOS/HORA . CORRUGADOS/DIA|'

REAL U.STD. . REAL. -
H1giénicos K 96'S 118 ' 118 2,832
" " 100'S 113.5 118 i 2,724
" R 96's 118 118 2,832
" " 100's 113.5 118 2,724
" L 96's 88.5 118 2,124

" n 100'sS 85 118 2,040
" Export. 96'S 65.5 118 1,572

En cuanto a merma los porcentajes objetivos iniciales podrén ser:

Nacional Exportacidn
Por Bobinas = 2.52 1.7%
En Embobinadora - 1.3% 1.7%
En Linea = 443 5.5%

Tozel - = B.2% - - 8.9%
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Para lograr el mejor aprovechamiento de los recursos

4.1 VARIABLES A CONTROLAR

necesario trabajar en forma ordenada y organizada.

PLANEAR
HACER
VERIFICAR

ACTUAR

Para ello serd necesario:

1.~
2.~

3.-

5.~

6.

8.~

9.-

10.-

Identificar las variables.

Seleccionar las variables de mayor impacto.
Pléntear objetivos.

Medir las variables.

Recopilar la informacién.

Procesar 1& informaciﬁﬁ.

Anilisis.

Toma de acciomnes.

Medir los resultados;

Toma de decisiones.

De los resultados obtenidos en el eatudio de trabajo se observa la

cesidad de controlar princiﬁalmenie las siguientes variables:

a)

b)

d)

e)

DE PRODUCCION
Merma antes de embobinadora.
Merma en emobinadora,
Merma en lfnea.
Merma total,

Tiempo perdido por camblos de bobinas.
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existentes serd

ne—



£)

8)

h)

1)
H
k)

a)
b)
c)
d)
e)
£)
£)
vh)

i) -
.

0

a)
b)
c)
d)
e)
£)
8)
k)

Tiempo perdido por operacidn.
Tiempo perdido por mantenimiento.
Tiempo perdido to:al; 7
Velocidad de mdquina.
Productividad.
Eficiencia de produccidn.
DE SUPERVISION
Kilogramos procesados.
Kilogramos empacados.
Kilogramos merma.
Z Merma.
Turnos -,miquina'trabajados.
Lotes apartados por calidad.
Barras merma (embobinadora).
Produccidn esténdar.
Tiempo perdido por operacidn.
Tiempo fetdido por manténimiencaf
Niimero de pétos.'
. DE CALIDAD MATERIA PRIMA
Nimero de reventones por bobina.
Bobinas con arruga.
Bobinas cénicas.
Bobinas con diimetro mayor.
Babinas flojas.
Bobinas con humedad.
Bobinas con orilla rasgada.

Bobinas con perforaciones
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1)
3
k)

“1)

Bobinas
Bobinas
Bobinas

Bobinas

con

con

con-

con

peso bajo.
baja tensién.
una sola hoja.

orilla doblada.

67
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L.2 VARIABLES A CONTROLAR

PRODUCTOS DE. EXPORTACION

Variable: Merma antes de embobinadora
Z Actual = 5.8

% Objetivo = 1.7

Variable: Merma en embobinadora
% Actual = 3.5

% Objetivo = 1.7

Variable: Merma en lfnea
Z Actual = 5.5

Z Objetivo = 5.5

Variable: Merma total
z Actual = " 14.8

"% Objetivo = 8.9

Variable: Tiempo perdido por cambio de bobinas
% Actual = 5.4 v

Z Objetivo = 5.4  (dos min. por bobinas)

Variable: Tiempo perdido por operacién

@

% Actual = 23.4 (12% por problemas de calidad)

% Objetivo = 12.6



Variable: Tiempo perdido por mantenimiento
% Actual = 2.4

%:0Objetivo = 2.4

Variable: Tiempo perdido total
% Actual = 31.2

% Objetivo = 20.4

Variable: Velocidad de miquina
Actual = 1125 ft/min

Objetivo = 1500 ft/min

. Variable: Produccidén estéindar por hora
Actual = 73.4 cajas
Objetivo = 118 cajas

Capacidad = 162 cajas

varieble: Eficiencia de producciéﬁ
Actual =  45.3

Objetivo = 72.8

PRODUCTOS NACIONALES

Varlable: Merma antes de embobinadora
% Actual = 8.5 N

% Objetivo = 2.5

Variable: Merma en embobinadora
% Actual = 1.3
% Objetivo = 1.3
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Variable: Merma en linea
% Actual = 4.4

% Objetivo = 4.4

Variable: Merma total
% Actual = 14.2

% Objetivo = 8.2

Variable: Tiempo §erdido por cambio de bobinas
% Actual = 6

% Objetivo = 6

Variable: Tiempo perdide por operacidn
% Actual = 11.4

% Objetivo = 6.6

Variable: 'Tiempo perdido por ﬁantenimientq‘f
% Actual =: 6.6

Z Objetivo = 6.6

Variable: Tiempo perdido total
"% Actual = 24

% Objetivo = 19.2

Variable: Velocidad de mAquina
Actual = 1350

Objetivo = 1500 -



Variable: Produccidn estindar por hora

Actual = 75 aprokimada,mente (mejzcla no cuanﬁificada) :

Objetivo = 118 cajas

Capacidad = 158 cajas

Variable: Eficiencia de produccién
Actual = 47.5

Objetivo = 72.8
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4,3 SISTEMA DE MEDICION

La medicidn de las variables se podrd realizar de la siguiente manera:

a) Merma antes de embobinadora.~ La embobinadora cuenta con contador
de barras buenas y barras merma. Cada barra tiene»un peso aproxi-—
mado de 1.038 X peso de 18 rollos & 1.034 X peso_de‘19 rollos, sea
de exportaéiEn-o nacional respectivaménte. La suma de los kilos —.
de barras buenas y malas serd el total de kilogramos procesadoé.
La diferencia entre los kilogramos que pese la bobina alimentada y
los kilogramos procesados en la embobinadora representarin los ki-
logramos merma antes de embobinadora.

b) Merma en embobinadora.
— Contador de barras merma, multiplicado por los kilos que pese -

cada barra.

¢) Merma en 1fnea.
- Todos los rollos producidos convertidos a kilogramos seri@n iés
Kg. empacados.
- La suma de-los Kg. de todas las bérras buenas rep?esentarén ios
Kg.,empaégdos. ’ .
- Laiséma de los Kg. de todas las barras buenas tepfésenparén iqs
kilogramos posibles. . -
'~ La diferéﬁcia entre los dos puntos anteriores 5er§ la merma én
1inea.
d) Merma total.
— Merma antes de embobinadora + merma embobinadora + merma de‘li-
nea = Merma Total.
e) Tiempo perdido por camblo de bobinas.
£f) Tiempo perdido por operacidn.
g) Tiempo perdido por mantenimiento.
~ Podrd medirse con el reloj de pared o con uno de pulsera

h) Tiempo perdido total. TPCB + TPO + TPM = Tiempo Perdido Total.
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4.4 RECOPILACION DE INFORMACION

La recopilacidn de informacidn se podrd hacer de la siguiente manera:
- Bitdcora de operacién por midquina-turno para que l1lene el operador

1os datos siguilentes:
A ”

"1.- Fecha
2.~ Turno
3.— MAquina
4.—~ Producto
5.~ Nombre del operédor
6.- Nombre del supervisor
7.- Hora de montaje de bobina
8.- Peso de cada bobina montada
9.~ Nimero de rTollo de donde proviene la bobina
10.- ' NGmero de reventones
11.~ Tiempo y causa de tiempo perdido por operacidn
12.-~ Tiempo perdido‘por cambio de bobinas
'13.+ Tiemﬁo v causa de tiempo perdido por mantenimianto .
lA:—f Cauéa, peso aprox. Y. numero de bobinas bajados por algﬁnidéfectd
‘ 4Jde calidad. . -
15.~A~Marcador inicial barras buenas
16.- Marcador final barras buenas
17.~- Marcador inicial barras merma

18.- Marcador final barras merma

PARA SER LLENADO POR EL SUPERVISOR:
19.- Pesoc Total bobinas
20;— Barras merma
21.- Barras buenas

22.- Barras totales




™

23.— Produccidn
24;-,1$iempo perdido - por camﬁio de bobiﬁ;s
T 25.- Tiémpo.ﬁor oﬁeracién
26.~ Tiempe perdido por mantenimiento
27 .- Tiempo empleado
28.- Nimero de paros
- Reporte de produccidn empacada para ser llenado por el supervisor
a) - Midquina
- Producto
-~ Opexador
- Produccidn
b) = Producto
- ‘Produccién

} jMéquinn (s) .




BI'TACCRA DE OPERACIOMN

MARCADOR INCIARL BARRAS BUINNS

MARCADOR FINAL BARRAS BUENAS

MARCADOR INICIAL BATFT S MERMA

MARCNDOR FINAL BARRAS MERMA

VELOCIDAD
BOBTNAS BAJADNS

Ho.

PESO APROX

'ZOSC TOIAL BOBINLS

BATRALS JRIUE
PIRRAS 3UTHLS
BhRlE TOTALES
PPCOUCCION

TITIFC PHIUIIDD CB
TITMPD PEDIND O
TIBMPO PELLIOG 13
TITMPO IMPLLADO
o, DG PRLOS
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HIGIENICOS ~ COMVIZRSION
FECHA - R MAQUTHA R UPERRDOR-
TurNG PRODUCTC T SUPERVISOR
' . B .a T rv) T
honn [pESO | Rorzes RRVEN | & hom 2ESO |roptcs InevEn (@ | PESO | ROLZOS | REVEM
5 {kgs) No. TONES | o fx38) | No. TONES | o ! (Kgs) No. TONES
-5 -3
9 12
2 10 i8
A 11 a9
[ 12 20
] 13 23
5 14 zZ2.
7 i5 Pk
8 16 124
TYENPO PERDIDO FOR OPERACION
#ORA
- CAUSH DE n MIN
1. — om—
2. ..
3,
4. .
5, i
6. -
i ]
8, ) :
£ : - T .
10, . ) - o e
11, _CAMBIO DE BGBINAS (baN.)
1. 4. R c. %5, 16. - 19, 22,
2, 5. 8. 11, 14, 17. 20. 23,
3. 6. 9. 12. 15. 13, 21, 24, -
5 * TIEMPO. PERDIDC TOR MANTENAIIENTO.
2. e T
3 e
by — ————
- I
6. -
’ R —
a —— ———
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REFORTE ‘DE PRODUCCION EMPACADA '
FECHA _ ) ] . TURNO

MAQUINA PRODUCTIO OPERADOR

PRODUCTO

PRODUCCION MAQUINA. (S)

k- -

ke

T

g

[1)




COMENTARIOS SOBRE LOS REGISTROS PROPUESTOS

BITACORA DE OPERACION

17

Hoja por miAquina para ser llenada por el operador y el supervisor.

APORTACIONES DE LA BITACORA

a) Peso promedio de las bobinas
b) Kilogramos procesados

c) Merma antes de conversidn:

Peso total - (peso promedio barras X niimero total de

barras producidas) = merma por bobinas

Ejemplo: Peso total turno = 11,200 kgs.
Peso promedio barra = 3.85 kgs.
' Barras merma = 25
:§ettésvbuenas = 2,500

Barras totales = 2,525

11,200 kgs. - (3.85 kgs. X 2,525) = 1,478.75 kgs.

o 1,478.75 kgs./11,200 kgs. = 0.13

Merma antes de conversisn = 13%

Nota: El peso promedio de. las barras puede determinarse

haciendo un muestreo por producto.
C = 3,85 kgs. aprox.

L = 2.35 kgs. aprox.

.d) Andlisis de tendencias en reventones, como
binas es por iniclos finales y reventones,

pauta para el control de merma por inicios

la merma en bo-
se tendrd una

y finales.



e)

£)

8)

h)

i)

Tiempeo perdido por cambios de bobinas.

T8

El saber de qué rollos provienen las bobinas utilizadas,
permitird asociar en un momento dado, la calidad de pa—-
pel con incremento en merma. Se generarid asi, comunica-

cidn oportuna con el personal del &rea Wadding.
Causas y Tiempo Perdido por operacldn.

Causas y Tiempo Perdido por‘mantenimiento.

Velocidad de operacion.




G D)

k)

1)

m)

19

Merma en embobinadora.
Merma total.
Nimero de paros y frecuencias.

Produccidn empacada.

El operador deberd llenar cuidadosamente desde "marcador

inicial barras" hasta 'velocidad"”.

Se sugiere graduar los controles de velocidad que lo re-
quieran; serd un factor importante que los operadores co

nozcan la velocidad a la que est@n trabajando.

Ai finalizar el turno serd responsabllidad del supervi--
sor llenar la hoja desde “producdién hasta # de'paros" y
eﬁctégafla.

Ellsﬁbervisor deberd vigilar la veracidad y el correcto
registro de la informacién contenida en la bitAcora de

operacién.



CALCULOS DE:

EFICIENCIA DIARIA

Exportacidén (96'S) %X Ef. = C.B.
: : 2,160

K y OR- . (96'S) ZEf. = __ C.B.
: S 3,790
2 (96'S) % Ef. = C.B.
° 2’850

C.B. = CORRUGADOS BUENOS

VELOCIDAD - (£ft./min)

Exportacién 96'S

CT.E =

T.E =
T.P.O.
T.P.M

" T.P.C

: Con el fin

~productos,

vV =C.B. X 1,000

T.E.

R 96'S V =C.B. X 567

T.E.

96'S V =C.B., X 757

T.E.

TIEMPO EMPLEADO

MINUTOS TOTALES DEL TURNG —.TPO - TPM - TPC

= TIEMPO PERDIDO POR OPERACION
= TIEMPO PERDIDO POR MANTENIMIENTO

= TIEMPO PERDIDO POR CAMBIO DE BOﬁINAS

80

de tener un punto de comparaéiﬁn real entre los diferen;gs‘::

Se suglere adoptar una unidéé'esténdaf (U.8) de higiénidog;.

Definicién: 1 U.S. higiénicos = 96 rollos de 300 hojas con dimensidn

de 11.4 X 10.4 cms. cada hoja.

Equivalenciaas:

1 corrugado K

1

.

"

Exportacidn

96's = 1
100's = 1.04
96's = .1

100's = 1.04
96's = 1.33
100's = 1.39

U.s.
u.s.
U.S.
U.s.
u.s.
U.s.

500 X 96's = 1.8 U.s.
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4.5  PROCESAMIENTO '
El procesamiento ‘de la informacidn de operécian,podrﬁr;ga11ZArSé con.la
computadora alimentando a €sta la informacidn contenida en la bit&cora

y en el reporte de produccidn.

El tiempo estimado para la captura de datos del dfa, ejecucién del pro-
grama e impresidn de los resultados para las ocho mdquinas, supervisores

y problemas de calidad, es de 30 minutos a un ritmo normal de trabajo.

El programa de computadora calcularid los porcentajes.de Merma, TiempdiPeE
dide, Velogidad, Eficiencila, Pfoduccividad por midquina — dfa ademids pre-—
'.«sentafé los fésultados médﬁiﬁa-acumulados,‘supervisor5- dfa, superQisor‘—
’,.acumulados,_calidad dIa, calidad - acumulados, global ocho maquinas-dia

'y global ocho msquinas acumulado

"ELl responsable de la administracion de este proceso de producclon, podra

contar comn la informacion a primera hora para su anilisis.

El anilisis de los resultados y tendenclas podrd realizarse niimerica y gri-.

ficamente.




Deberd tenerse especlal cuidado en encontrar las causas mayores de

4.6 ANALISIS DE INFORMACION

improductividad y relacionarlas a:

Una seccidn de la mAquina.

Al manten}miento.

A la falta de la refaccidn indicada.
A la materia prima.

Al manejo de wmateriales.

A una operacién discontinua.

Al operador.

Al supervisor.

Falta de motivacidn eh el personal.

Cambios repentinos de la programacidn.

Indisciplina.

Falta de conocimiento del personal.

Etc.

gz
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4.7 TOMA DE ACCIONES

Entre las acciones que podrén tomarse se encuentran las siguientes:

- Capacitacidn de operadores.

- Capacitacidn de supervisores.

- Estrecha comunicacidn y liderazgo con el personal.

~ Programas de aumento de productividad por #reas o miquinas.

- Investigacidn de causas de defectos de calidad en la manufactura de
la materia prima (trabajo en equipo}.

Creacidn de sistemas de estudio y control, an@logos a los méscrados
aqui para los problemas de bobinas cdnicas, tiempo perdido por pei~

nes  y por reventones etc.

A continuacidn veremos un ejemplo. del reporte que imprimird la’compuca—

dora diariamente para las B mdquinas y que-serviré para el anéliéis‘y -

toma de acclones.




FECRA: 1-OCTUBFE-1987

RECFMACION PARA EL AMALTS1S DIARIO DE LA PRODUCCION

PESOS DEL DIA

Pi== 1993
 Pes= L8717
P3== 115,
A== .11§

== 112

Haguina 1

8L

TEHD  PESD TOIAL BOBINAS BARRAS MERMA BARRAS BLENAS CORRUGADOS EMPACADOS T.p.2. T.R.0. TP
1 2000 100 20 420 40 20 10
2 F000 100 20 420 0 10 ¢
3 2000 100 2250 420 30 10 10

TOTAL 27000 300 6T 1240 120 LY el

MERMA ANTES BBOBHMM-) 2.8 %

T. PERDIDD CAMBIO BOBINAS=) 8.3 %
. PERODIDC CPERACICN==z==) 2,8 L
Y. PERDIDO MANTENIMIENTO=) 1.4 %

1. PERDIDO TCT =z==) 12,5 %

YELOCIDAD 0F HAQIIRA====<) 1000 FT/HIN

FROMLC Ip=szan = ==y 2268 U, STD.
FROGUCL TG POP $0fb=s=z==) 945U, STD

EFICIENCIA IE PRODUCCION=} 59.8-%

HERMA TOTAL ACIMULADA======> 10.7 %

TIDFO0 PERDIDD. ACUMULADO===) 12.5 1

PRODUCCION ACUMRADA=) 2258 U, STO.
PRODUCCION FOR HORA ACLM===) 94.5
EFICIENCIA [T PROD, A=) 59.81

KG., PROCESAINS ACUMRADIS=) 27000
XG. EMPACADCS ACUMILADGS==) 24107.33
TURNOS  ACLRIR AGS========) 3

HIN. PERDI00S TOTALES AC\M.== 180

RAQUINA 2 :

TURNG - PESD TOTAL' BOBINAS - BARRAS PERNA BARRAS cmnmos ENPACADOS T.p.C. T.P.0. .8
H 9000 -50 - 2300 425 40 10 10
2 9000 S0 200 25 40 0 E
3 : 2000 0 2300 A% 40 40 2

TOTAL - 27000 1 1% 6700 1275 C120 20 QD

MERMA ANTES EMBOBINADORAZ> 2.8 1
MERW mnmn—=====> 211
=====> 4.8 %

VELOCIDAD DE HAQUIMA=-===> 108D,5 FT/MIN

PROBUCC 10N==s=s=smemmz==s) 2295 u, sto.
PRODUCCION POR HORA- <====> #%,4 U, 51D
EFICIENCIA DE FEOITECIONSD 60 5%

TERMA TOTAL ACIMLADA======) 9.7 %

TIEMPD PERDING ACRRLALC===) 18,1 %

PRODUCCION ACUMLADA=) 2295 U, STD.
PRODICCION POR HORA ACIM===) 95,625
EFICIENCIA DE FPOD. ACUM.=> 40.6 2

K. PROCESANIS ACMADOS=> 27000
5. EXPACADOS ACLAAADOS==) 24394.32
TURNDS ACURRAGS==s=====2) 3

NIN. PERDIDOS TOTALES AOM.== ed



1 3 200

2 000 10

: 200 £
Tt EaC =0

FERHA TOTAL=

T, PERDIDO CAMBIO BOBINAS=) 8 %

T, PERDILO FERACIMON=====) 3.5 1
T. PERDIDO MANTENINIENTO=> 4.2 %
T. PERDIDO Y0TALz2w====22) 15,7 %

1024.7 EIMIN

PRODUEE
PROTUCL 1O POR HORA
EFICIENCIA DE PROKXCION=)

241 U, 6TC.
93.4 U, 518
5.1 %

TURNG  PESO TOTAL BUBINAS BARRAS MERMA
i UK 100
B 00 100
3 [y 100
oray 12000 300

T. FERDIING ZAMBIC POBINAS=> 7.6 1L
T, PEROINO FERACION=22==) 9 1

T, PERGIDO MANTERIHIEWTO=) 4,9 1
T. PERDIDO TOTAL=3==2z3=z) 21,5 %

YELCC{DAT DE MADUINA:

=» 730.1 FI/MIN

PRODUCCION====z=aza=mzsax) 1483 U. STO.
FOOLAICCION POR HORA======) £1.9 U. STD
EFICIENCIA DE PRODUCCION=) 39.2 1

. nAQUINA 3
TURNO  FESD TOTAL BORINAS BARRAS IERMA BARRAS BUENAS

2150 400
7% 42

2300 425
6700 1215

1.P.C. T.7.0. 1.PM.
40 2 30
] 20 s
L1 10 10
13 50 60

TIEHPO PERDIDO ACRRILADG===) 15.6 %

PRODUCCION ACUMLADA=Y 2241 V. STD,
PRODUCCION POR HORA AUM===> 93.375
EFICIENCIA TE PROD, ACIR.=> 59.1 %

HAagUINa 4
BARRAS EUENAS CORRUGADOS ENPACADOS

WIN. PERDIDOS TOTALES ACIM, = 225

T.P.C, T.7.0, T.P.M.
1500 25 el 0 40
1500 a5 8 30 %
1500 275 L 50 10
4500 «S Lo 130 70

TIENFD FERDIDO AQUARADG===) 21.5 1

FROTACCION ACUMULADA=Y 1435 U, STD.
PRODUCCION POR HORA ACURS=:=) 61.875
EFICIENCIA DE PROD, ACUM.=) 39.2 %

KG. PROCESADOS ACUMXLADOS=) 18000
X0 DEACAICS ACMULADOS==). 15784.56
TURNOS AORADOS==ss==sz) 3

MIN. PERDIDOS TOTALES ACIM.== 310



TIRNO  PESO TOTAL BOBINAS BARRAS MERMA

1 £500 S0
2 6500 50
3 6500 S0
TOTAL 19300 - 150
MERMA ANTES EMLOBINADORA=> 5.5 %
MERMA EMBORINADORA: =) 2,9 %
HERMA LIIEA= Y 6.3 %

MERMA TOTAL=

T. PERDIDO CAMBIO BOBINAS=> 7.6 %
¥. PERDID0 OPERACION=====) 2.8 %
Y. PERDIDO MANTENINMIENTO=> 1 %

YELOCIDAD DE MAQUINN=====) 682.4 FT/MIN

PRODUCCIR==============2) 1566 U, STD.
PRODUCCION POR HORA======) §5.3 U. STD

u.
EFICIERCTA DE PRODUCCICN=) 41.3 %

1-

2 - 500 S0
3 - 7000 0
ToTAL - 20000 150

MERNA ANTES EMBOBINADORA=Y 7.8 %
MERMA EMBOBINADORA=======) 2.8 %
MERMA LINEA=== > 6.1 %

MERMA TOTAL====saamasssas) 16,7 L

7. PERDIDO CAMBIO BOBINAS=> 7.4 %
T. PERDIDD QPERACION=====) 0 %
T. PERDIDO MANTENINIENTO=)> O %
T. PERBIDO TOT

VELCCIDAD DE MAQUINA=====) ¢54.1 FT/HIN

FRODUCC 10N==m=ram==x 1566 U. STD.
PRODUCCION POR HORA== 65,3 U, SO
EFICIENCIA TE PRODUCCION=) 41.3 %

TURD  PESO TOTAL BOBINAS BARRAS m
6500 ’

RAQUINA 5

86

BARRAS BUENAS CORRUGAD(S EMPACADGS .. T.P.C. 1.P.0. T.0.M4,
1600 ’ 270 42 £ 1%
1600 290 10 10 <
1600 270 30 4 <
4500 870 110 40 =

MERMA TOTAL ACLMILARA==

TIBW0 PERDIDO ACUMRLADO==>) 11.5 1

PRODUCCION ACUMLADA=> 1566 V. STD.
PRODUCCION POR HORA ACUM===) §5.25
EFICIENCIA DE PROD. ACIM.=> M1.3 %

RAQUINA 6
BARRAS BUENAS

K, PROCESADGS ACUMUILALGS=) 17500
Y0, EMPACALOS ACIRINADNS==) 16449.7
TURS AQRTHADGs====

NIN. PERDIDOS TOTALES ACIM.== 165

CORRUGADCS EMPACADGS 1.P.C, T.P.0. T.B.M,
1600 290 30 0 0
1600 250 40 ] 0
1600 220 40 0 0
4800 870 110 o 0
KG. PROCESADOS ACUMULADOS=) 200G0
X6, EMPACADOS . ACUMALADOS==) 12445,94
TURNOS ACUMUILADQS=========) 3
MERMtA TOTAL ==z=2z) 16.8 %

TIENPD PERDIDO ACUMULADO===)> 7.6 %

PRODUCCION ACUMLADA=)Y 1566 U, STD.
PRODUCCION POR HORA ACUN===) 65,725
EFICIENCIA DE PROB. ACUM.=> 41.3 %

NIN. PERDIDOS TOTALES ACUM,== 110



HAQUINA 7
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TURNG  PESO TOTAL BOBINAS BARRAS MERMA BARRAS BUEMAS CORRUGADOS BPACADOS T.P.C. 1.P.C. 1.P.0.
i 8000 100 1950 I 40 40 S0
2 8000 100 1530 350 30 40 20
3 €000 100 1950 0 20 40 29

TOTAL 24000 300 5850 1050 100 120 20

HMERMA ANTES EMEDBINADORA=> 8.6 %
MERMA EHBOBINADORA=: = 4.7 %
HERMA LINEA======

T. PERD1D0 CANBIO BOBINAS=Y 6.9 %
T. PERDIDO OPERACION=====> 8.3 1
T. PERDIDD MANTENIMIENTOS> 4.3 %
T. PERDIDO YOTAL========= 21,5 %

VELOCIDAD DE WARQUINA=====) 92%.2 FT/MIN

PRODICCION PR HORA===
EFICIENCIA DE PRODUCCIN=> 49.9 %

<> 78.8 U, STD

5500 160
2 7000 ‘50
.3 6500 100
TOTAL 20000 20

IERHA ANTES EMBOBINADIRA=Y 12.5 ¥
FERMA EMPOSTNADORA======x) 4,7.1
MERMA LINEA==o=z===mcms=s) 4,3 4

MERMA TOTALsazsze=acsszz=) 23,8 1L

T. PERDIDO CAMBIO BOBINAS=> 6.3 %
T. PERDIDO OPERACTON=====> 2.8 %
T. PERDIDO MANTENIMIENTO=)> 3.5 %
T. PERDIDO TOTAL====s2===) 12,6 %

VELOCIDAD DE MARUTNA===S=) 634,9 FT/NIN

PRODUCCION POR PDRA======) 60 U. STD
EFICIENCIA DE PROMXCION=Y 38 %

HERMA TOTAL ALLMRLADA=====) 16.3 %

TIEMPO PERDIDO ACUMNLADO===)> 21.5 %

PRODUCCION ACUMUILADA=> 1890 U. STD.
PROBUCCION POR HORA ACUM===> 78.75
EFICIENCIA DE PROD. AC\M.=> 49.9 2

. ‘ . MAQUINA 8
TURMD  PESO TOTAL BOBINAS BARRAS MERMA
1

HIN. PERDIDOS TOTALES ACUM,== 310

BARRAS EUENAS CORRUGAIDS EFALAIS ~ TuP.C. T.8.0. 1P,
1500 ars ) 10 .0
1450 - B0 10 0 0
1500 ] % 10 10
M50 00 9. 10 €

MERMA TOTAL ACUMRLADA======) 23,5 %

TIEMPO PERDIDO ACUMULADD===) 12.5 %

PRODUCCIGN ACLMILADA=) 1440 U. 3TB.
PRODUCCION POR HORA ACUM===) 60
EFICIENCIA DE PROD. ADUM.=) 33 1

KC. PROCESADOS ACLMAADOS-> 20000
K3, EFAANS AUSLAN0S= 1506.28
TS A AOGmeemaan) 3

MIN. PERDIDOS TOTALES ACIM.== 180



ZUOBAL © BADUINAS {DIA)

1L05

FRODUCCION ESTMNTAR POR HORA<) 76,8
Uhsorasssramnsoaes YL
TIEAPD PERDING= D154 1
S 192500
> 1567933

e

1 DA

DIA

2}

Ll

N

ACUHY

}G.PROC

T
27000

27000

200

27000

27000

190G

19000

19000

120450

19500

1o o

KG. 2P
0

23820.3%

24298.46

16350.55

14393.55

16358, 55

RECORD

KG., MERMA

T
3179.64648

3179, 644

2797008

279700

2761.344

2701.344

641,455

2641,455

2641.455

2641, 455

314145

141,355

% MERMA

L
11.77653

11.77653

10.35729

10,35929

10.00498
10.00458
13,9029
13.590239

13.9023%

12,7039

16.11003

14.11003

76,82813
14,1 %
1St %
182500
154793.3
4
DE SUPERVISORES
TURNGS  LOT.AP B.HERHA  PROD.STD
0 R T u
3 1.666667
116, 6667 747
3 1.666647
116.6667 747
2 2 §3,3333% 757
3 2 83,3333% 739
3 8.665647
66.66666 762
3 4.666867
‘ 66.56666 762
2 4
66,666685 513
3 ] 66.66666 513
3 S 86.66666 513
2 S 66.86686 513
3 44.66686 513
3 é $6.05815 I3

T.P.0

88

T.F.R.
R N 0

PAROS

16.66667
16.686667
2

16.66657
16.66867

2
20 14.48847
2.666667

20 16.65667
2.666867

<0 13.31333
: 2.686667

2.666467
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7 OIA 14500 11958 20542 17.53104 2 3 100 562.5 e) K 2
oA 14500 11958 2942 17.53108 .27 3 100 542.5 s 3
] DA &SH0 0 23337.68 6052.321 20,5502% ‘4 5.8 87.% 551.2% 27.5 & 2.9
3 . ]
acus. 2990 23ATT43 6062.32\ 20.55024 4 5.5 1.5 551,28 21.5 20 2.5
cALIDAD WADDING
DlA
BNBLINS LEFECTUOSAS
EXPORTACICN PRODUCTO. 1 PRODUCTO 2 PRODUCTO 3
TOTAL b3 T0TAL - TOTAL % TOTA T
NRSUGA 0 (] ° 0 0 0 0 [}
CONICAS 0. [} o 0 0 0 0 0
DINETRD 0. 0 2 667 0 0 [ [
FLOS 0 Qo ir 33.3 0 0 0 0
HREDAD 0 Q 0 9 1 = [} Q
PERFORACTON 0 0 0 [ 1 k-3 0 0
PES0 BAO 0 Q 0 0 0 0 1 <)
TOsIM 0 0 0 0 1 ol 0 0
WA HOUA 0 0 0 o 1 o] 2 50
. OQRILLA DOBLADA R o 0 0 0 0 9 0
RILLA RiiGnA o [ 0 0 0 0 1 =
OTRAS 0 (4] C R 9 9 0 3 4
ACUFULADOS
ARRUGA 0 o o 0 9 0 1] 0
©CORILAS 0 o - 0 o 0 [\ 0 0
DIAPETED ) 0 2 66.7 0 0 M 9
FLOUAS 0 a 1 33.3 0 0 0 & -
HHEDD 0 0 0 ) 1 5 ] 0
PERFORAL 10N W} 0 0 0 1 ] 0 0.
£SO BAY ] 0 0 0 0 0 1 5
TENSION 0 [} 0 0 1 % [} [}
UNA HOJA 0 ] 0 0 1 k=] 2 »
CRILLA DOELADA 0 [} [\] ] V] Q ¢ 0
ORILLA RACHATA 0 [ L} 0 0 ] 1 3
QTRAS 0 0 0 ¢ bl 0 0 0



AP 1 TU LD 5

 pRocesaMiENTO ® W
INFORWACION D€ OPE
RACION PR CONPUTA

DORA.
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5.1 LA MICROCOMPUTADORA COMO HERRAMIENTA DE TRABAJO

A lo largo de la historia, la humanidad ha asistido a grandes revoluciones.
Revoluciones desencadenadas en muchos casos, por innovaciones tecnolégicas.
Algunas llegaron a influir tan drdsticamente en el désarrollo de la socile~-—

dad, que abrieron una nueva era en la historia.

Uno de los principales condicionantes de la evolucifn humana son los metd--
dos de trabajo de sus protagonistas; y estos métodos se ven alterados por -
ciertos destellos en el Ambito de la tecnologfa. No hay mis que pensa? en
el efecto que tuvieron en sus respectivas sociedades, la invencidn del fue-
80, la rueda o el arte de trabajar el hierro. En el siglo XVIII se encuen-
tra el peniltimo gran eslabdn de la cadena de revoluciones tecnolégicas: La
Revolucidn Industrial, la Produccién Artesanal habia agotado todas sus posi
bilidades; los productos escaseaban y alcanzaban precios desorbitados.
Era necesario crear miEquinas capaces de aumentar las posibilidades de pro--
duccidn. Los nuevos métodos de produccién convulsionaron la economfa mun--
dial; Los passes que no supleron o no pudieroﬁ estar al dia, quedaron'apea—
.do; §urante mucho tiempo ¥ en algunos casos de forma casi invencible, dél'—

camino hacia la sociedad actual.

Revolucidn InformiAtica: a finales del siglo XIX y principios del XX, empezd
a observarse un estancamiento en el terreﬁo de la administracién. Empresas
de envergadura econtraban dificultades para tratar y archivar el flujo de -
informacidn que las asaltaba. Paralelamente algunas disciplinas del saber

cientifico empezaron a quedar vedadas a un mayor conocimiento, dada la impo

sibilidad de acometer los voluminosos cdlculos que exigfan.

La mente humana empezd a buscar soluciones; las mdquinas no s8lo debIan rerma

nufacturar objetos, sino también informaciomes.
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Ya en el siglo XVIII se habfan esbozado algunas ideas tendientes al trata-
miento automdtico de la informacién. Se pensd en la posibilidad de crear

artilugios meca@nicos capaces de realizar este cometido.
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Un ordenador es una mAquina programable cuyo cometido es el tratamiento

automdtico de 1la informacidén. Una actividad genérica que se sintetiza

en tres fases:

Entrada de informacidn
Proceso de la misma

Salida de informacidn

Para acometer esta tarea genérica,; el ordenador cuenta en su interior comn
dispositivos electrdnicos capaces de transformar la informacidn en sefiales
eléctricas (Entrada, ya sea mediante un teclado, o por medio de sensores).
Su propia circuiterfa electrdnica manipulard las sefiales recibidas (tréta-

miento o preceso de la informacidn). Y por iltimo, las sefiales el&ctricas

seran convertidas en informacidn intelegible (Salida, ya sea por impresora,

pantalla o sefial a mandos) .

La celeridad coﬁ que actuan los disposi;iﬁqg;Electrﬁnicos. permiten al com
puthdor realizar mfiltiples operaciones por segundo. Ello convierte al or-
denador en una heréa&ienia prictica y eficiente en un sinfin de activida——
des relacioﬁadas todas ellas con el tratamiento de la 1n£érmac16ﬁ. Por ~-
ejemplo, puede clasificar y ordenar grandes lotes de informacidn con rapi-

dez y fiabilidad. Es capaz de trabajar con datos numéricos, operando den-

sos y complicados c3lculos. Y también resulta eficaz en las actividades -
del control de proceso; puede tratar la informacidén proveniente de un con-

junto de sensores y controlar a otros imnstrumentos asociados al computador.
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Aunque era posible concebirlos en el plano teEtico, pronto se comprobd
que existfan un puiiado de buenas razones que haclan inviable el desa-~-

rrollo de estas mAquinas.

Entrando al siglo XX, surgié la idea de utilizar dispositivos electro-
mecanicos. Estos no dieron mal resultado; sin embargo tenfan muchas -
limitaciones. Era preciso dar un nuevo salto. Este se consumd al des
cubrir los primeros dispesitivos electrdnicos, que relegaron al olvido

la idea del ordenador mec&nico.

En una fecha recién:e a mediados de este siglo, los descubrimientos en
el campo de la eleqtt&niéa permitieron el nacimiento de los primeros -
computadores mode:nos. Empezaron. a construirse a parcir.de vdlvulas -
de facfé{  Mds tardg éon :ransiétqres.' Y por dltimo, a base de clrcui .
tos 1ncégfados. #és primeras cbéputadoras‘eraﬁ voluminosas cajones ——
llenbs de parafe%nali& electr&niéa, destingdos,'principalmente‘a'apli-
caciones cientificas y militares. Mis tarde fueroh{;educiegdo su tama
fio y precio.” Hasta llegar a la actualidad; con la inup;iﬁnré;i micré—
procesador (su cerebro integrado) les ordénadores han sorteado total--—

mente la barrera del volumen y precio.

Hoy en dia es ya una herramienta cotidiana en el trabajo y el hogar de

una gran proporcidn de la poblacidn mundial.
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Al principio los ordenadores programables fueron considerados como Sus-

tituto de 1os relevadores de alambre, y en muchos casos lo eran, y con-—

tinuardn siéndoleo.

Pero ahora pueden realizar muchas mids funciones complejas que ayudan a

los usuvarios que se preocupan por aumentar la productividad.

Por ejemplo, los ordenadores programables se usan ahora, en aplicaciones
que requieren 1ogica. transferencia de datos, diagndsticos de maquinas.

interfaz de computadoras ¥y control discribuido.

E*evemente,;ibs brdenadores‘pueden ser usados' en muchas aplicaciones que
»fequieren desde el conerlrdé dos posicidnés (ON/OFF) has:éyios requisi~

tos mis complejos de manipulécién analdgica y de datos de secuencias.
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TABLA DEL AVANCE EN lETAPAS PARA LLEGAR AL MODERNO MICROPROCESADOR

Siglo VI1I aC..

1642

1822
1850
1889
1920
1944

1950

1955, -
1970
1980

MARK 1

ABdco.
frimera sumadora de,enérénéérde,PABCal.
Midquina con memoria y operaciones miil-
tiples de Babbage. .
Primeras aplicaciones prédcticas de las
sumadoras.

Primera miquina capaz de efectuar divi-
siones.

Primera miquina capaz de efectuar cdl~
culos cilentificos.

Primera mdquina con dispositivos elec~
tromagné;igog MARK 1.

Nace la programacidn.

'T;ansistores,
" Circuitos integrados.

Integracidn a grén escala.’

CAPACIDAD DE CALCULO

10 OPERACIONES POR SEGUNDO

COMPUTADOR MODERNO 1,000,000 OPERACIONES POR SEGUNDO
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5.2 DIAGRAMA DE FLUJO

Programa para el procesamiento'y andlisis diario de las 'variéﬂlalres

de operacldn de conversidn de Higiénicos.

SIMBOLOGTIA

O INICIAR O PARAR

UN CALCULO O PROCESO -

DECISION

ENTRADA O SALIDA

O CONEXION
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“‘HENUI'
lFl. F2, F3, F4, FS,‘F6]

/FUNCION DESEADA
F $

IMPRIME EL
NEl. PROGR

CONTENIDO /

PESOS DE ROLLO
R1,R2,R3,R4,R5

SL

"?ES_C_)SA ESTANDAR" /

TSR]
b
bt 0\
PN SO
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K1=K2=K4=0
K6=K8=K3=0

“FECHA.INFoaMAcxou.PEsosﬁ/’

|

GLDN=GLDN-N |

J
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o FI- K, TP
#3=K, P4=R P5=1"

AwB=CuD=0=EwQ

. G=COmS1+ZY=ZW=0

3 T
%ﬁ%g}s%uo




e ¢ FOR I=1 TON

o Rscgwlma surmgzgoxxg" //
(HRY )..—7/ = n -
~ ENTIN 3 §8§§§§? .’n:sg /

7, ZENE] N“S, =9, v=}

3

PR,
Y2=Z22+02=32=A21=B21=C21=
D21=E21=0

r ' . _‘ycumrosupnonuc'r./
<

L ZG>\
NO s

ST

Tt
~ ., ’

NO

bt
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GO SUB 30000

@—-ﬂ Gl=G2=G3=H4=0 |

R-RSbQ-lg*R*l =031

- G
X=130,L0=149. 6 e : Q-18ARA1.038 L
0=1 -1.32 : x-144, 10-187. 5,R=18,U5=1.8 =
- PROS o
“R=R4, Q=19%1.034 R = K J®=R2, Q-lB*R*l 038 g
#5232, 7,10-112.2,R0=19 T X=144,10%187.5, Ro-la‘us-l 8 o

“2‘2‘329532 '1'}293‘.’30-19,

"INFORMACION DE
! , OPERAC ION"



@

C=C-BG

o Zim WX

PESO TOTAL
BOBINAS P

B=B+BM
XY=Q*BM
ZY=2Y+XY

BARRAS BUENA!
B G

B=B-BM
ZY=ZY=XY

C=C+BG
KU=Q*BG
ZWZW+HXW

-4 ;R§§38§P°§E

"KGmCE*Z*R
D=DHKG
MG=D, LO=CO+CE

ES=CE*US
S1=S1+ES

s

.
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E=E-CB

G=G~TM

.__________ZT. PERDIDO MANT/

FR
7
ESAC=ESACHES
52= S1/(5%n)
| D=D-KG
CO=CO-ES
S1=51-ES

T. PERDIDO OFE.
PO

NO
PO =0

538

F=F+P0

l G=GHIM, LY=LY+1
/mm. DE PAROS
AlS

NO
ALS> =0,

Q




3y "ESgAﬂsygﬁN 1L0S DA- 7
//i\\sl
<. Js-“N'_'>
NO

IA=B=ZY=CnZWxD=0
CO=S1lmExFuGu(

105

"MAQUINA®SS™

PES(, BARKAS,

/"1 .p B, BG, CE,CB, PO, TH" A

51
N> T

RO

"TOTAL,A,B,C,C0,E,F,G” /

49\:\,: 9
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AY2=AY2+P , AX2+( (AY2-AZ2) /AY2) *100,
AO02=A02+1,AJ2=AT24+J0, AA2=AAZ+ALS 4————
AB2=AB2+BM, AC2=AC2+ES, AD2=AD2+PO

ST
D $""N">—-—'-
NO

ARCHIVO DE DATCS
POR MAQUINA
! P
YAAC=YAACHYA

YDAC=YDAC+YD
YNAC=YNAC+YN
YPAG=YPACHYP g e
YSAC=YSACHYS - o
S5=(¥S/ (YN*1263.333))*100

PR=A+IC-DE+AJ~FA
EA=(S3/US)*z*R
PZ=(C0*2)+({53/US)*2)
KP=(EA+D) /PZ

PN=KPAZ4CO

MI=PR-PN, M2+(MYPR)*100
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CALCULO DE MERMA

BT=B+C

BO=( (A-(2ZY+ZW)) /A)*100
EMB=(ZY/A) %100

LIN=(((A-D)) /A) *100)-BO-EMB

+

/. p.M. ,TPO,KG, TURNOS ,MER /

/(-;LOBAL W_MAQUINAS POR DIA" 4

/ "GLOBAL ACUMULADO™ /

mvos sulgmusous 1

/ "BOBINAS DEFECTUOSAS" /
/ CAUSA /
CAU
/ .Cf ;

EA2=EA2+CUE
ECZ=EC2+CUE
ED2=ED2+CUE -
EF2=EF2+CUE

. EH2=EHZ+CUE

" EO2SE02+CUE
EP2=EP24CUE _ .
EPB2=EPB2+CUE
ET2=ET24CUE
EUH2=EUHZ+CUE}
EOD2=EOD2+CUE
EOR2=EOR2+CUE

-

o
/ ARCHIVO CALIDAD /LZ/ nmkm*gﬁcg&ggigﬁsnc.y




5.3 DATOS DIARIOS DE ENTRADA

INFORMACION GENERAL

El.~ Impresora s{/no
E2.~ Fecha
E3.- Pésos promedio del dia (productos- 1, 2, 3 y 4)

E4 .-  Niimero de mdquinas que trabajaron (n).

INFORMACION POR MAQUINA

E5.- Clave de miquina de la cual se estd capturando la informacidn.

E6.- Turnos trabajados (I).

INFORMACION MAQUINA—-TURNO

E7.- Tipo de producto (sl es diferente en los I turnos).
E8.- Llave del supervisor. ‘
E9.~ 'Lotes apartados.

E10.~ Peéo total de las bobinas (materia prima).

Ell.- Nimero de barras merma. - ‘

E;Z.— NGmero de barras buenas.

E13.~ Cérrugados empacados.

El4.- Tiempo perdido por cambio de bobinas.

El15.~- Tiempo perdido por operacidn. .

E1l6.- Tiempo perdido por mantenimiento.

El17.~ Nimerc de paros.

Lla captura de datos se repetird en la forma siguiente:

— Desde el punto N° 7 hasta el 17 para los (I) turnos.



109

. —"Dgsdével punto N° 5 hasta el 17 para los (n) mAquinas.

E18.- Causa y niimero de hobinas bajédas en el dfa.

La informacidn se tomard de los reportes (bitdAcora de operacidn) previamente

llenados por los operadores y supervisores.

El tiempo estimado para la captura de todos los datos diarios de 8 miquinas

es de 30 minutos a un ritmo normal.
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5.4 DATOS DIARIOS DE SALIDAS

S1l.- Fecha.

§2.~. Pesos pfomedio del dia §or producto.

INFORMACION POR MAQUINA Y TURNO

§3.- Peso del papel usado como materia prima.

S4.- Nimero de borra merma.

§5.~ Nimero de barras buenas.

S6.— Nimero de corrugados empacados.

S7.- Tiempo perdido por cambié de material (bobinas).

S8.- Tiempo perdido por operacidn. o el

S9.~ Tiempo perdido por mantenimiento.

PROCESAMIENTO

INFORMACION POR MAQUINA
PorcengajéSIAE: ' -
P8l Merﬁa antes. de iniéiarse,el proéeéo‘de'conyetsiSQ;'
'PS2.- Merma en embobinadora. » ‘

PS3.~- Merma.en lfnea (del final de emobinadora hasta producto terminado).

PS4.~ Merma tctal.

PS5.~ Merma total acumulada.

PS6.~- Kilogramos procesados acumulados.
PS7.~ Kilogramos empacados acumulados.

PSB.- Turnos acumulados (cantidad numéricz).

PS9.~ Tiempo perdido por cambio de bobinas.
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PS10.—- Tiempe perdido por operacidn.

?Sil.— Tiempdlperdido por mantenimiento.

PS12.- Tiemp6>perdido total.

PSi3.— Tiempo acumulado.

PSl4.- Minutos perdidos totales acumulados (cantidad numéfiéa).

PS15.~ Velocidad de wmiquina.

PS16.—- Produccidn en unidades estandar.

PS17.- Produccidn en unidades estdndar acumulada.

PS18.- Produccidn en unidades estdndar por hora.

PS19.- Produccidn en unidades estdndar acumulada.

PS20.- Eficiencia de p;oducci6n.

PS21l.- Eficiencia de produccién acumulada.
INFORMACION GLOBAL {n) MAQUINAS

PS22.~- ProauéciGn estdndar_ por hora. '

_ P523.- Porcentaje de merma.

PS24.- Porcentaje de tiempo perdido total.
P525.- Kii&gtamos procesados.

PS26.

Kilogramos empacados.

PS27.- Turnos - MAquina trabajados.

INFORMACION GLOBAL (n) MAQUINAS ACUMULADO

P528.- Produccidn estdndar por hora.
P529.~ Porcentaje de merma.
"PS30.- Porcentaje de tiempo perdido total.

PS31.

Kilogramos procesados.

PS32.

Kilogramos empacados.

-PS33.- Turnos — Miaquina trabajados.
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SOBRE_SUPERVISION

Pof supervisor (totales):

PS34.—- Kilogramos procesados.

PS35.- Kilogramos empacados.

PS36.- Kilogramos merma.

PS37.- Porcentaje de merma.

PS38.- Turnos — M3quina trabajados.
Por supervisor (promedio por turno):
PS39.- Lotes apartados.

PS40.— Barras merma.

PS41l.~ Produccidn esténdar.

PS42.- Tiempo perdido pof operacién.
PS43.~ Tiempo pgrdido por mantenimieééof

PS44.- Paros.

SOBRE CALIDAD DE MATERIAS PRIMAS
Cantidades y porcentaje; ée las causas ﬁor las ﬁﬁersé %echézaron o bajaron
‘bobinas de papel durante el dfa y acumulado a la feché. 7
PS45.~ Arruga.
P546.~ -Conicidad.
PS47.~ Difimetro excedido,
PS48.~ Bobinas flojas.
PS49.- Humedad.
PS50.- Perforaciones.
PS51.- Peso bajo.
P552.- Tensidn.
PS53.- Una sola hoja.
PS54.- Orilla dobléda.
PS55.~ Orilla rasgada.

PS56.- Otras.
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5.5 ALCORITMO
PER Gerardo Pani ma
REM ESTUDI0 DE LA PROUCTIVIDAD Y BISENO TE S!S'{EM i 3 mxmo, APLICANDO £L PROCESARIENTO TE LA INFORMACION PUR COMPUTA

EN UN PROCESD DE CONVERSTON DE PAPFL.,
FRINT : PRINT : PRINT : PRINT

INY TABLLE VP INFORMACION PARA EL ARALISIS DIARIO DE (A PRODUCCION®

50 Pﬁ“‘T TABL36) *MENU" :PRINT
35 PRINTCONTEN! 00=sassar=sens:
360 PRIMT*INSTRUCC I MES= ===
367 PRINT*(CHENIAR AF‘JCACIW I PRINT
J68 PRINT®SAL I M=z====eaw E4" s PRINT
369 PRINT™CONSULTAR mxwﬁ-s—;:)rs':mm
370 PRENT*CONSULTAR ARCHIVOS SUP=YF4*:PRINT
371 INPUT*RUNCION DESEADA® 1F$: PRIND

272 PRINT:PRINT

73 1F FS="F6* THEN L=100

375 IF FS="F3° THEN 390:Fé=1

390 IF F8="F1* THEN 39900:Fé=1

385 IF F$="F2* THEN 35000:F6=1

384 1F F8="F&" THEM §1090:F6=1

Y IF FS="F4"* THEN 25000:F 6=}

308 IF FE=°FS" THEM 50000:3F6=3
WY IF F&L1 THER 200

350 TRUTPESILTADOS A INPRESORA S/N°s28
391 IF I8="NC THEN 9%

93 PUT DI A=coszacramesacanize=) "1 08

394 1F I8="N" THER Q=100 :¥3E50

395°1F 18=°S" THER =30

/6 IF KR O SO N 390

397 PRINT: PRINT™NO GLVIDES COLOCAR LOS BISTOS- W’IWO'
- 398 PRINT™

357.°R1MY

450 PRINT m DEL DiA KoL)

- 403 PRINT

L] IWT'PI".RI

404 IF RI>D THEN 410

407 IF Rl = O THER Ri=.1993:R2=. 1871 7:R3=. 115:RA=. 115:RS=. 112:507T0 378
410 INPUT “P2a";R2

15 NPT "P3=";R3

420 NPT “PA=";R4

425 INUT "PS="1RS

430 IF R1YO THEN 4%

478 PRINT:PRINTASIGHACION DE FESOS ESTANDAR®:PRINT
455 PRINT “Pi=";R1

432 PRINT “pr=*1R2

433 PRINT "P2="1R3

43% PRINT "P4="1R4

487 FRINT "PS5=*;RS

490 K=0:FRINT:PRINT

495 E1-Ci12:0iK4=01¥£20:¥ 2202 K9=0
0 INPUT “CL2MTWE MAQUINASz=zea™si
05 TF 408 THER St

550 IF =100 THEN 585

SO LFRINT'FECHAT *; 08

YL PRIND
F2% PRINT
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42 LPPINT
544 LPRINT TABT27)" INFORMACION PARA EL ANALISIS DIARID DE LA PROTUCCION®
=46 LFRINT
568 LFRINT TABU4S)"PESCS DEL DIA*
570 LPRINY
572 LPRINT TAB(50)*Pi=< 'Rl
574 LFRINT TABLS0)"P2==";R2
576 LPRINMT TAB(S0)"P3==":R3
578 LPRINT TAB(S0)*P4==";R¢
580 LPRINT TAB{SN)"e5=="1R
582 LPRINT
°95 Je="3"
550 INFUT"MAQUINA § ======s=====*; §Y:1(1=0:62=0; G3=0:HA=0
592 IF J$="N" THEN GLON=GLDN-N
595 LY=0
6§00 INFUT “TURNOS TRABAJADOS===":;N
605 IF N>100 THEN 600
450 K3=hx480
655 GLDN=GLIMHH
700 PRINT*EL MISHD FRODUCTO EN®
710 PRINT™LOS"; H; : INPUT"TURNOS 5/N=====";A$
T20 IF A$="N" 0P 4$="3" THEN Gl=1
730 IF G141 THEN 700
735 Gi1=0 . <
800 IF A$="N" TIEN 1200 : - P S
00 GO3UB 30000 B <k
1100 INPUT"QUE PRODUCTO ========"; PROS ' -
1110 GOSUB 30000
1117 1F G2<1 THEN 1100 :G2=0
1200 A=0:B=0:C=0:0=0: E=0:F=0:0=0; C0=0:51=0:2V=0: TW=0
- 120 1F AS="5" THEM 1300
1230 PRINT*DIFERENTES PRODUCTOS®: INPUT"EN ALGIN TURND S/N ='-m
1260 TF B8="S" OR D$="N" THEN G3=!
1268 IF G3<1 THEM lﬁo
1247 G3=0
- 1300 FOR I=1 TO N
1350 PRINT: PRINT TAB(37)"RECORD. DE SUPERVISORES® :PRINT
1360 PRINT TABL37) "CARLOS===1 , JOAQUIN=2"
1365 PRINT TAB(37) "EDMUMNDO==3 , ROGEL10=A"
1370 ‘PRINT TAB(37) *FLORENT. =3 -, TOMAS===4"
1375 PRINT TAB(37)" JEUS—===7 ,. TENW
1300 PRINT TABL37)"Y===mwaz=9 , Yosssreml(™
1381 ¥2=0:12=0:02=0: JZ=0.I21=0'B21=0'02!'0-02(—0'E2[=0
1385 PRINT TABL21)*TURND™; 1
1290 INPUT*SLPERVISOR® ; SIPYL
1392 1IF SUP% > 10 THEN 1350
1804 TNPUT-LOTES APARTADOS ======";J0
1605 IF AS="7" THEN 13500
1315 1F Da="n Tien 1500
1315 IF A$="C" THEN 509
1420 DUPYTCUANTOL PROUICTES ===";1
1425 IF DS THEN 1420
1500 1F A$="S" THEN 1310
1600 GOSUB 30000
1800 IF D$="N"THEN 1707
1850 FOR K=1 TO 1
1655 G1=0:62=0:03=0: H4=0
1850 FRINT TABU19)*PRODUCTO™:H
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1907 NP TMAT LS =ee
1902 GOSUB 50000
1207 1F 6241 THEN 18¢¢
1710 G2=0s740¢ : .
161 T FRNS. T THEN ReRY:O=134Rr}. 0381 1=1441L0=167.5:R0=181U5=1.8
{00 IF PROS=*F* THEN R=R2:2=19aRe1. 038: 1=144:L0=187. 5:R0-18;US=1.8
2290 1F PROS="H" THEN ReR3: fS19%RK1, 074: %2252, 7200112, 24R0=195US=1
2300 IF PROS="R® THEN R=R3:Q=19%RH1,034: $=252, 75L0=4 12, 2:R0=17:US=1
20 IF PROS="L" THEN ReRS1Q=199RN], 034: X=190:L0=149, £1ROE9:US=1, 3295 Col
15300 BRINT: PR"{\‘ mte"wcw £108 DE OPERACTON®sPRINT : R

moo Azpeh

15500 INPLIT “BARRAS MTAN
15550 1F EMy=0 THEN 1%02
15380 A=A-Pr L0FD L5300
15600 B=B+EM: XY=QuEN:
15700 DA CDIRPAS TiCiind ¢ =memzszsizenshikG
1502 IF BBY=0 THEN 15804

1T705 B=R-BHM; IY=Ty- 1
130 CoCHBEs XW=Qe BT JU=Th Al

107 INPUT " CORRUGADOS EYPACANDS ====s==z":(E

1S90 1€ CE° =0 TIEN 16000

15978 $=C-B0: WW=IW-X:G0TO L5700

16000 XG=CE¥ZMR:D=0 40 HO=D1(C=00+E

16010 ESeITVIS: I TIES

16012 ESAC=EZAC4ES

16015 S1=INT(51x104,5)/10

15020 52=51/ (81 152=INT (S2K104,5) /10

15050 1F H4U THEN 14575

16100 INPUTT,PERDIDG CAMBIG BOBLNASUMINI*:fB

16110 IF CBY=0 THEN 14200

16120 D=0-KGrCORCO-CE: S1+51-E5:GOTO 15900

16206 E=E+(B

16300 (NPUT °T,FERDITO GPERACICH (MIMY=s==";PQ

16310 IF PO>=0 THEN 16400

16320 E=E-CB: GOTO 15100 .

16400 FoF+PO

16402 INPUT °T.PERDID0 MANTENINIENTO(MIN)="; TN

168058 IF MW= THEN 14408

16408 F=F-P0:60T0 14300

L6008 GGETNLY=LY+]

16450 IFUTRATRD T °AN$='-—=--====-=='|M5

16432 TF AIS)=0 THEN 1£4%

16454 A15=A15-TIG0T0 14402

6456 FPRFP#ALS

16500 PRINT “c2TAN E1EN LOS DATCS DE WAQUINA®; S%;* TURND" 3 1: 3 INPUT“S/N"108
16502 1F 18="0" THEN Po=!

16308 IF J$="3" THEN 16517:P9=)

16306 IF P7 & 1 THEN 16300

16508 4=0rB=0 Ty=0:720: T= 11 D492 £020151=0¢E=0:F=De G=N: GOTO 590

16512 IF JLai THEN 1457%

16520 IF LY > | THEM 14527

14521 LPRINTILPRINT TABLASI'M AO U IR A ™51
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16522 LPRINT*TURNO"TAB(101*PESD TOTAL BOBINAS"TAB{33)"BARRAS MERMA"TAB{SZ) BARRAS BUEMAS®TABITZ " CRFINADNS EMPACADGS"TAB(98)"T.P.C,
*TABLILE)"T.P.0. “TAB(128) *T.F. M.~

14523 LPRINT TAB(2)"™:1 TAB(16)*":P TAB(37)"";BM TAB(E)“!W TABLG0)=~;CE TAB(99)*":CB TABLII2)*™:PO TABUIZS)**1 M

16525 IF N &> | THEN 16575

16525 LPRINT*TOTAL" TAB(LE)"":A TABL37:"*:B TAB(S5)**;C TAB(80I"";CO TAB(9)"";E TAB(112)"*)F TABI1Z5)* "0

16575 IF SUPLnl THEN AY2:AY24P: klZ’—A'LZ&KO'AX?ﬂl(AYZ-AIZ)IAYZ)ilOO:A(D-AO?H:M'A\thMZ'-MbMS'mm#ﬂ! AC2=AC4ES s AD2=A024PD:
AE2=AE4TH

16576 1F S1P%=2 THEN BY2=BY21P1BI2=B12+KG: BY2={{BY2-5721/BY2)1x100:B02=B02+1 : BJ2=bJ24.0: BA2=BA2+AL 54 BB2- BB BN BC2=BC2+ES: BU2=BD2 +PO:
BE2=PE2+TH

18577 IF SUPZ=3 THEN CY2=CY24P:CZ2=CI24KG1CX2=((CY2-CT2) /CY2)n100:C02=002+ 13 CY2=CU240: CAZ=CAR4ALS: CB2=CB2+BN: {C2=CO4ES: CO2-(TR4P0:
CE2=CE24TH

16578 1F SUPZ=4 THEN DY2=DY2+P3 DZ2=BI2+KG: DR2=U1DY2-D12) /IN2) #1001 DO2=D02+1 : DuJ2=DU24J0: DA2=DA24A1 52 DB2=DB2+BN: DCZ=DC4ES: DD2:=0024F 02
DE2=DE2+TH

16579 IF QP%=5 THEN EY2=EV2+P:E22-CI124KG:EX2={ (EV2-E12) /EY2) %1003 E02-E0241 1 EJ2=EJ2+J0s EAZ-EA2+A1 51 EB2-EB2+BM: EC2-EC2+£5: ET2=ET+P0:
EE2=EE2¢T

14580 1F SURY=3 THEN FY2=FY24P: FI2:F124KG FX2=(tFY2-F 12) /FY2) ¥100:FO2=F 02411 FU2eF U2+ ) FAZSF AR AL S FR2-F B+ FC2=F C24ES: FD2=F N24P0:
FE2FED+™

14581 IF SUF%=7 THEN GY2=GY24P:GI2=G124KG6:GX2=( (GY2-612) /GY2) #100:G02=002+ 1 : GuU2xGJ24J0 : (GA2=GA2+A15: GB2=GB2+ M1 GC2=GC2+ES : GD2=GI24P03
GE2=0E2+TH

16592 IF SUPE=8 THEN JV2=JY24P:J12=1724¢G: JX2=UIV2-IT2) /JY2) %100: J02=00241 5 JI2=0024.00: JAZ=JA24 A1 52 JB2=JB24 B¢ JC22 JCHES: JIR=JTR4P0:
JE2nJE24TH

16363 IF SUPX=9 THEN KYZ:KYZOP.KWO'KQ*((KYHH)M)&IM:MMKW-D KAD=KA2+A15:KB2=KB2+BM: KC2=KT24ES 1 KD Z=KD2+PD:
VE2-KE2+TH

1& 1F SUPZ=10 THEW LY2=LY24P:L12-LT24KG: LU= (LY2-LT2) /LY2) #100:L02:L0241 s LU2=1 J2+00: LAZ-L A24A 1551 B2=1 B24BM: L C2=1 C2HES: LIR=LD24P0
- ILE2SLE2+TH

16627 IF A$="S" THEN 14430

16628 1F D$="N" THEN 16630

16629 NEXT H

16630 ¥EXT 1

16640 PTA=E+F+G
16650 OPEN *R", 81, “AtARO", 76

16455 FIELD 01, B AS AS, 10 AS D%, 5 AS WS, 5 AS PTAS, 10 AS 518, 8 AS YAS, 10 AS VDS, .nsnu. S5 S, mASVSi
" 16657 INPUT"WARUINA DA ANTERIQR=smamsaz=®; HADLL
16660 GET 81, MADIX -

16465 YASCVS(YAS)+A

16672 YOCVS{YDE) +D

16676 YNSCUSTYNG) 42

16830 YP=CVS(YPH)+PTA -

16684 YS=LV5(Y59) +51

16706 INPUT"MAGUINA DIA EN PROCESAMIENTO=" ﬂhﬂll

16710 LSET ASHKSH(A)

16715 LSET YAS = MKS$LYA)

16720 LSET D$ = MKSSLD)

16725 LSET YOV = MKS¥(YD)

16730 LSET N6 = MKIWIN)

16735 LSET YNG = MESSIYN)

16740 LSET PTAS = MKSSIPTA)

16745 14ET ¥P4 = WYSHIYP)

16750 LSET S1% = MKSSIS1)

16755 LSET Y58 = MKSHLYS)

16790 PUT 81, NADIYL

16792 CLOSE



16795 YAM=YAACHYA
16797 YDACSYDACHYD
16799 YNAC=YNACHYN
14801 YPAC=YPACHYP
16303 YSAC=YSACHS
16840 55=(YS/ (YNR) 263, 335330) 1%100 sSS=INTLSTHL0+,53/10
16916 PR=A+IC-DE tAJ-FA
16920 EA=(S3/USINDR
16923 PI=(OGNT)#{ISI/USIKT)
146925 KP={EAYD) /P
16927 PN=KPXI¥0
16930 MA=PR-PN;M2=(N1/PR) %100
16535 M2=INT (M2%10+.5)/10
16950 REN CALOWLO DE LA MERNA
16975 BT=BeC
17000 BO={(A-LZY+IN))/A)EI00
17100 EMB=(ZY/A)*100
17200 LIN=(C(A- (D)) /A) %100) ~BO-EM8
17310 BO=INT (BOX10+.5)/10
17315 EMB=INT (E¥Bx10+.5)/10
17320DT*7.PERDIDO MANTENINIENTO =)";MA; *%"
18700 PRINTT.PERUIDO TOTPNT"PRODUCCION sv=ssm—amcexs;™
18935 FRINT*KG. PROCESAIC
18839 PRINT*TURNOS ACUH,===s=ez=sz=cs) ;i
1834 TABULSS) ; YSAC/ (YNACHS)
19583 LPRINT"MERMA= > 1GL; "L" TABUSS)sGLMAI"2"
19569 LPRINT*T1E¥0 PERDID0s==s==m====nAB{55); YDAC
19592 LPRINTSTURNOS M:NT:1F F$="F4" THEN 200
19811 PRINT *BOBINAS BAJADAS EXPORTACION®
19812 GOS8 63000
19813 INPUTCAIISA=";CAS
19R14 *D" THEN EDZSEDMLE
19920 =*PB* THEN EPB2=EPB24CLE
19325 1F- CAS="T* THEN ET2ET24QE -
19826 IF CAS="UH® THEN ELH2=EUM2+CUE
19827 159632 GOSUB: 63000 .
19833 INPUT “CAUSA="CAS -
196834 1F CAS= "N* THEN 19551
1963% TNPUT CUANTAS=":C\K !
< 19837 IF CAS="A" THEN KA2=VA21 UK IF CAS="H" HEN KO2=KO2+(IK
19843 IF CA$="P* THEN KP2=XP2+CX. .
- 19944 IF CAS="PB" THEN KPB2=KPB2+0LK
19845 IF CA$="T" THEN KT2=KT2:ClK
19844 TFK9D33
198517 IF CA$="C" THEN RC2=RC2HUR
19859 IF CAS="D" THEN RD2=RD2+UUR
19860 IF CAS="F" THEN RF2=RF2+(1R
19861 IF CAS="H" THEN RH2=RH+CURZ9845 IF CASD PRINT:ERINT “BOBINAS BAJMADAS PS*
19872 GOSIB 63090
§9873 INPUTCAUSA=";CAS
19874 1F CAS="N" THEN 19891
19875 INPUTSCUANTAS=":CLL THEN LF2=LFU IF CA$="T* THEN LT2=LT2+010L
19886 1F CAS='IN* THEN US2=LUMIWCL
19307 1F CAS="0D" THEN LOD2LOD2+CIK
17888 IF CAS="0R" THEN LORZES, 5 AS EQ32=CVS(EFIS)HEFD

117
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19899 EM3=CVSTENIN)4EH2

159900 EQO=CVSIETRSIEQRD

19901 EPEIVSIEFON4EP?

19902 ER3=CVSIERISHEPRD

17903 ET3=CVSIETIIHET2

19504 EWI=CVSIELGSI +EUNR

19905 EQD3=CVSIENDTS)+EQD2

19906 EORICVSLERTS) HEORZ

19507 LSET EATSERSSIEA3)

19908 LSET EC3=MKS$LEC3)

17009 LSET ERI$=IKSS(ED3)

19910 LSET EF3s=%51 EF3)

19911 LSET DBSMSSIERD

19912 LSET EDTS=S$(ECD)

19913 LSET EPIS=IKSSIEPY)

19914 LSET ERGH=MFSS(ERI)

19915 LSET ETIS=MKSSLETD)

19916 LSET EUSSIKSHLEL)

19917 LSET ECOSS=MSS(EQD3)

15918 LSET ECRM-WSS(EORS)

19920 PUT 91, WRL

19921 QLOSE

19931 OFEN "R". M1, “AtKLCA®,60

19932 FIELD #1, 5 AS KA3S, 5 AS KC3%, 5 AS KD3%, S AS KF38, 5 AS KH3S, S AS KO3%, 5 AS KP3$, 5 AS KEB3%, 5 AS XT3%, S AS KU3S, 5 AS X
o8, 5 AS KOR3S .
19524 GET 81, MARY

19735 KARCUSIVAIS) 4KAZ

19936 KCILVSIKE3S) +KC2

19937 KD3=CV5UD3S)4KT2

19938 KF3=CVSIKF3S) +(F2

17729 KHICVS (KHIS) +KH2

13990 ¥QRALVSIKO3S) K02

15943 KP2=LVS P63 4P

19942 YRI-CVSIVESS)HKPR2

19943 KI3=CYSIKTISIAKT2

19948 KUS=CUS(KUIS) HURZ |

19945 YOIG=CVSIKOTASI 002

1594 KOR3=CVSLYOR2S)+KORR

L7947 LSET ¥ATS=MESSIKA3)

19943 LSET KCISMKSHIKCD) K
19947 LSET KU3$=MKSH KD3) : - o : S
19950 LSET KFIs=MKSSLKED) ) ) ' L Lo
19551 LSET KHIN=MKSHUKH3) : i

19952 LSET X028=PHS$(KO3)

19953 LSET KPI-MKSS(KPD)

19958 LSET KBIS-IKGS (KED)

17755 LSET KT3$=MKS$4KT3)

19956 LIET KUSS=MKSSIKUS)

1957 LSET KOD3S=MSS(X003)

19555 LSET KORBI=MKSH(KORD)

19760 PUT $1, MARY

19961 CLOSE

17971 OPEN "R".81, "A:RECA", 60

17972 FIELD M1, S AS RAZ$, 5 AS RC3%, 5 AS RD3S, S A4S RF3S, 5 AS R3S, 5 AS RO3%, 5 AS RP3%, 5 AS REB3S, S AS RT3%. S AS RU3S, 5 AS R
0b38, 5 AS KOS o

19974 GET 81, MARL
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19975 RAS=CYSIRAINIRA2

15776 REI=CS!REN HE2

19977 RO3=CVS (RISH) +RI2

17978 REFCUSIRFIS) P2

19979 RIG=CVS(RIGY) 2

19960 RO3-CVS(RO3S) 02

19951 RPICVSRPIS)4RP2

19932 REG-VS!ERT) PR

19983 RT2=CYSIRTIIHRT2

19564 RUSCVSIRUTS) HUR

19955 RORG=CVSIROD3S 4RO

19926 RORA=CYS(RORGS: HORZ

19987 LSET RASKSH(RAS)

19988 LSET RCIIIKSHRLY)

199879 LSET ROG$=MCCSS{RO3)

19990 L5ET FEX=AKSH(FF3)

19991 LSET RIGIIKSHIRIZ)

19992 LSET ROM=mEP03)

19997 LSET RP3S=FSSIR3L

19994 LSET RE3$=MKIH(RBI)

19995 LSET RIGH=IKS (RT3

19996 LSET RUS$-HKSH(RUD)

19997 LSET RODIS-FSHIRT3)

19998 LSET RIRS=FKSHRIRI)

20000 PUT 91, WARY

20001 CLOSE

20011 0PEN “R",01, "AILYCA",40 , N
0012 FIELD §1. 5 AS LA3S, 5 45 LC38, 5 451038, 5 4S P38, 5 45 Lins, 5 AS 1038, 3 IS LP3%, 5 45 LSS, 5 A5 LT38, 5 ASLIDY, S ASL
0038, S AS LORS

20014 GET 01, WARZ .
20015 LAFCILAI I 4AZ

20016 LCEORHLERIALE

20017 LIG-CY5 (LI IAT2

20018 LF3VSILFININFL

20019 LII=CVSILKOS L2

20020 LO3AVS(LOIN .02

20021 LP3=CVSLLPASI P2

20022 | B3=CUS(LESHIILPEE

20023 LT3CVSILTINAT2

20024 LIB=CVSLLUTS) (L8R -

20075 LOOG=LUSILODI) HLOB2

20026 LORG=CVSCLORIN SLIR2

20027 LSET LAJSKESULAY)

20028 LSET LLIS-HEMILED)

20029 LSET LD4MSHILES)

20020 LSET LFM=ASHLED)

20031 LSET LIS-AKIHILID)

20072 LSET LOTH=HKEILOD)

20033 LSET LPIS-MKEH(LPD)

20034 LSET LE3S-AKSH ULB3)

20035 LSET LTI¥SHLT3)

20036 LSET LUK (LU3)

20037 LSEY LOD3SAKSHLLOD)

20078 L5ET LORI=MKSHILORD)
20040 PUT 1, WKL
20041 CLOSE



23000 EEX=EANEC20ED2HEF24ENZ +£024 EF 2+ ER B24ET 1 EVHR2 4 OD24EOR2
21910 A =NA2 4 C24KI2 HEZHMRHKO2HEP2 HPB2HK T2 HUM2 +K 002 4KOR2
21020 RRE=RA24RC24RD2ERF 24RH2RO24RP2+RPB2RT24RUN2HROD2RING
23000 LLY=LAZH C2H DRALFOHHRALO2LP2HLPB2HLT2 {LUH24 OD2HLORZ
21040 EEE=EAJSECHENRVEFSHEHIHE0+EPIHERSET IEUIEO3EIR3

21050 KRK=KAKCIFT4F JHVHI K D3WKPIHEIKTIHAINOIIHIRS
21040 RAR=RATIRCIIRTIHNF 3+ R+ ROSHRPI+RBIARTIHRUMRODIRORS

21070 LLLAANLCIADIHFI4LZA O3+ PIH BIH VI UL OMH 03
21090 IF K=100 THEN 21130

21090 LPRINT:LPRINT:LPRINT

21071 LPRINT YAB(SGI"CAL IDAD HADDING
21092 LPRINT:LPRINT TAB(&4)"DIA®

2110 LPRINTLPRINT"BORINAS DEFECTUNSAS :°

21110 LPRINT TAB(25)*ERPORTACI ON* TAB(S0) “KLEENEX* TAB{ 753 "REGI0* TAR(100) *L VS
21120 LPRINT TAB(25)"TOTAL®TAB(35)* 1 TAB(S0) TOTAL *TAB(40)* 1L " TAB(7S)

21130 AL=IEA2/EED®100 tAICINT(AS#10+.5)/10
21132 A2=KA2/KLI*100 sA2=INTIAZ®I0+, 5)/10
21133 A2=(RAZ/RREIR100 :AZINT(AIX10+,51/10
20134 AZ=LAZALLYIHI00 s M=INT (ASKI0V,5)/10
21135 CC1={EC/EEXI*100 sCCI=INTICEIRL04.5)/10
21136 CO2=KC/ILI %100 :CC2=INTLCC2RI0+.51/10
137 OC3=(RC/RREI K100 sCCFINTUCCINIOH, 51/10
21128 CCA=(LC/LLYIRI00 sCOA=INTICCARL0+.5)/40
21139 DOI=(EDQ/EEXI %100 : BOL=TWT(DD1%10+,5)/10
21140 VOR=(KD2/KKL) ¥ 100 3 D02=INT{DOW104.5)/10
21141 DOG=(RIQ/RRE) w100 ;DOG=INT(DOI*10+.5)/10
21142 DIN=ILD2/LLY) %100 2 DOA=INT{DDA%L0+.5)/10
21143 FF1=(EFY/EEX)#100 sFF1=INT(FF1%10+.5) /10
A4 FF2KF/NLI*I00 sFF2INT(FF 2504, 51/ 10
24145 FF3=(RF2/RRE) 100 -sFF3=INTFF %10+, 5)/10
NS FFAZ(LFULLYI %160 sFFA=INT(FF4%10+,5)/10
AT WH=(SDIEEY 00 TS INTUMLRI0+,5)/ 10
2148 HR=UH2/KLI¥I00 D= INT(HIZNI0 5)/10
2149 HD=(RD/MRE)N100 HHB=INT(HI*10+,5) /10
IS0 Hl=(UQ/LLY) 100 :M=INTURRRL0, S) /10
2151 001=(EC/EEXINI00 :001=INT(001X10+,.51/10
21E52 002=1X02/MINI00 :002=INTLO0TRI0+, 5) /30
21153 003=(RO2/RRE) 1100 :000=INT(OCARL0+,5) /10
24154 004=(LO/LLY) %100 3004=INT(Q04%10+.5) /10
‘2L PPI={EP2/EENINI00 tPPI=INT(PPLE104.5) /10
21156 PF2={KF2/KKL) %100 :PP2=INT(PP2%10+.5)/50
21157 PP3=(RP2/RREINL00 :PPA=INTLPPISI0+.5)/10
21158 PPA=(LP2/LLY) 1100 :PPA=INT(PP4RLO+, 5)/10
SIS PBI=(EPR2/EEX)X100 1PBI=INTIPBIXI0+, 3730
21160 PRO=(KPB2/KKL) %100 :PER=INT{PB2NI0+. 5)/10
2U161 PB3=URPE2/RAEINI00 : PEI=INT(PBInI0H,5)/10
21162 PBA={LPBR/LLY)¥I00 :PBA=INTIPBAXIOL. 5)/10
211463 TH=(ET2/EEK) 8100 s TTE=INTUTTINIOH S) /10
21164 TT2=1KT2/KL %100 = TT2=IMTCTT2810+4, 50/ 10
21165 YI3=(RTA/RREIXI00 : TIZ=INT{TINI04,5)/10
21166 TTA=(LT2/LLYI#100 = TTA=INT{TTA10+.5)/10
21167 HI=(EW2/EEX X100 :UM1=INT (UKLB 104, 5) /10
21148 WH2={KH2AKL) X100 ;UM2=INTC2K§0+, 53710
21169 WH3={RUH2/RRE) 100 UM3=INT{HIRI0+.5) /10
211765 M5 (AM2/LLYI%100 < UHA=INT (LHA%10+,5)/10
24171 OOL={EOD2/EEX) X100 ; ODI=INT(ODIXI04.51/10
24872 QU2=1KOD2/KKL %300 1002=INTCO0R*104,5), 10
21173 O03=IRODZ/RRE) 80 5 ODZ=INTIODA10+, 5) /10
21174 904=(LOB2/LLY) 1150 : 0DI=INTI0D4R104. 53710

“TOTAL"TAB(8S) "1"TABL100) " TOTAL* TABL110) *2~



21175 ORL=(EOR2/EEX)*100
21176 OR2=(KOR2/Q.) ¥100
2U177 OR3={RORZ/KRE) %100
21178 OR&=2(LOR2LLY) k100

21200 AAS={EAI/EEE) %100
21202 AN=IKAZ/YRK) 2100
21203 AA7=LRA3/RRR) %100
21204 AAS=LA3/LLL)¥100
21205 CCS=LECH/EEEINI00
21206 CCOH-{KCI/KK) ¥100
21207 CC7={RC3/RRR) %100
21208 CCS=(LC3/L1L, 12100
21207 DDS={EBI/EEE) 2100
21210 DD&=(KD3/13K) 100
21211 BD7=(RIG/RRR)*100
21212 DOS={LIR/ALL) 10
21213 FF5=(EF3/EEE1x100
21218 FFE=(KF3/KXK) %100
21215 FF7=(RFI/RRR) X100
21218 FFE={LF3/UL)#100
21217 HHS5={EH3/EEE) %100
20218 UHE=UHS/ YRG0
21219 HH7={RH3/RRR) #100
21220 HHEB=(LHI/LLL) %100
21221 O05={EQ3/EEE)#100
21222 006={KIR/KKK) 2100
21223 007=(RO3/RRR) 100
21224 008={LO3/1LL)%100
21225 PPS=(EP3/EEE}¥100
21226 PPS=IKP3/KIX) %100
- 21227 PP7=(RPS/RRA) %100
21222 PPE=(1P/LLL 1e100
21229 PBS-{EB3/EEE}100
21230 PB&=(KB3/ AKX %100
21231 PR7=(RB3/RRR) #100
21232 PES=(LB3/LLL) 00
21233 TT5={ET3/EEE) 1100
21238 TT6=(KT3/XKK) %100
20235 TT7={RTI/RERI*100
21235 TIS=(LT3/LLL)x100
21237 UHS=(EU3/EEE 12100
21238 BE=00UB/0K) #100
21239 UH7={RU3/RRR) %100
21280 UHB=(LU3/LLL) ¥100

10R1=INT{OR1x10+¢.5)/10
:0R2=INT{0R2%104,5)/10
10R3=1NT{0R3x10+.5)/10
10R4=INT(0R3¥10+,5)/10

TAMS=INTAASS 10+, 53/10
SAAC=TNT(AMSXIOH. TV /10
s AA7=TNT(MT2104,51/10
s AAS=INTIAABRI04.5) /10
s CCS=TNT{LXO%10+.5) /10
10C6=INT{CCEx104.5) /10
sCC7=INT(CC7%10+.5) /10
+{L8=INT{CCO%10+,5) /50
sIDS=INT(DD5%104,5)/10
1DD6=INT(DD6%10+.3)/10
tID7=INT(DD7%10+.5) /10
+D0S=INT{D02K10+.5) /10
TFFS=INT(FFS5#10+.51/10
sFF6=INT(FF6x104,5) /10
1FF7=INT(FF7%104.5) /10
iFFO=INT(FFOR10+.5)/10
sHHS=INT(H5%10+.5) /10
tHIE=INT(HHAX104.5) /10
sHHT=INT(HH7=104.5) /10
sHHB=TNT{HHBx10+,5) /10
1005=1INT (005%104.5) /10
1006=INT(005%10+, )/ 10
s007=INT(007%10+.5)/10
+007=1NT(007%10¢.3) /10
sPPS=INTIPPGX10+.5)/10
IPPG=INTIPPSX101.53/10
tPP7=INTIPP7%10+.5) /10
1PPE=INTIPPRRI0L.5) /10
PBSEINT(PEI104.5) /10
1PB=INT(PBA¥10+,5)/ 10
tPB7=1NT(PB7%10+.53 /10
1PBE=INT{PBOX10+.5)/10
STTS=INT(TTO%10+.53/10
tTTé=INT(TT6%104.5) /10
sTI7=INT(TT7%10+,5) /10
TIE=INT(TTBx%10+.5)/10
UHS=INT(UH5%10+.5)/10
UHE=INTILHEX104.5) /10
SUHT=INT(UH7$0+.5) /10
1UHB=INT(UHBX10+.5) /10
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21241 0D5=(EOIG/EEE)*100 1005=1NT(0D5%10+.53/10

21242 QD6=(KOD3/KKK)*100 :008=INTL0DEX104.5)/10

21243 0D7={ROD3/RRRINIO0 30D7=INT (0D7x10¢.5)/10

21244 0DB={LOU3/LLL)#100 :0DE=INT(DDBX10+.5)/10

21245 ORS=(EORI/EEEIN100 10RS=INTI0RS*10+,5)/10

21244 ORS={KOR3/¥IK)n100 10RS=INTIORAR1O+. 53/10

21247 OR7=(ROR3/RAR)*100 :0R7=INTLOR7%10+4.5)/10

21248 ORe=(LORI/LLL)*100 30RS=INT(ORGx10+,5)/10

21400 IF A.=100 THEN 25000 ’

21500 LPRINT “"ARRUGA" TAB(25):EA2 TAB(34);At TAB(S0)1KA2 TAB(S9):A2 TAB(75):RA2 TAB(84)1A3 TAB(100);LA2 TAB(109):A4
21302 LPRINT “CONICAS"TAB(25);EC2 TAB(34);CC1 TABIS0)IKC2 TABIS?);CC2 TAB(7S):RC2 TABISH);CC3 TAB(I00);LC2 TABLIOP);EC4



21505 LPRINT
21306 LPRINT
21508 LPRINT
21510 LPRINT
21512 LPRINT
21514 LPRINT
21514 LPRINT
21518 LPRINT
21519 LPRINT
21520 LFRINT
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“DIANETRO®TAR(25):ED2 TAB(38); D01 TAB(S0)1KD2 TAB(S9);D02 TAB(75);R02 TAB(GA); U3 TAB(100);L02 TAB(109); D04
“FLOJAS*TAB(25)3EF2 TABL3A);FFL TABISO);KF2 TAB(S9)FF2 TAB(7S);FFZ TABIBA);FF3 TAB(L00);LF2 TaB(109);FF4
"HUMEDAD™TAB (2511 EH2 TAR(34)1HH1 . TAB(S0):KH2 TAB(S9)1HH2 TAB(TS)3RH2 TAB(SA) ; HH3 TAB(100) ;LH2 TAB(109):H44
*PERFORACTON=TAE (25);EP2 TABI211sPP1 - TABLS0) ;KP2 TAB(S?);PP2 TABL79);RP2 TAB(EA):PP3 TAB(100)3LP2 TAB(109);PPA

*PESC BAJD"TAR(25);EPB2 TAB(34);PBI TAB(S0);KPB2 TAB(SY);PB2 TABITS);RPB2 TABLBA};PB3 TAB(100):1PB2 TAB(109);PBA
“TENGION® TAB(25)3ET2 TAB(3A):TTL TAB(S0):KT2 TAB(S9);TT2 TAB(73)3RT2 TAB(BAY; TT3 TAB(100)3LTZ TABL109);TT4

"UNA HOUAT TABI2S):EUHR2 TAB(3M) ;UHI TAB(S0) tKUH2 TAB{S7);UH2 TAB(75);RUH2 TAB!S4)sUH3 TAB(100);LUH2 TAB(109);UM4
"ORILLA DOBLADA® TAB(25);E0D2 TAB(34);0D1 TAB(S0);K0D2 TABLSY); 002 TAB(7SI;RODZ TAG(S47:003 TAB(100);1002 TABU109);004
"CRILLA RASGADA® TAB(25):;EORZ TAB(34);0R1 TAB(S0);¥ORZ TAB{S9);0R2 TABITS);RORZ TAB(84):0R3 TAB(100);L0R2 TAB(107);0R4
"OTRAS® TAB(25);E02 TAB(34);001 TAB(S0);K02 TAB(59);002 TAB(735);R(U2 TAB(BA);003 TABI100);L02 TAB(109): ¥4

22000 LPRINT:LPRINT TAB(S9)"ACURMULADD®:LPRINT

22010 LPRINT

“ARRUGA* TAB(25V;EA3 TAB{34):AAS TABUSO):KAS TAB(SH) 1A TADCTS);RA3 TADISA) AT TABLIOD) LA TABIIOD);AA2

22020 LPRINT"CONICAS® TAB(25);EC3 TAB(34):CCS TABIS0)KC3 TAB(S9):0C6 TAB(75);RC3 TAB(SA);CCT TABLL00);LE3 TAB(109);0L%

22030 LPRINT
22040 LPRINT
22050 LPRINT
22060 LPRINT
22070 LPRINT
22090 LPRINT
22070 LPRINT
22100 LPRINT
2205 LFRINT
22110 LPRINT
23000 END

"DINETRO® TAB(23);ED3 TAB(34);DD5 TAB(S0):KD3 TABISY);DD6 TAB(75HRDQ TAB(84); 007 TAB(100);LD3 TAB(109);D08

"FLOJAS® TAB(2S);EF3 TABU3A);FFS TABISO0);KF3 TABIS9);FF6 TAB(TS);RF3 TABISA);FF7 TABLI00);LF3 TAB(109);FF8

"HUMEDAD" TAB(2S)1EH3 TAB{34):HHS TABIS0): KH3 TAB(S9) 1 HHS TAB(TS):RHI TAB{BA):HHT TAB/100) L3 TAB(109):HHB.
*PERFORACICN® TAB(25);EP3 TABI34);PPS TAB(S0):KP3 TABLS?);PP6 TAB(75);RP3 TABLOA);PP7 TAB(100);LP3 TAB(109);PPS

"PESD BA.D" TAB(25):ER3 TAB(34):PBS TAB(S0);KB3 TAB(59):PBS TABLTS);REG TAB(B4);PB7 TAB(100);1E3 TAB(109);PE8
“TENSION® TAB(25):ET3 TABI3A); TTS TAB(S0):KT3 TAB(39): TT6 TAB(7S);RT3 TAB(BA): TT7 TABLIOD);LT3 TABL109); TT8

"UHA HOMA® TAB(25):EU3 TAB(IA);UHS TAB(S0):KUS TABIS9)5UM6 TABITS): RU3 TAB(SA) ;U7 TAB(100);LU3 TAB(109) e

"ORILLA DOBLADA® TAB{(25);E0D3 TAB(34);0D5 TABLSO};KOO3 TABLS9):005 TAB(7S);R0D3 TAB(BA) ;007 TABL100);LO0D3 TARL109);002
*ORILLA RASGADA® TABI25):EOR3 TABI34):ORS TABLS0);KOR3 TAB(S?);0R6 TABLT7D);ROR3 TAB(8A):0R7 TAB(100):LOR3 TAB(109};0R8
"OTRAS*  TAB(2G);EQ3 TAB(3A) ;005 TABLSO0);KO3 TAB(SP):006 TAB(T9):RO3 TAB(B4);007 TABL100);LO3 TABLIN?) ;008

0000 PRINT TAB(AS)"Pl===C*
30500 PRINT TAB(AS) "p2===p*
31000 PRINT TABUAS)*PI===V"
31500 PRINT TAB(45)"P4==R"
31600 PRINT TAB(AS)*PS==-L"

.. 32000 RETURN

33000 PRINT:PRINT: PRINT: PRINT: PRINT:PRINT
35010 PRINT TAB(32) * INSTRUCCICHES*: PRINT
00 PRINT®ESTE PROGRAMA ESTA HECHO DE TAL FORMA QUE LA wmm VA PREGUNTADO LO QUE®
35110 PRINT“REQUIERE PARA REALIZAR LOS CALCULGS DE PRODUCCION, MERMA, TIEMPO PERDIDO, EFI-
35120 PRINT"CIENCLA, ETC.”
. 39130 FRINT"SOLAMENTE CONTESTA CERTERAMENTE LO QUE LA mnm VA PIDIENIO. " .
5140 PRINT"EN CASO DE ERROR PODRAS CORREGIR €L VALOR ASIGNAMID A LA SIGUIENTE PREGUMTA [l
35150 PRINT*NUMERD MEGATIVO. (VALIDO DESDE? PESO TOTAL mxm HASTA? TIENPO PERDHI) POR®’
35155 PRINTGPERACTON®
35186 PRINT: PRINT: PRINT: PRINT: PRINT: PRINT
35190 PRINT: IHFUT "CONTINUAR  S/N°:YUS
35200 [F YUS="S" THEN 250: YU=t
35202 I YUS="N" THER 20000: YU=i
35208 IF YU 1 THEM 35190
33250 PRINT: PRINT:PRINY:FRINT:PRINT: PRINT
15300 GOTC 200
39900 PRINT:PRINT:PRINT:PRINT:PRINT: PRINT
30000 FRINTESTE PROGRAMA CALCULA PARA CADA MAQUINA: *
40220 PRINT*1.~ % YERMA (REAL OPERACIOH)®

20030 PRINT™
40010 PRINT*
40050 PRINT®
46050 PRINT™

A) ANTES OE EMBOBINADCT A®
B) EN EMBOBINADORA®

C) EN LINEA*

0) TOTAL”

400C0 PRINT"2.~ % TIEMPO PERDIDO POR: *

40100 PRINT"
4200 PRINT®
4700 PRINT*

AY CAMBID DE BOBINAS"
B) OPERACTON®
C) MANTEMIMIENTO"

10410 PRINT"3, - PRODUCCION EN UNIDADES ESTANDAR®

80820 PRINT®
£0410 PRINT®

A) DIARIA®
B) FOR HORA®
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#0840 PRINT"4,- % EFICIENCIA DE PROJUCCION®
#0470 PRINT® A) DIARIA®
49430 PRINT® B} ACUMILADA®
#0500 PRINT*S. - "ELOCIDAD (FT/MIN)*
40510 PRINT=6.- METMA (ADNINISTRACION)®
40515 PRINT"7. - RECORD SUPERVISORES®
40520 PRINT. TABULO) *GLOBAL N TAGUINAS® .
. 4G540 PRINT® A) HERWA, B) 1 TIENPO PERDIDO, C) KG. PROCESADOS, D) KG. ENPACADOS®
40550 PRINT —
41100 PRINT: IUPUT*CONTIMMR ~ S/N"; YUS
41102 §F YUS="S" THEM 250: YU=1
M104 1F YUS="N" THEN 20000: YUst
41106 IF YU O) THEN 41100
1250 PRINT: PRINT: PRENT: PRINT: PRINT: PRINT
41300 0OTO 300
50000 IF PROS="C* OR PROS="P" OR PROS="K" THEN G2=1
51000 IF PROS="R® GR FROS="L" THEM G201
52000 RETURN
40000 OPEN *R", D1, “A:ARCHH", 76
40010 FILD 1, § AS M8, 10 AS D%, 5 45 MY, 5 AS PTAY, 10 A5 SIS, © A5 YAS, 10 A5 YDS, 5 45 YW, 5 45 YPY, 10 46 ¥ss
60014 PRINT:PRINT:PRINT: PRINT: PRINT
#0015 PRINT: PRINT:PRINT: PRINT:PRINT: PRINT:PRINT: PRINT: PRINT
40016 PRINT: PRINTSPRINT:FRINTEPRING
40017 PRINT TABC23) “COMSULTANDG ARCHIVOS® :PRINT:PRINT
60020 THPUT “HADUTMA DIA®;MADIY
0030 GEY 81, MDIT
$60%0 PRINT:PRINT TAB(20)"DIA®TAB(38) "ACINA ADOS® s PRINT
0050 PRINT"KG PROCEZADOS===x";CVS(AS) TABLAD) " * sCVSLYAS)
40060 PRINTSPRINT™KG ENPACADOS===r=";CVS(DS) TAB(40)**{CVS (YIS}
60070 PRINTI PRINT *TURMOS ====xaa=waz®; CVS(NB) TAB( 40) **1CVS LYNS)
0072 PRINT:PRINT-MIN.PERDIDOS TOT=":CVS(PTAS) TABLAO)**1CVS(YPS)
60074 PRINT: PRINT*PROGUCCION STB, =="; CVS(S1$) TAB(42) “*iCVS{YS%)
077 PRINT:PRINT:PRINT
- 60078 PRINT "CONTIMMR 5/N": INPUT**;R0S
60079 1F ROM="S" THEN 60020
Ry CLOSE
S0085 IF RDY="N* THEN 200 , -
0090 GOTO 60078 .
e‘xg ‘L;aﬁ‘u;‘---m-m VETATIVAS EN LINEA (REVISR: CAIOS TE BARRAS, CAPTURA € mm. mlus mms)-
8 050
61010 LPRINT;AL2; "MERWS MEGATIVAS ANTES DE EXOBINADORA (REVISAR: cmw IE DATOS, BITAOORAS, EVIQUETAS, usuus)-
61012 6010 61050
61020 LPRINT; ALL1"VERUAS NEGATIVAS ANTES 0E ENOBINDGRA Y EN Lm-
41650 FOR 1=1 010"
41092 SUPZ=1 ‘
1958 1F SUP%=| THEN 62000
41096 TF SUP1=2 THEN 62100
61098 IF SUPZ=3 THEN 62200
61099 IF SUPY=3 THEN 62300
61100 TF SUPLS THEN 42400
61502 IF SO IF SUPLs7 THEM 82600
61106 IF SUFL=3 THEN 62700
61103 IF SUPL=2 THEN 67500
S1110 IF SUPL § AS AY3Y, 10 AS AZDY, 10 AS AX3S, 5AS AD3S, 5 AS AJ3S, 5 AS IS, 5 AS ABSH, 5 AS ALY, S22 AX3+LIAY3-AL3)/AY3) K100
52015 AB3=CVSIAB3S) 4AB
62016 ACI-CVSIAC3S) +AC2
62017 AI-CVS(AD3S)+AD2
52018 L LSET AMISIKSI(ADD)
52035 LSE[ ARSMKSHAI)



£2006 LSET AXRS=0381AAT) 12l
£2037 LSET ABRS=MKSHAED)

62038 LSET ACIS=I(SHACD)

£2079 LSET ADIS=S$1ADY)

52040 LSET AE3$=IKSSLED)

62008 PUT 01, SUPL

52044 CLOSE

62047 1F X=100 THEN 62039

62048 1F AY3 ¢ 100 THEN 62074

52049 TF AY3 < 100 THEN 42090

&2050 FRINT; PRINT"SUPERVISOR 1%5PRINT

62051 PRINT TAB{(2S)"ACUMULADO®

42053 PRINT *KILOGRANDS PROCESADOS=":AY3

42055 PRINT *YLILOGRANIS EPACADOS==":A13

42055 PRINT "KILOGRANOS MERMA======*; AY3-A13

62057 PRINT *% D€ MERMemsmse==—=t ; X3

62053 PRINT “TURNCS TRABAMDOS====="; AG3

&059 PRINT “LOTES APARTADDS/ TURND=" AJ3/AM)

2061 PRINT *T.P.CPERAGION/ TURND==="; AIS/AG3

42063 PRINT *T.P.MANTTO, / TURND====="; AE3/A00

£2065 PRINT *8 DE PARDS/TURNO======"; AA3/N03

62067 PRINT "PROD. ESTANDAR/ TURNO=="1 AC3/MOG

£206% PRINT “BARRAS MERWA/TURNO===c"; AB3/AC3

£2070 IF =100 THEN 62090

£207% LPRINT:LPRINTLLPRINT

62075 1F 1> 1 THEN 62081

£2075 LPRINT:LPRINT:LPRINT TABM3)"RECORD DE SUPERV IS ORE SHLPRIN

2077 LPRINT

62178 LRINT ~SUP* TAB(13)"KG. PROC™TAB(23)"XG. ENP* TAR (34) (G ERA"TABIAS) *% MERWA'TABUSS)  TUROUS TABLGA) "LOT. AP* TABUT3) 5. MERWA"T4B
$331*PROD. STDTAB(PA)*T, P, 0°TAB(103) T.P. M. *TAB( 112) "PARDS®

&2079 LPRINT TABUT)'T 0 T & L® TABLS9)'P 0. R T VY R N 0
42000 1F AY3 ¢ 100 THEN 62090 :LPRINT TABUITY-—---- .- * TAB(SO)"

<09 1F V2 < 100 THEN 62083 .

S2087 LPRINT:SUPT TABLT)*DIA® TAB(13);AV2 TABI2311ATZ TADI3S);AY2-AT2 TABIAS)1AX2 TABLSS}:; A2 TABI6A);AJ2/A02 TABLT);AB2/A02 TAB(ES
V:2027M02. TABL9S) 1AD2/ND2 TABLL03)3AER/AD2 TABLL12);AR2/AD2 : -

42083 LPRINT *1*

52084 LFRINT TABLT)™ACIM® TABLL3)IAY3 TAB(Z3):AT3 TABL3A):AY3-AT3 TAR(45):AK3 TABISS)1A3 TABLEH) AJ3/AG3 TABIT3)ABI/ADY TABIB3):AC
37503 TABI9A):AD3/A03 TABL103)1AE3/A08 TABL112) :AAI/ADS

62090 QUTO 61194 . ,

2100 OPEN “R".#1, °B:BSUP",53

2105 FIELD #1, 8 AS BY3S, 10 AS BI3S, 10 AS BI3$, 5 AS BO3S, 5 AS BU3S, 5533»\3', S AS BE3S, 5 AB BC3%, 5 45 BO3Y, 5 AS PE3S
$2107 GET #1, S

£2110 BY2-CUS(BYI) 4BYV2

62113 BICUSIBIIS) B2

£2112 BX3=({BY3-D13)/BY3) %100

§2113 BO=CYSIBOOS) 4E02

62114 BAS=CVS(BAYS) 4BA2

£2115 BO3=CYS(BRIS)I+B02

62116 BL3=CUSIBLINIBLD

82117 BOO=CYS(BUGS)4BD?

62118 BE3=FVS(BESY) 4BE2

£2119 BJ3=CVSIBIIS)I 4B

£2170 LSET BY3$:MKSHLEY3)

32132 LSET BI3S-IS(BI)

G2U34 L5ET BO3S-MKSHLEDD)

62135 LSET BJ3$=MKSSIBI3)

62176 LSET BATI-MSH(8A3)

62137 LSET EB3$=MKSS(BE3)

62139 LSET BO3S:IKS$LIC)
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62139 LSET BD3S=KS$(BD3)

62140 LSET DEIR=1KSHBED)

L2143 PUT 81, SUPL

462146 CLOSE

82148 TF BY2 £ 100 THEN 62190

62147 - PRINT:FRINT-SUPERVISOR 27:FRINT
62150 PRINT- TABL25) "ACUMULADO® -
- &2153 PRINT "KILOGRANG PROCESAUOS=";BY3

6235 PRINT “KILOGRAHOS Bi’m='t913

82159 FRINT SLOTES APARTADOS/TUR0=":BJI/b03
42161 FRINT *T.P.OPERACION/ TURND==="; BO3/E0}
62163 PRINT *T.P.WHTTO, /TURND====="3 BE3/B03
62165 FRINT "8 DE PAROS/TU $BAI/ED3
42167 PRINT *PROD. ESTANDAR/TURNG-="; BCI/B03
""ﬁ"’, PRINT “BARRAS |ERRA/TURND===="; BB3/03
R IF JA=100 THEN £2190
62172 1F BY2 < 100 THEN 62183
42162 LPRINT ;51PT TAB(7)"DIA® TABUL3);B¥2 TABU23)5 B2 TAB(34)3BY2-B12 TAB(AS);BX2 TABUTS)IBO2 TABIGA);BI2/B02 TABI73);EB2/B02 TABIS
3)38C2/802 TAB(94);B02/B02 TAB(103)sBE/B02 TAB(112); BA2/B02
62193 LPRINT "2¢
62164 LPRINT TAB(7)"ACM® TAB(13);BY3 TABI23):B13 TAB(38)1BYI-BL3 TABLAS);BX3 m(ssnm TAB{64); RI3/B03 TABLTS); mms TABIS3); B
2/B03 TAB(94)3B03/603 TAB103)3TE3/BO3 TAB(112);BA3/B03
. 62190 00TO 61154
62200 OPEN "R®, 81, "B:CSUF",63
:%E‘u.gln. 8 AS CY3%, 10 AS €239, 10 AS O35, 5 AS 0%, 5 A6 CJO%, 5 AS CA3S, 5 AS CO3%, 5.AS CC2%. 5 45 T03%, 5 4S (€3
42210 CY3LVSICY3RI4CT2
mu CIPOVSCIMIKT2 ]
2212 €83 (CYT-CI3NTIBIRIO
- mxs COI=CVSCO39) 4002
62214 CA3=CVSICATH)HCA2
2215 CBICVSICETS) (B2
62216 CCICYSICCII W02
#7217 COCVBLCISH I
i@ CEILYSICENICER
62219 CR=CVEICHRNICR
%2270 LSET CYIS=IWSHCYY)
2322 LSET C73558IC1Y)
62234 LSET CO3S=1KSS(003)
62235 LSET CJ4=HSHCUR
42236 LSET CAS=WSH(CA3)
62237 LSET CB3$=IKSS(CB3)
62238 LSET CCs-KSHIOC)
62239 L5ET COS=1S${CD)
62200 LSET CEIS=IKSSCED)
62245 PUT 81, SWPL
62286 CLOCE
62297 IF CV3 ¢ 100 THEN 62290
62250 PRINT:PRINI"SUPERVISOR 3°:PRINT
62251 FPRINT TABULZS) "ACUMALADG™
62253 PRINT "KILOGRANOS PROCESADOS="$CY3
62255 PRINT "KILOGRAHOS EMPACADDS==";C13
67256 PRINT *XILOGRAMDS MERM======";({Y3-C13
62257 PRINT "1 [E MERMA=s===r=xreeaiCI3
62258 PRINT *TURIOS TRABAJADOS=====";(03




2757 FRINT  *LOTES APARTADOS/TURNG=*;CJ3/C03 126
62261 PRINT *T.P.OFERACIUN/ TURND==="3{00/C03
&2263 PRINT T.P.WANTIO/TURNOrz=xn"3 CE3/003
62263 PRINT =9 DE PARDS/TURNG-====="3CA3/C03
S2267 PRINT "PROD. ESTANDAR/ TURNO==="; 0C3/C03
" €2269 PRINT "BARRAS IERMA/TURND====";(83/(03
62270° IF AL=100 THEW 62290 .
€222 IF (12 < 100 THEN 62283
62282 LPRINT 3SUPL TAR(7)*DIA™ TABUI3)3CY2 TAB(Z!).CIZ TAB(34):CY2-C12 TABUASI;TX2 TAB(SS) un MB(“);CJZICD? ms(nnmlun TAB(8
29;002/C00 TABIN) ; C02/002 TAB(103):CE2/002 TAB(112):LA2/002
2283 LFRINT *3°*
42224 LPRINT TAR(T)®ACUH® TAB(131;CY3 TABI23)1CI3 HB(M)ICY:!-CB TABUS)SCU 'I’AB(SS) (1] YAB(M);C\BIm TAB(?S):CBSICD’J TAB(83):CC
37003 TABI94) ;C03/C03 TAB(103)3CE/003 TAB(112)1CA3/C03
£2290 GOT0 §1154
62300 OPEN *R".91, "B:DSUP“,63
62305 FIELD 81, SASDY"Q, 10 AS DI3s, 10 AS DX38, 5 AS DO3%, 5 AS DJ3s, 5ASDA’B 5 AS DB3S, 5 AS DC3I$, 5 AS DD3¢, 5 AS DE3S
42307 GET 81, SP1
62310 DYF=CVS{DY3) vDY2
62311 DI3=CVS(DIS)+DI2
£2312 DX3={{DY3-013)/DY¥3)#100
13 DOG=CVS{DO3s M +D02
14 DA3=<CVS(DASS ) +DA2
42313 DBRCVSIDRN)+DE2
62316 DC3ICVS(DCI) +DC2
62317 DD3=LVSLDOG)+DD2
€318 DES={VSIDEISHDED
S2319 DIICVSIDI3E) D2
42330 LSET DVIS=HKSHIDYI)
: 62332 LSET DI3e=WS4(DI3)
42334 LSET DOXS=PKSH(NO3)

62338 LSET DLA$=IKSH(DCI)

62348 IF DY3 < 100 THEN 62370
247 PRINT:FRINT°SUPERVISOR - 4™:PRINT
PRINT. TAB(25) "ACUMUILADO"

62333 FRINT*KILOGRAWS FROCESADOS=*;

62353 PRINT*KILOGRAINS EMPACADDS==";DI3
62336 PRINT*KILOGRANOS MERIWA===zo="30V3-DI3
62357 PRINT"L L€ MEMA========s==2"3 D13
6239 PRINT*TURIDS TRABA.ADDS 2===="3 003
62357 PRINT*LOTES APARTADDS/TURNO="3DJG/T03
62351 PRINT*T,P. OPERACION/ TURND===" ; BO3/D03
42362 PRINT®T.P.MTT0. /TURNO======2"; DEI/I03
62365 PRINT*® DE PARDS/TURND=====2"3 DA3/D03
62387 PRINT*PROD. ESTANDAR/TURMNO==";DC3/003
62349 FRINT "BARRAS MERMA/ TURNO===="; 0837003
62370 IF R.=100 THEN 62370

62372 IF D¥2 < 100 THEN 62383

62332 LPRINT ;SUPY TAB(7)"DIA® TAB(13);DV2 TAB(23);072 TAB(34);DY2°D22 TAB(45)1DX2 TAB(SS);D02 TAB(64);IN2/D02 TAB(63)1052/D02 TABLS
3);DC2/D02 TARL?41;D02/002 TABL103);DE/D02 TABC112);DA2/D02

€2333 LPRINT *4°

62384 LPRINT TAB(7)"4CH® TAB(13);0Y3 TAB(23);D23 TAB(34);DY3-DZ3 TAB(45);DXI TAB(SS); D03 TAB(64);BJU3/DG3 TAB(73);083/103 TAB(B3);DC
3/D03 TABI93):[03/D03 TAB(193);2€3/D03 TAB(112);DA3/D03

62350 GOTO 61194

62400 OPEN "R*, 81, "B:ESUP*,43

6205 FIELD B1. 9 AS E38, 10 AS EI3%, 10 AS EX38, 5 AS EO3S, 5 AS EJ3, 5 AS EAJS, 5 AS EB3%, 5 AS EC38, S AS ED3%, 5 AS EE3S
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62007 6T §1, SIPL

62410 EYICVSLEYIS) V2
. 62811 EISVSEEI) 22

62412 EX3=UEYI-EL3)/EVZI 100

62413 EO3-CVSIEGSAMER

62014 EABCVSIEAIN) HEA2

62415 EBI-CVBIEBI)SER?

82816 EC2=(VS(ECI®IIEC2

§2417 ENX-CVSEDOY)ED2

62418 EE3-CVS(EESS) tEE2

62419 ESRVS(EBVIER

62430 LSET EY3S-MSHLEYD)

€A LSET E238-1KSHEL3)

62438 LSET EQTS-MKSHEDD)

62435 LSET E2AMESHE!

6242 LSET EASH=IWSHERD)

62937 LSEV EBIS-ISHIES)

423 LSET ECH-HSS (6T

é‘:v LSET ERM-ISHED)

62510 LSET EE3N-MSSEED)

2485 BUT 81, P2

&1 OLUSE

£293 1F EY3 ¢ 100 THEM 62490

62045 PRINT: PRINT®SUPERVISOR 3°sPRINT
62450 PRINT TAB(25)" ACUMILADD®
. £2153 PRINT'KILOCRANOS PROCESADDSS*:EYD

£2455 PRINT-KILOGRANIS EYPACADOS=="3E13

62456 FRINTXILOGRANDS MERWs=====";EY3-E13
. 62457 PRINT®Y TE MERW-sos=osmsee="1EX3

T 6245 FRINT®TURMOS' TRABRJADOS ss===*3 E03

2459 PRINT LOTES APARTADOS/TURMD="; EJ3/203

62041 PRINT®T, P, OPERACTCAU TURND==; ED0/E0D

62463 PRINI®T. P, WTTD, /TURND====";EE/E0G

62465 FRINT "0 D€ PAROS/ TURND======"1 EAY/EDD

62067 PRINT"PID. ESTARAR/TURD==";EL3/E02

62067 PRINT *BARRAS MERHA/ TURND===="; ER3/€03

=470 IF JL=100 TIEN 62490 v
L ae72 T EY2C.00 THEN 62483

2482 LPRINT SUPL TABU7) “DIA* YABUI3)EV2 TADL23);E22 TABUIMNEV2-ET2 TABUSS)EX? TABISS){EC2 T muw EJ2/ED mmnmz TABtS
21;EC27E02 TABIYA);EI2/E02 TABLIO3) SEE2/E02 TABILI2)SEAZ/ED2

§243 LARINT*S*

62430 LARINT TABLT)"ACN® TABUL3) iEY3 TABIZ3)1EL3 TABIAANIENS-E13 TABUAS){EX3 THBUTS);EQ9 TABI6A)IESI/EDD TABUT3);ERI/ECS mmnac
IEQ3 TABLON)ED/ECY TABU103);EEI/ED3 TABLIAZ)IEA/EDS

62490 RT0 61174

25005 PTEN R™, 01, "BFSUP® 63

GMFIELBH 8 AS FY2%, 10 A5 F238. 10 AS FX38, 5 AS FOI8, 3 AS Fu3S, 5 AS FA3S, 5 S FB36, 5 AS FC3I$, 5 &S FO3S, S AS FEIS

62577 CET W1, SUP%

62510 FYICVSIFYIN +FY2

62511 FI3=CVS(F138)+F12
£2512 FR3=UFYI FI3I/FY3) v
£2513 FOB=CVSIFO3S) 02
62514 FA3=(VSIFAIY) \FA2
62513 FBI=CVS(FB3Y) B2
62916 FC3=LVS(FLINIHCY
62517 FI2=LVSIFDIS D2
62318 FE3=CVSIFEM) HE2
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6519 FUBCVS(FU3S)4F 2
| 62530 LSET FY3¥=M(SS(FY3)
S92 LSET FL3-HKSS(FZ3)
42530 LSET FOI9-MKSS(FOD)
S253% LSET. FIRS=MSH(FL2)
| 6253 LSET FAIS=MKSS(FAY)
62577 LSET FE3S-MESS(FB3)
62538 USET FC3$=H58 (FCD)
4739 LSET FISsXSHFDI)
£2540 LSET FEN=MKSS (FE3)
62545 PUT M1, SUPX
6254 CLOSE
£254 IF FY3 ¢ 100 TIEH 62550
62549 PRINT:PRINT*SUPERVISOR 6" :FRINF
A2350 PRINT TAB(25)"ACHLAID*
62553 PRINT *KILOGRAMDS PROCESADOS=*1FY3
6555 PRINT  *KILOGRANOS ENPACADOS==";F13
PRINT *XILOGRANDS PERM======";FY3-F13
PRINT *X OE MERMA
62958 PRINT “TURNOS TRAEAJADOS=====";
62559 PRINT "LOTES A /TURID===";FD3/FG3
42563 PRINT *T.P.IWNFTO./ RINT "PROD. ESTANDAR/TURNO=B IF =100 THEN 62590
42572 1 LPRINT 1SUPY TAD(7)"DIA® TABUI3);FY2 TAB(23);FI2 TAB(3A);FY2-FI2 TABIAS)IFI2 TABISS)FO2 TABIT3);FRR/FO2 TNB(G3):FCUFO2 TABL!
4);FI0V3-F3 TABU4S);FX3 TAB(SS)$FO3 TABIG4)IFJ3/FO3 TAB(?Y) IFBI/FOGDY, 5 AS GC3S, 5 3
62613 O0D=CVS(G03%) H302
62614 CAI=CVS(CATS) 10A2
62615 CB3=CVS(CR3$)4682
62616 BLI2VS(GCIS) 4062
62617 GO3=CV3!G03$) 4002
62618 KSHIGOD
62635 LSET BUM=HSHIGIR)
243 | ET CASHRTADS=3"1623

G26TADgS===="
2659 PRINT "LOTE®)(3/GO3

63669 PRINT *BARRAS MERMA/TURNO= =" | GRS/ G0

42670 IF AL=100 THEN 62650

< 720F 672 100 THER 62683

62682 LIRINN

£2750 PRINT TAB(23R; X3

62758 PRINT *TURHGUD 3 MK/ 03

62761 PRINTIP,. NTID /TURND===="1JE3/ N3

AT *PROD, ESTARDAR/ TURND=; 3/003

62770.1F WL=100 TH 62783

82762 LFRINT 3SUPTABUIZ)3Y2 TAR(23):072 202 TAB(T3):JB2/J02 TAB(B2JA2/J02
£2783 LPRINT®8® LPRINT TAB(7)*ACIH® TABLB; JG/J00 TAB(73) 1JB3/T T3
62750 0910 61194

42300 OMY3S, 10 AS K238, 10 AS KX3 5 AS KC38, S AS KD39, 5 ASKY2
62012 KICVSIKI3S) 4K KOS=CVS(K028) K02

62815 X303

62817 KBS-CVSIKE3)4HKD2

82820 YE3-CVS(KESSIRST KIIN=ES$KI)

62838 LS

£35 LSET KAYS=HKSBL

3878 LSET 0 LSET FEM-SSIKED)

62345 PIIT9 BRINTPRINT* SUPERVISOR 9*3PRINT

628A PROCESADOS="1KY3

£2555 PRINT* K23

62857 PRINT"X [€ MERHAs==s=zeas==ILOTES APARTADDS/TURNDS" 1K.I3/KIR
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o250l FRINITT, P, DFERACION/TURNO="3KB3/VO3

62843 PRINT*T. P. MITO. /TURNO=
52845 _PRINT*S DE PARDS /TURNO===
€287 PRINT"PROD, ESTANDAR/TURND==
62849 PRINT "BARRAS MERMA/TURNO===="¥EG/K03

62870 1F =100 THEN 62650

62872 1F Y2 ¢ 160 TVEN 62893

52682 LFRINT SUPT TABLT!"DIA" TAB(13):KY2 TABL2Z3)KLZ TABKSA) IKY2-KI2 TABIAS) K12 'I‘AB(SS):KOZ TABL6A I KIAIK2 TAB{73)1KB2/K02 TABI8
VNCIAKO2 TABLTAY 1102137 TARI IO KE2AN? TABULL2) ¥A2/KD2

<2583 LPRINT 9"

$2084 LPRINT TAB!7)"ALIM® TAB(13):KY3 TAB(23):KZ3 TAB(24):1KV3-KI3 TABL4S):KY3 TABUSS); K03 TAB(SA) 1 KJB/KI3 TAB(73);KB3/KO3 TABIS3);KC
KGR TAB(I4);KD3/K03 TAB(103) :KE3/KO3 TABUI12); KAS/XO3

L1090 GOT £1194

SIH00 GPEN R 8L, "BiLSUPY, A3

42905 FIELD B1. SHS'\.: LN AS LIS, 10 AS LTS, SASLOZS, S AS LU3S, 5 AS LA3S, 5 AS LB3S, 5 AS LC3H, S AS L3S, 5 AS LEMS

12007 SET W1, SUFY

62910 LYBLVSILYI) 6Ly2

$2001 LRV LI

62912 LY3=ULY3-LZ3)/LY3) ¥100

62913 LOS=CVS(LOTS) +L02

$214 LIBCVSILIIRI L2

2915 LABCYS LA MLED

£271¢ LBSSCURLBRS) (L§2

62917 LC3CVSILCISI L0 : .

42913 1RTS0NSILTTE LG C : Sl =

52919 LE2-CVSILESS) sLEZ - - ;

6297 LSET LY3SIKSHLY3)
6232 LEEY L13$=950L13)
62934 LSET L035=MKSS(LO3)
£2975 LSEY LIS9ESHLIB) ) S

52938 LSEY. LASSIIKSS{LA3) ‘ : S
6237 LEET LESH-11'SH(LES) : L e ‘
42938 LSET LC3S=MISHILE3)

42929 LSET LUGSMKES(LD3)

62940 LSET LES=I&SSILED) :
RIS AT M, RPL R o
£2945 QUISE . -
42942 1F LY3 < 100 THEN 62990

42747 FRINT:FRINT“SUFERVISIR 10 1PRINT

52757 FRINT TABUZS)*ACUMLADG® -

$2952 FPINT 'KILOGRAMIS PROCESADOS=
6755 FRINT ~LILOGRANS: EXPACADOS=<
£2956 PRINT *KILZGRANG MERMA=-==
§2757 PRINT "% [E MERW:==c===-
62958 PRINT *“TURNDS TPABMJADOS=x==s"1L03
52957 PRINT "LOTES APARTADYG/ TURNDR®$L.J3/103
SUNLERNT CT, P, mxwmwmnm
AXIET R IT T
52763 PRINT "% OE PROS/TURND===

127 FRINT *PROD. ESTANDAR/TUPNO=:*;LC3/L03

£2069 FRINT “BARRAS TERMA/ ====*; LE/L03

12370 1F A=100 THEN 62990

62772 IF Uiz © 107 THEN 42983

62982 LPRINT;GUP%, TAB(7)®DIA® TABII3);LY2 TABLZINLE2 TABL3A)sLY2-LT2 TABUASS;LY2 TAB(SS);L02 TABLS);LI2/L02 TABLT2);LB2/L02 TABLED
VLC2M02 TAB(943:LD2/L02 TAB103; 1L E2/L02 TARL112)LA2/L02

62933 LPRINT*10°

63984 LPRINT TAR!T)"ACLM" TAR(13):LY3 TAB(23)1L77 T5BU34);LY3-L13 TAB{AS)LX3 TABUS5)1L03 TABISA)3LIALO3 TABLTZ);LBRA03 TABIER) 5L
37003 TAB' 92 ;LD3/L03 TAE(LD);LELOD TABII12 ;LAY
6254 010 19610




63000 PRINT TAB{35)"CALIDAD DE NATERIA PRIMA (WADDING)"
63005 FRINT TAB(3S)*ARRUGA===A" TAB(S0) "(RILLA FASGADA=0R"
63005 PRINT TAB(35)"CONICA===C* TAB(S0)"FERFORACION====p*
63007 PRINT TAB{3S)"DIAMETRO=U® .TAB(S0) *PESS: BAQ======P}"
43008 PRINT TAB(35)"FLOAS===F" TAB(IS0) *TENSION========T"
63007 PRINT TABU3S5) *HREDAD=-1" TAB(SO) "UNA HOMN=—====IH"
63010 PRINT TAB(3%) "0TRAS====0" TABIS0Y"ORILLA DOSLADA=DD"
63011 PRINT TABU35)"NINGUNA==N"

63015 RETURN
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Los resultados obtenidos con la implantacidn de este sistema de trabajo

en los primeros tres meses ha sido el siguiente:

ENERO
FEBRERO
MARZO
ABRIL
MAYO
JUNIO
JULIO
AGOSTO
SEPTIEMBRE

OCTUBRE

' NOVIEMBRE

DICIEMBRE

PRODUCTOS DE EXPORTACION

PRODUCTIVIDAD
(U.STD. /HORA)

77.0
66.6
77.4
83.5
78.1
72.7
73.4
73.4
74.5

75.6

. 84.0
82.6

MERMA

%)

12.8
16.0
16.0
15.4
16.1
16.0
15.8
19.7
16.1

13.5

11.2

1.2

OBSERVACIONES

Realizacidn del Estudio
Realizacién del Estudio

Realizacién e Imblan:a—
cién del Sistema. -

Realizacidn e Implanta-—
cidn del Sistema.
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PRODUCTOS NACIONALES

MES ' ' PRODUCTIV_IDAD ) MERMA 7 OBSERVACIONES
e "(U.STD. /HORA) %) '
ENERO #* 13.8
FEBRERO * 12.5
MARZO * 12.8
ABRIL * ‘ 13.0
MAYO * 13.8
JUNIO * 13.3
JULIO . * : 13.4 Realizacidn del
Estudio.
AGOSTO | * 13.5 Realizacidn del
: ‘Estudio.
SEPTIEMBRE . 75.0 13.5 " Realizacién e Im=-
T - . = . plantacidn del Sist.
OCTUBRE - 92.8 10.6 . Realizacién e Im- _
3 . plantacidn del Sist.
NOVIEMBRE © 89.0 11.5 :
DICIEMBRE 82.2 10.4

* No existe informacidn para transformar a unidades estédndar.



UNIOADES ESTANDAR POR HORA

81

PRODUCTIVIDAD DESPUES DEL ESTUDIO

84 SEPT—-DI(. PRODUCTOS DE EXPORTACION

83 -
82 -

80 ~
79
78
77
76
75 -
74 —
73
72
71
70 -
69 -
68 -
87 -

66 T T T T T

T w
ENERO FEB. MAR.  ABRIL MAYO JUN. JUL. AGOS. SEFT. OCT. . NOV.. DI, ¥
1986



PORCENTAJES

% DE MERMA DESPUES DEL ESTUDIO

20  PRODUCTOS DE EXPORTACION

19 -
18 -
17 -
164
18 4
14 4

13 4

12

1 T ,;k : 1 T T T T 1 T T T 1
ENERO FEB. MAR. ABRIL MAYO JUN. JUL AGOS. SEPT. OCT. NOV. DIC.
' 1988 ‘

H
w
i)



UNIOADES ESTANDAR POR HORA

PRODUCTIVIDAD DESPUES DEL ESTUDIO

SEPT—DIC. PRODUCTOS DE EXPORTACION

84
83 —
82 —
81 —
80
79 —
78 —
77 %
76 —
75 -
74 -
73 -
72 -
71

70

€9 -
€68 -
67 -

ENERO FEB.

-

T T T T T T =T T Y -
. MAR. ABRIL MAYO JUN. JUL. AGOS. SEPT. OCT. NOV. DIC. ¥
1986



PORCENTAJES

© 18

T 14

% DE MERMA DESPUES DEL ESTUDIO

PRODUCTOS DE EXPORTACION

20

18 —
18

17 -

18

13

12
J

11 T L] T T ¥ T ¥ LI T ¥
ENERO FEB. MAR. ABRIL MAYO JUN. JUL AGOS. SEPT. OCT. NOV. DIC.
1988

-
w
i)



UNIOADES ESTANDAR POR HORA

- 82

PRODUCTIVIDAD DESPUES DEL

SEPT—DIC. PRODUCTOS 2, 3 Y 4

ESTUDIO

93
92 -
91
80 -
89 ~|
88 ~
87
86 -
85 —
84
83 -

81 —
80 —
79 -
78 ~
77 -
76 ~

75
SEPT.

T
OCT.

1986

T
NOV.

&
Dic.



PORCENTAJIES

T 13.4

‘12.4 -
L 12.2
1224 -

“11.4

%

DE MERMA DESPUES DEL ESTUDIO

PRODUCTOS 2, 3 Y 4

13.8
13.6

13.2 ~

13
12.8
12.8

11.8
11.6 4

11.2 4

11 4
10.8
10.8

10.4

T ¥ T 1 T
ENERO FEB MAR ABRIL MAYO JUN. JUL AGOS. SEPT. OCT. NOV.

1986

DiC.

-
9|



,C_ONCLUSIGNES
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CONCLUSIONES

Las conclusiones a las que se llegaron son:

Al aumentar el empleoc de la mecanizacidn y de la automatizacidn aumenta
la importancia relativa de la mano de obra indirecta, con lo cual los -
factores de los que depende principalmente la productividad en este ti-

po de procesos son:

-3;E1 tiempo de utilizaciSnkde mdquina, la calidad, el desperdicio y la ve-—
loecidad.

Las operaciones habltuales de la industria se realizan mediante miquinas
cada vez mis complejas, por lo que requieren personal mcjor preparado -

para su manejo, servicio y mantenimiento.

El procesamiento de la informacién por computadora hace posible en poco Hempo,
dada la velocidad con que se puede realizar, el andlisis y toma de aecisio
nes a problemas de operacién y produccién; siendo esta herramienta de gram

ayuda en el planteamiento de sistemas enfocados a apoyar el trabajo de la

ingenierfa industrial.



A

P

E -

N D

1

c



141

APENDICE A

Cdlculo de los factores utilizadeos en el estudio para EEicienci.‘a
y velocidad. B :

EFICIENCIA

Exportacidn: 8 Barras X 18 Rollos X 1 C .B . X1,440 min. = 2,160 C.S!

min. 1 barra 96 rolles 1 dia i dfa
———————
R 2 13.3 Barras X 19 Rolles X 1 C . B . X 1,440 win., = 3,790 C.B
min. 1 barra 96 rollos 1 dfa ‘ dfa .
Lys: 10 Barras X 19 Rollos X 1 C . B . X 1,440 min. 4 2,850 C.B |
min. 1 barra 96 rollos 1 dia dia I

VELOCIDAD
Exportacidn: 96 Rollos X _1 Barras X 187.5 £r. =] 1,000 ft.
: Y C.B. 18 rollos 1 barra C.B. ~
K .. ¥R ': 96 Rollos.X 1 Barra X 112.2 ft. 567 ft.
' 1 C.B. 19 yollos .1 barra . C.B.
L : 96 Rollos X ‘1L Barra X 149.6 fr. = 757 ftr.

1 C.B. 19 rollos 1 barra C.B.




[

b)

Rollo

R

L

96's

96°s

1h2

EQUIVALENCIAS
LONGITUD AREA PESO
(neto)
m fr ol £ kgs.
57.15 187.5 6.53 70.3 0.1993
. " " m " 0.18717
34.2 112.2 3.55 38.7 0.115
35.2 112.2 3.55 38.7 0.112
45.6 149.6 4.7 51.4 0.107
IDEM, ROLLO 117.6 1,265.6 3.58
" ” " " 3‘37
" " 68.3 735.3 2.19
" . 68.3 735.3 . 2.13
" " 90.8 976.9 2.03
REAL STD.
5,486.4 18.000 627 6,748.8 19.13 ) 10.63
“ ” " " 17-97 9.98
's] 3,283.2 10,77%.2 341.5 3,715.2 11.04 | 11.04
3,283.2 10,771.2 341.5 3,715.2 10.75} 10.75
4,377.6 14,361.6 455.3 4,934.4 10.3 7.72




c) -

d)

Velocidad de disefic = 1,500 ft/min

'CAPACIDAD DE MAQUINAS

Exportacidn = 8 barras/min

) 4

R

= 13.3 b/min
= 13.3 b/min

= .10  b/min

CONSUMOS DE WADDING POR PRODUCCION REAIL, OBJETIVO/DIA

BRUTO

c o . 328
P 30.7
K - 337
R 32.7
L ' 23.6

(tonelﬁdas)

= 45,720 cm/min

NETO .

3e.1

28.2
31.3

30.4

21.9

iL3



APENDICE B

RESU4EN DEL MUESTRFO DEL Ti'ABAJO
HMAQUINAS DE PAPEL HIGIENTCD

MAQ. T (EXPORTACIN:)

FMROBINADORA

ACTIVTrAD

DIA 13 14 A 15 A 16 19 A 20 A 21 A 22 A

c c " c [ c c

FRE. FRE. u FRE. u FRE FRE u u FRE u FRE U

i n I ] M it M

Boacna 13 13 26 14 40 an § 15 67 c 73 12 85 18 A1¢
1) REVENTON 3 3 G - 6 6 2 8 1 9 2 1 2 1a
.2) CAMBIO DE ROLLO ) 1 3 4 1 5 1 6 2 B8 1 e ] “
3) #ERNC DT ARRASTRE FUERA TIEMPO 1 4 1 1 1 1 X i
- 1 1 1 2 2 2 7 9 7?1 13

LL COM BAJA TRNSTON [+] 2 2 2 2 2 1 3 3 2 £

) CAUBIAR BANDA DI DESENRROLLADORA o o o [} 1 1 1 1
7} ALINEAR RONILLOS DE ALIMENTACION o 1 1 1 1 1 1 1 1
£} ATORDY DE GUIA o o 1 1 1 1 1 1 1
9) ) o o 1 1 1 1 1 1 1
10 DE CENTROS (MEDIDA EQUIVOCADA [} [} [} 1 1 1. 1 1 1

L CON -ARRUGAS B o o o o 1 1 1 1 1

12) CEHNTRO REVENTADO 0 0 o o s 1 1 1 1
13) CAMBIO DE TURNO o o [o] o 2 2 2 4 4 a
14) CHEJTRATL RORTNA 0 o o o o o 1 1 1
NO. MURSTRRAS 19 18 39 19 57 15 72 20 22 20 110 19 129 21 150 15 167

i



ACTIVIDAD

L:l MARCIIA

1) EN ESPERA DE SUMINISTRO 6
2) ATORON DE BARRA
3) CAMBIO TURNO

. EN MARCHA

1) AFILADO

4) ESPERA SUMINISTRO

n
a
g
g
>
[ N RN Y

5). ESPERAR. QUE SE ACUMULEN
6) ACOMODAR MERMA
7) CAMBIAR CUCHILLA

8) COLOCAR GUARDA ROLLOS
9) ACUMULAR Y SECAR
10) LIMPIEZA

11) COLOCAR TOPR
12) LUBRICACION
13) A COBRAR

o e

©09o

SELLADORA (MAQ. I)

A 15 A 16
c F c F
u u
M M
26 14 ao la
11 5 16 1
1 1
[+] o

CORTADORA {MAQ. I)

1s 7 26 8
2 2
6 6
3. 3 6 1
s 2 7 2
1 1
1 1
1 1
2 2 2
2 2 2 a4
) o 1
o [
o o
o o 2

rca»

58
orVEm

W
&

N oo

HON HRE ONGON

we

-
HEN NOOW

No
oOrN® ZCO>

FN
@

Hor

nNOo o

20 A 21 A 22 A 23
F c F < F c F
u v U
“ " "

[ 75 12 a7 18 105 12
12 34 5 39 3 42 3

1 1 1
2 2 2 4 4

3 3 3
8 n 1 12
1 9 1 10 5 1s
8 20 1 21 21 4
2 2 1 3
1 1 1
1 1 1
2 2 2
6 3 9 9 8
1 1 2 3
1 1 1
2 2 2 2
2 2 2

“T

67

12

25

H .
WIN HEW

NN



Avviva LounuLung

DIA 13

17) POSIBLES BARRAS C/DEFECTO PEINES
14} TRIPULACION AYUDANTE RECUPERACION
12) CAMBIO DE TURNO

24) PERIIO DE ARRASTRE

21)ATOROH BARRA ALIM,

zZca»

ococooo0

CORTADORA
15 A
o]
F u
n
1 1
2 2
o
o
[o]

MAQ.

16
F

1

zcao>

coomnm

zaea>

coownw

‘20

R2Co»

coONNK

21

N

z2co>

obbdwH

22

obbwH

a»

23

XN

zcar

EL 8



ACTIVIDAD DIA

TN HANCHA

1) CAMBIO TURNO

2) ACUMULAR Y SECAR
3) RECUPERAR

4) LIMPIEZA

5) SIN RAZON

G) #SPERA SUMINISTRO
7) COMIDA

a) COBRAR

9) NO HAY AYUDANTE DE CORRUGADOS

10) CAH{BIO DE ROLLO
11) CAMBIO DE PRESENTACION
12) ATASCON

EN MARCHA

1) - CAMBIO LF TURNO
2) ATORON POR COLAS
3) SIN RAZON

4} ACUNULAR Y SECAR
5) ESPERAR SUMINISTRO
S) LIMPIEZA

7) REPARAR CADENA

8) ACU.JLAR

9) COMIDA

10} COBRAR

11) CASBIO DE PRESENTACION
12) RECUPERAR

13) LUBRICACION

14) CAMBTO ENVOLTURA

13 14
F% F %
6 14
1
& 2
5 2
6 13
6 1
1
5 2

2
1 1

nso>

n

NOOOONRO+OOO0O

[
o

NNOOONOONMNDOOOO

EMVOLVENORA I (MAQ. 1)

15 A
F% C
u
H
7 27
[
o
2 2
1
o
6 11
7
o
o
0
4. 4
2

ENVOLVEDORA 2

6

NbD

25

o

NNRNDBONDOORWOOWO

1s
F %

oD

7

NN

A 19
c F%
u
H
35 10
o
o] 7
2
1 1
o 1
16 1
9
2
o
1
4
2
{maQ. 1)
az 9
o
2 2
o
o 4
15 3
1 1
1
o 1
9
2
a
2
2
2

zca»

S

-
MBHONONFNNNOO

A
P

-

NNNANOHHNDADDO

20
F %

NN

X}

. ]
MBHONCORVNNNN

FN
©

N

NNNANDORENYsOaN

EEES

21
%

N

zao>

W oo
NOHFHNFOFRDWOMD

w
o

Wk

"
NNWBNKHHNHORAS

10

1z

a =co>

-
QuNEIO

33

] WHBNHN
© h A

W

"
NRODNNRHNNOGAS

arw

WS

[

-
WAEN NNANMNEDQ

zTcar

Q

I

Iat



1)
2)
3)
4a)
5)
6)
7}
8)

9)
10)

11)
12)

13)

ACTIVIDAD

DIA 13
P
EN MARCHA 18
CAMBIO DE ROLLO 1
SUMINISTRAR GOMA
REVENTON

SE ENREDO PAPRL: BN RODILLO
POR GOMA

PEINES
CADENA SELLADORA

PAPEL ZNREDADO EH GRABADOR
" CADENA TRANSMISION EMBOB.

PAPEL EN ROD.
DISMINUIR GRABADO

ATORON POR FALLA DE VOLANTE
CONT. VEL.

CAMBIO DE TURNO

PERRO

MAQUINA 4

14
F

17

o0 o N

xcay

w

©

© © oo+ 0o o0 o

w

H N Do e

B

xTca»

S
w

Q0 ~ &

©o oo KM u H N o

o

I

16

15

oo + a

0O O o oM U1 M N O

kN oo

o H « N O

z2cay

87

Lo d S I VRN ]

-

o+ 0w oW

A
21 ¢ 22
u
F M F
11 98 17
7 2
2 a4
z 1
1
12
3
1
1 6
1
11
11
2 4
0

xaoy

116 12

b bW

o M oW N

23

QO h M

-

xacaw

127

10

N

L N L )

ant



(CONTINUACION)

KAQUINA 4
SELLADORA
ACTIVIDAD DIA 13 14 A 1s A 16 A 19 A 20 A 21 A 22 A 23
c c c c < c c c
F F u F u F u F u F u F u F u v 1,
n B B “ M ® M M-
EN ARCHA 18 17 35 10 a5 18 6t 1s 75 14 89 ] 100 17 117 12 127
'ERAR SUMINTSTRO 1 1 s . 9 5 14 a 18 6 o4 a 23 3 31
TORUN DE BALRA 2 2 1 3 3 3 2 5 5 5
iBTO DE TURNO
CORTADORA
CHA 17 1 21 14 42 13 58 15 70 16 86 6 92 14 105 12 113
1) LIMPIEZA DCL ARZA 1 1 1 1 1 1 1 2 1 3 3
2) EiVOLVEDOKA PARADA 5 5 s 5 5 5 5 5 5
3) BAJAR CUCHILLA o o Q o 1 1 1 1 1
4) CAMBIC DE TURNO (] o o [ 2 2 2 4 4 a
5). ENPERAR SUHINISTRO [} 2 2 2 1 3 1 4 5 9 2 11 11
G)TRAFTCO [ 2 2 2 a 1 5 5 5 4 9 2 1
7) LUNITCACTION a o o 1 1 1 1 1 1
A) ACULULA Y SUCAR 2 2 2 1 3 3 3 3 3
9) ATORDI: POR DIAMETRO DI DARRA o o o 1 1 1 1 1 1 2
10) LI#PIEZA PIEDRA. [} 1 1 1 1 1 1 1
11) INSTALAR GRACERA 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
12) ILSTALAR SISTEMA AFILADO 1 1 1 1 1 105 6 & 4
ENVOLVEDORA
TH WARCHA 16 7 23 16 39 13 216 68 16 aa 7 a 18 109 12 121
€ 112 CURNO 0 o o a 2 2 2 4 a a
¢ DE ROLLO 2 2 2 2 2 1 3 3 3 1 a
SPTAK BANDAS 0 o o o [¢] o 1 1 1
HAR SULLE 2 2 2 2 a 5 10 15 1 16 2 18,
) R0 DE POLY POR COLAS 1 1 1 ;2 3 3 3 3 3 &
6) ATONON DE ROLLO 0 1 " 1 2 2 2 2 1 3 3
7) CANBIO DE PRESENTACTON s} a 1 T 1 N N
3) 1YY PEGAJOLO 2 . L 1
2 2 1 3 3 3 3 3 3 3
9) RODAJAS ¥ FRENO 2 6 R - o 9 9 N a 9 o



FRECUENCIAS

EMBOBINADORA

MAQUINA 1

120
110
100 -
90 -
2o

-70

33-
40 -
30 -
20 -4
10 -J

-]

L T L T LI

mcrchci 2 3 7 l ® 10 1t 12 13 14

ACTIVIDADES

05T



D.I
2}
n

___________

m :m 88988 ¢




FRECUENCIAS

CORTADORA

MAQUINA 1

70

m%% e AP e e o FAVAV A o

T T T T  —
marchd 2 3 4 35 6 7 8 ® 10 11 12 13 14 15 16 17 18

ACTIVIDADES



FRECUENCIAS

ENVOLVEDORA 1

MAQUINA 1

T
marcha 1 2 3 4 5 & 7 3 b
ACTIVIDADES

€5T



FRECUENCIAS

ENVOLVEDORA 2

MAQUINA 1

70

S0 —

30

20 -

10 -

WMMQMWQMW

o mm%%

marcha 1

9 10 11 12 13 14
ACTIVIDADES

ST



 FRECUENCUAS

- EMBOBINADORA

MAQUINA 4

MARCHA 1 2 3 4 -] L} 7 a -] 10 11 12 13

<93



SELLADORA
MAQU

T \

N o
\
N

% ;

%,m

ooooooooooo
32109&755 3mm
n



FRECUENCIAS

CORTADORA

MAQUINA 4

MARCHA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

ACTIVIDADES

18T



ENVOLVEDORA
MAQUINA 4

SYION3NO3xL

382888888¢%88¢e°

ACTIVIDADES

MARCHA 1
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MAQUINA . . SECCION FECHA PRODUCTO
EN - MARCHA ECCT
EN MARCHA SECCION
"EN MARCHA SECCION

v > m o> w
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Cuadro 1: Tabla de niimeros aleatorios

49 54 43 54 82
57 24 55 06 88
16 95 55 67 19
78 64 56 07 82

09 17 27 96 54

Lt

43 17 16 58 09 ©

84 16707 44 99

82 97-77 77 81.

50 92.26 @) 97

83 39.50 08 30
s ::_..}'

40 33120 38 26

96 83'50 87 15

88 42 95 45 72

33 27414 34 09 -

150 27 89 8719
o

i

.
55 14°30 77 40
59 29 97 68 60
48 55 90 65 72
66 37,32 20 30
68 49 69 10 82

.

8362 64 M 12

06 09 19 74 66

3332 51 26 38
4238 97 01 50
96 44 .33 4913

[Fate

1 .
64 05 71 95 86

75 73 88 05 %0
33 96 02 78 19

97 51 40 14 02 °
9320 ¢

15 06 15

22 35 85 15 3

09 98 42 99 64
54 B7 66 47 54

58 37 78 80 707"

.87 59 36 22 41

71 41 61 50 72
W3R
31 03 49 69 96

31 99 73 68 68

94 58 28 41 36

17 37 93
77 04 74
98 10 50
52 42 07
49 17 46

79 83 86
83 11 46
07 45 32
00 56 76
42 34 07

#13 89 51
97 12 28
16 64 36
45 59 34
20 15 37
44 22'78
71 91 38
96 57. 69

<77 84,57
.53 75 91

.

67 19 00
02 94 37
¢79 18 45
8775 66

33 86 82

11 05 65
51 17 41°
5, 07.60 62,
- 04 02 33
01°90°10

. ""\‘“-.-‘

..~ 92 03 §1
61 71 62
73 32 08
42 10 50
26 78 63

12 41 94
96 93 02
10 47 48
© 35 81 33
45 37 59

23
47
71
44
09

19
32
14
31
96

03

93

16

68
00,

84
67
36"

03
93

Kl
34
04
81
53

09
14
93,
3
k]

.-

59
99
113
67
06

96
18
45
03
03

78

67
75
38
62

62
24
08
38
88

74
47
00
49

49"

26
54
10
29

30

80 22 02 53 53
54 42 06 87 98

17 76
70 33
04 43
12 72
52.85

04 33
13 58

196 46

.10 45
34

T
" 60 47
76 70
16 92
40 O1Y
00 52

7683
22.98
..5933

39 54.

40.78
.

59 56
06 51
44 95
‘a2 n
- 13 08

44 95
07 02
13 41
.24 30
90 35

3713 04
24 03 54
18 66 79
07.34 45
66 60 44

46 09 52
‘18 24 76
92 42 45
65 04 26
20 57 27

21 29.68
90 30 86
53 56 16 ¢
74 91 62-
43 48 85

20937907 .

122208
82 43 90
16 49 36

78 89 62

78 06 83
29 16 93
92 63 16
55 85 74
27 01 50

27 36 99
18 36 07
43 89 20
12 43 &0
57 29 12

35 85

07 74

15 29

02 96
25 99
97 i7
18 99
82 62

64

29

21

91

38
7%
43

(113
88
10
04
43

19
44
21

70

39

30

49
72
65

64

43
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1i.-

DURACION
(MIN)

30

30

15

15

"15 .

15

15

22

2

22

30

APENDICE C

MUESTREO DE PRODUCCION Y MERMA

EMBOBINADORA MAQUINA 1.

CONTADORES
INICIAL Y FLINAL

208
365
575

763

148
411
500
897
951
853
886
397
459
546
760
906
078

BARRAS
BUENAS

157

188

70

60

89

89

54

33

62

214

172

BARRAS
MERMA

161

CANTIDAD CAUSA

N N . I R V)



(_C«ONTINUACION)
DURACION
(MIN)
2.~ 30
13.- 30
14.- 30
15.- 30
16.- 30
17.- 30
18.- 30
19.- 30
20.- 30
21.- 30

MUESTREO DE-PRODUCCION Y MERMA

EMBOBINADORA MAQUINA 1

CONTADORES
INICIAL Y FINAL

820
000
520
682
209
395
906

054

504
657
859

047

520
677
920

082

390
524
733

908

BARRAS
BUENAS

180

162

186

148

153

188

157

162

134

175

BARRAS
MERMA

162

CANTIDAD CAUSA

1

N oo

2

N O WN W N



(CONTINUACION)
DURACION
(MIN)
22.- 30
23.- 30
24.- 30
25.- 30
26.- 30
27 .- 30
28.- 30
29.~ 30
10.- 30

MUESTREO DE PRODUCGION Y MERMA

EMBOBINADORA' MAQUINA 1

CONTADORES
INICIAL Y FINAL

408

583

723
883
624

799

321
441
450

633

821

029

301
493
720
878
998
158

BARRAS
BUENAS

175

160

175

120

183

208

192

158

160

BARRAS
MERMA

163

CANTIDAD CAUSA

10
3

N

N

e N W N

‘16

~N N=N

el N W N W

NoW N e

1

(%)

»

N W NN WL



164

EMBOBINADORA MAQUINA 4

DURACION  CONTADORES BARRAS BARRAS
- ouN) INICIAL ¥ FINAL: BUENAS CANTIDAD CAUSA
1.- 30 - 422 262 1 1
664 2 3
2.~ 30 750 260 2 2
010 1 4
3.~ 10 992 280 2 3
272 3 5
4. 25 423 130 2 3
55;3 2 4
3 5
5. 15 512 97 2 2
609 1 3
6.- 15 R 11 68 2 1 _ﬁ
' 734 1 3 v
. 1 4
7.- 30 045 270 “2 3
315
8.- 30 830 265 2 3
095 1 4
9.- 30 520 250 1 3
770
10.- 30 233 265 1 3
498 2 4
3 5
11.- 30 258 275 1 2 .
533 1 3 :




(CONT INUACION)
DURACION
MIN)
12.- 30
13.— 3
14.=- 30
15.- 30
16— 30
17.- 30
18.- 30
19.- 29
20.- 30
21.- 30

EMBOBINADORA MAQUINA 4

CONTADORES
INICIAL ¥ FINAL

602
837
715

014

650
850
420
648
" 820

100
-350
A.siq

089
332
720
957
290

562

300

583

BARRAS
BUENAS

235

299

208
228
280"
' 2?0
243
237

272

283

BARRAS

165

CANTIDAD CAUSA

R R

N

[

NHU&‘NU’HP—‘

T N L

> W MW



(.CONTINUACION)
DURACION
(MIN)
22.- 30
23.~ 30
26.- 30
25.~ 30
2é;f'j 30
27.- 30
28.- 10
29.- 30
30.- 30

EMBOBINADORA MAQUINA &

CONTADORES
* . INIGIAL Y FINAL

858
105
423
668
215
506
429
700

438

o
223

'48&
555
8321
989

1212

425

685

' BARRAS ..
“BUENAS

247
- 245

291

271
244
261
' 2€§

223

260

166

- BARRAS :
CANTIDAD 'CAUSA

2 2
1 3
1 4
1 1
1 4
2 e
3 -5
1 5
2 4
1 5
1 6
1 6



IDENTIFICACION Y CUANTIFICACION

DE LAS CAUSAS DE MERMA .

EMBOBINADORA MAQUINA 1

Mal embobinado
Papel con reventodn
Cambio -de bobina
Bobina mal centrada
Corte

Peines

1 (Materia Prima Defectuosa)
2

3

EMBOBINADORA MAQUINA 4

'Centros

Mal embobinado
Papel con reventén
Cambio de boSina
Corte‘

Grabador

G N W N e

167




MERMA POR INICIOS, FINALES Y REVENTONES DE BOBINAS (MAQ. 1)

FECHA TURNO BOBINA INICIO FINAL REVENTON OBSERVACIONES
JUNIO N°® (kgs) (kgs) (kgs)
19 1 1 2 4 —
" - 2 1 4 —
" " 3 17 6.5 — . Una sola hoja de inicio.
" " 4 1.0 6.5 7.5 Una sola hoja después del reventSn.
" " 5 1.2 2 18.5
20 6 0.5 12.5 —
" 7 4.5 6.5 ——
n " 8 0.5 6 29 .
o " 9 4 5 14 Orilla del .
" " 10 1 6 14 Una sola hoja después del reventdn.
" 2¢ 11 1.5 o 6 s C -
" " 12 0.5 0 8
24 1° i3 0.25 1.5 —
" 2° 14 0.5 5 ——
" " 15 o 5 -
" " 16 0 7.5 —
25 1° 17 o 5.5 —
" " 18 5 5.5 -— : e
" " 19 2.5 11.5 — . . Papel defectuoso al. final.
" “ 20 0.5 7.5 o e ) e
" 2° 21 4,5 3 8 Hoja del .
" " 22 2.5 ] 10 :
26 1° 23 4.2 1.5 —
" " 24 1.1 3.5 —
" " 25 3 9.5 24
" " 26 0.5 6.5 10
" " 27 4 6.5 —-—
27 1° 28 1 3 —
" " 29 2 3.5 6.5
" " 30 1 4 _—
TOTAL 67.25 159 155.5
PROMEDIO 2.2 5.3 5.2

89T



- APENDICE ' D T e :

RESUMEN DEL' MUESTREO

(VELOGIDAD)
BOBINA o ena Boninas o, géﬁ'ﬁ% P. BASE TENSION ELONGACION REVENTONES
N°  (BARRAS) z z (s8.) S.M. S.T.
1 208 (1) 0.7 0.5 100 - - - _— [}
2 185 (1) 0.6 0.5 90 13.3 — - — 0
3 204 (2) 2.8 1.0 210 - I — 0
4 195 (4) 1.9 2.0 1,135 13.2-13.4 1,070 660 12 1
B 192 (4) 2.9 2.0 640 13.2-13.4 1,070 660 12 1
6 ‘163 (30) 1.7 15,5 90 13.4-13.3 - - — 0
7 200 (1), 0.5 T 1.4 120 14.6-12 880 680 12 °
.8 . 142 (16) 1.0 10.0 1,090 - — - — 1
9 139 (6) 4.0 4.1 360 - 14.4-12 880 680 12 ; 1
10 190 (5) 2.6 2.8 1,025 13.3-12.1 940 680 ‘14 1
1 73 (200 1.0 10.4 715 127 == = e . 1
12 .61 (21) ) 385 12.7 -- - - Lol 1
13 187 (18) 1.5 8.8 1,907 11.5-13 940 620 12 0
14 192 (4) 2.9 2.0 620 12,2-11.7 960 720 14 o
15 190 (10) 1.1 5.0 s00 12.9-13 920 640 14 1
16 194 (6) 1.1 3.0 60 12.9-13 920 640 14 0 .
17 177 (16) 0.7 8.3 206 12.6-12.8 800 640 12 0 & -



(CONTINUACION)

BOBINA ;:D "":_E_:,‘}f Hobthas Hson. TERDES0 P. BASE TENSION ELONGACION REVENTONES
N° (BARRAS) z z (sg.) . S.M. S.T.
18 194 (9) 1.4 4.4 258 12.1-12.8 800 640 12 o
19 197 (5) 1.8 2.5 445 12.2-12.3 860 620 13 [+
20 197 (5) 1.1 2.5 95 12.2-12.3 B60 620 13 o
21 196 (4) 1.0 2.0 60 12.5-12.6 820 640 14 o
22 206 (8) 1.6 7 257 —_ - - - 1

.23 223 (5) 0.6 2.2 655 12:7-12.7  940- 700 13 0
24 222 (5) 0.6 2.2 100 12.7-12.7 940 700 13 o
25 185 (23) 3.5 m 353 12.3-13.1 900 - 640 12 1
26 177 (12) 2.3 6.3 250 12.3-13.1 900 - 640 12 1 :
27 <190 (5) ©13 2.6 ©oas T 12.9-13.2 920 560 14 0
28 185 (5) 0.5 2.6 200 —_ e e e - 0
29 180 (4) 1.6 2.1 150 —~ = — - - 1
30 195 (5) 0.6 2.5 300 -— == —_— e - o

TOT. 5,519 (260) '

oLt
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