View metadata, citation and similar papers at core.ac.uk brought to you by fCORE

provided by Repositorio Digital CUC

ESTANDARIZACION Y CONTROL DE LOS TIEMPOS DE EMPAQUE DE LOS
PRODUCTOS DE LA EMPRESA ENERGIA SOLAR S.A.

ABRAHAM DAVID BROCHERO MANTILLA

e
S/
V‘v

UNIVERSIDAD DE LA COSTA CUC
FACULTAD DE INGENIRIA.
PROGRAMA INGENIERIA INDUSTRIAL
BARRANQUILLA
2013


https://core.ac.uk/display/169429912?utm_source=pdf&utm_medium=banner&utm_campaign=pdf-decoration-v1

ESTANDARIZACION Y CONTROL DE LOS TIEMPOS DE EMPAQUE DE LOS
PRODUCTOS DE LA EMPRESA ENERGIA SOLAR S.A.

ABRAHAM DAVID BROCHERO MANTILLA

Trabajo de grado para la obtencién del titulo:

Ingeniero Industrial

Director

Ingeniero Harold Pérez Olivera

UNIVERSIDAD DE LA COSTA CUC
FACULTAD DE INGENIRIA.
PROGRAMA INGENIERIA INDUSTRIAL
BARRANQUILLA

2013



Nota de aceptacion.

Presidente del Jurado

Jurado

Jurado

Barranquilla, Agosto 2013



AGRADECIMIENTOS

A Dios que en su grande amor y por su gracia, me otorgo la
oportunidad de empezar mi estudio de pregrado y culminarlo
en este tiempo, aun en circunstancias adversas, El me dio su
bendicion y me lleno de paz, fuerza y fortaleza en los
momentos dificiles a lo largo de este camino, todo lo que he
logrado y lo que logré, por la gracia de Dios es y sera.

A toda mi familia en especial a mis padres y hermana, por su
dedicacién, ayuda, comprension y estimulo constante, ademas
de su apoyo incondicional a lo largo de mis estudios y mi vida.

A mi asesor el Ingeniero Harold Pérez Olivera quien me
brindo de forma desinteresada su tiempo con su valiosa
ayuda, orientacion y guia en la elaboracién del presente
trabajo de grado.

A mi novia quien me ha regalado su amor y comprension,
teniendo una voz de ternura y buen consejo, ante los
problemas, apoyandome en las situaciones dificiles que juntos
hemos atravesado, llenando de alegria cada uno de mis dias.



RESUMEN

El trabajo de grado “Estandarizacién y control de los tiempos de empaque de los
productos de la empresa energia solar S.A.” nace de la necesidad observada en el
departamento de despacho de la empresa de una mayor organizacion,
estandarizacion y control, de los procesos de empaque de Energia Solar S.A. En
el que se venian evidenciando ciertos retrasos en el proceso de empaque al
momento del cargue de la mercancia en los camiones y contenedores, para su
envio al cliente, y el uso prolongado de horas extras en el personal de las lineas

de empaque, para responder ante estos retrasos.

Para responder a esta necesidad, se procedi6é a dividir y estandarizar el trabajo,
mediante la organizacion del personal operativo para las tareas de empaque, se
trato de disminuir al maximo los desplazamientos excesivos de productos,
materiales y personal, mediante datos histéricos, se establecieron las capacidades
de las lineas de empaque y se busco igualar esta a las capacidades de las lineas
de produccidn, se validaron estas capacidades mediante la toma de tiempos con
cronometro, y se disefio una herramienta que permite programar diariamente las
tareas de cada una de las lineas de empaque, atendiendo las fechas establecidas
de entrega al cliente, dicha herramienta permite de igual manera, recolectar la
informacion para analizar y examinar el desempefio de cada uno de los grupos de

empaque.

Ante las necesidades que pueden presentarse en una empresa, y las mdultiples
variables en las condiciones y procesos, que difieren entre una y otra, las
empresas deben disefiar herramientas eficientes que respondan a la singularidad
de sus necesidades, y puedan solucionar acertadamente y de raiz los problemas
en su funcionamiento, siguiéndose a las directrices y teorias basicas, de

estandarizacion del trabajo, y mejora continua.



Palabras Claves: Control de desempefio, Capacidades de produccion, Lineas de
empaque, Programacion de tareas, division del trabajo, Indicadores de

desempeiio.



ABSTRACT

The degree work "Standardization and control of product packing time of Energia
solar SA company" born of the need observed in the dispatch department of the
company for greater organization, standardization and control, packaging
processes in Energia Solar SA. In demonstrating that had been some delays in the
packing process at the time of loading of the goods onto trucks and containers for
shipment, and prolonged use of staff overtime on packaging lines, to respond to

these delays.

To answer this need, we proceeded to divide and standardize the work, by
organizing the operational staff for the tasks of packing, was treated to minimizing
excessive movement of products, materials and personnel, using historical data,
were established capabilities packing lines and look match this to the capabilities of
the production lines, these capabilities were validated by taking time with
stopwatch, and design a tool that allows you to schedule daily tasks of each of the
lines of packing, meeting the delivery dates specified customer this tool allows
similarly, collecting information to analyze and review the performance of each

packaging group.

Given the needs that may arise in a company, and the multiple variables in the
conditions and processes that differ between them, companies must design
efficient tools that respond to the uniqueness of their needs and can solve correctly
and following the impaired performance, being followed the guidelines and basic

theories, work standardization, and continuous improvement.

Keywords: Control performance, production capabilities, packaging lines,

Scheduling tasks, division of labor, performance indicators.
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INTRODUCCION.

Mediante el estudio del trabajo se han desarrollado mdultiples herramientas y
procedimientos, con la finalidad de dividir, organizar y establecer como se estan
desarrollando las actividades en determinado proceso, buscando mejoras en el
ellos que permitan hacer las cosas de la manera mas eficiente posible,
protegiendo la salud del trabajador, sin alterar la calidad del trabajo, y en el menor
tiempo, estandarizando los procedimientos para que las tareas se realicen sin
importar la persona que la ejecute de la misma forma y de la mejor manera.

Las empresas difieren en gran manera entre una y otra, cada una tiene sus
procedimientos establecidos, de acuerdo a su funcionamiento y operacion, es por
ello que estas herramientas para el estudio del trabajo no deben ser rigidas, sino
que deben adaptarse y servir de base para el mejoramiento, estandarizacion y
control de los procedimientos de trabajo en cada departamento y seccion de la
empresa.

En este trabajo bajo la guia de las directrices del estudio del trabajo, se buco la
organizacién, division y especializacion del trabajo, asignando a cada grupo de
trabajo del departamento de empaque, tareas especificas y especiales para cada
uno, pertinentes al empaque de sistemas (lineas de productos) determinados y
asignados Unicamente a un grupo de empaque, se disminuyeron los traslados
largos de personal, entre las dos bodegas de la empresa y entre cada una de
ellas, mediante la apertura de una nueva linea de empaque, y la asignacion a
cada grupo de empaque los sistemas fabricados en las lineas de produccién mas
cercanas a su lugar de trabajo, se establecieron las capacidades de produccion
mediante el andlisis de datos historicos y se validaron mediante el estudio de
tiempos a los sistemas mas comunes y de fabricacion con mayor frecuencia en la
empresa.

Buscando una mayor organizacion en las tareas de empaque, y poder efectuar un
mejor analisis del desempefio de cada uno de los grupos, que permita identificar
facilmente las fallas que ocasionan que el desempefio de los grupos de empaque
se encuentre por debajo de las capacidades y los tiempos establecidos, para el
empaque de cada sistema, para lo cual se implemento una herramienta que
consiste en un formato de programacion que se entrega diariamente a las lineas
de empaque, en donde se programas los trabajos de empaque que deben realizar



durante el dia, y que a su vez sirve para la recolecciéon de los datos de los tiempos
invertidos en el empaque de cada produccion.

Datos que alimentan un indicador de control de tiempos de empaque, que nos dice
en que porcentaje las producciones empacadas, se les realizo el proceso de
empaque dentro del tiempo y las capacidades establecidas para cada sistema de
empaque. Y que permite monitorear el desempefio semanal de cada una de las
lineas de empaque, solucionando los problemas, y tomar acciones correctivas
cuando el desempefio mostrado sea inferior de acuerdo a los tiempos
establecidos.
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1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Actualmente uno de los retos mas desafiantes que tienen las empresas, ademas
de garantizar la calidad del producto, y ofrecer un precio competitivo al mercado,
hay que sumarle en ese mismo nivel de importancia la entrega oportuna al cliente,
en un mundo altamente globalizado como hoy en dia, ninguna persona esta
dispuesta a parar para esperar por la entrega de sus productos adquiridos, solo el
tiempo justo y establecido en el acuerdo al momento de la compra. Y una empresa
gue se preocupa por el servicio ofrecido al cliente, no estara dispuesta a incumplir
los tiempos de entrega establecidos para ellos, mayormente en el caso de Energia
Solar S.A en donde los clientes en la mayoria de los casos son obras de
construccion que dependen del cumplimiento en la entrega e instalacién de la
ventanearia por parte de la empresa para la terminacion de los proyectos de
acuerdo a los cronogramas establecidos, en donde cualquier tipo de retrasos trae
consecuencias que acarrean consigo consecuencias negativas en el buen nombre
de las empresas implicadas en el proyecto, asi como en el factor financiero en
donde retrasos de tiempo traen consigo elevaciones de costos en los

presupuestos.

Se quiere con este proyecto organizar el personal de empaque y establecer las
capacidades del proceso de tal forma que puedan planearse las tareas de
empaque diariamente para cumplir con los despachos programados atacando la
problematica observada en donde los grupos de empaque, generalmente se
dedican a empacar lo que se va a despachar ocasionando retrasos en el cargue y
en la salida de los camiones, y en algunas ocasiones impidiendo que pueda
llevarse a cabo el despacho en el dia programado; debido a que generalmente se
necesita lo que se estd empacando para completar los despachos del dia, el
personal de empaque debe hacer horas extras varias veces a la semana para

cumplir con el empaque de las producciones que se necesitan despachar.
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En la empresa Energia Solar S.A, el proceso de empaque estqd a cargo del
departamento de despacho, el producto esta listo por parte de produccién, y es alli
donde hay que apresurar el empaque de la mercancia, para cumplirle al cliente
con la fecha de entrega pactada, la espera por empaque ocasiona retrasos, y en
algunas ocasiones incumplimientos, estos retrasos traen como consecuencia que
el personal de despacho tenga que laborar largas jornadas para terminar el
empaque de la mercancia y proceder a realizar el cargue y despacho de esta en el

dia acordado.
¢Qué efecto tendria implementar una herramienta que brinde mayor

organizacion y control en el proceso de empaque, en los retrasos que

actualmente se evidencian en este?

12



2. OBJETIVOS

2.1. OBJETIVO GENERAL:

Controlar el proceso de empaque de los productos que fabrica energia Solar S.A
estandarizando los tiempos requeridos para el empaque de los diferentes
productos que la empresa labora, examinando que el desempefio de las lineas de

empaque se encuentre por encima de las capacidades establecidas.

2.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS:

e Coordinar la division de las tareas del personal de empaque de acuerdo a los
sistemas que se fabrican en la empresa.

e Establecer los tiempos promedios estandar que tarda un grupo de empaque en
el embalaje de cada uno de los sistemas que elabora Energia Solar S.A,
mediante la aplicacion de métodos y tiempos.

e Disefiar e implementar un formato que permita programar diariamente las
tareas de empaque y recoger a la vez la informacion del desarrollo de ellas.

e Construir un indicador que examine el tiempo de empaque invertido en cada
una de las producciones, controlando que estos tiempos no se pasen de los

tiempos establecidos para cada sistema.
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3. JUSTIFICACION

La organizacion, medicion y el control de produccion, es un asunto de vital
importancia para cualquier empresa, al igual que conocer y establecer las
capacidades de produccion de una compafiia, debido a que esto le permitira
planear y efectuar sus actividades y procesos con la meta de cumplirle a sus
clientes en lo pertinente a tiempos de entrega planteados o establecidos, para lo
cual debemos disefiar herramientas que se amolden a las necesidades y
particularidades de cada empresa y nos permitan analizar el desempefio y la
productividad de cada proceso.

En el proceso de empaque de los productos que fabrica Energia Solar S.A, debido
a que este pertenece el departamento de despacho y a lo complejo del proceso
debido a los cuidados que hay que tener en el embalaje de mercancia tan delicada
como lo son el vidrio y aluminio, para asegurar que esta llegue en perfecto estado
sin importar la lejania del destino, como en el caso de clientes situados en Estados
Unidos, Panama, Bolivia, etc; y sobre todo debe hacerse a tiempo oportuno para
qgue el despacho pueda realizarse sin atrasos o contratiempos, es por ello que el
proceso de empaque amerita implementar una herramienta que organice y
programe cada uno de los grupos de empaque indicandoles diariamente que
empacar y en qué orden, de tal forma que se coordinen cada uno de los
subprocesos de empaque logrando asi que todos los sistemas que componen una
produccién puedan ser empacados por los grupos que le correspondan, alistando

la mercancia antes del momento de su despacho.

Mediante la aplicacion de métodos y tiempos, en el proceso de empaque de las
diferentes lineas de produccion, podremos estandarizar los tiempos empleados
para el empaque de cada sistema que la empresa elabora, estableciendo asi, las
capacidades de produccion de las diferentes lineas de empaque, conociendo asi

la capacidad de respuesta del area de empague ante los compromisos de entrega

14



a los clientes, ademas mediante la elaboracion del formato de diario de produccion
y el correcto diligenciamiento de la informacioén solicitada en él, pueden elaborarse
los reportes de produccion, mediante los cuales se pueda analizar diariamente el
rendimiento y la productividad de cada uno de los grupos de empaque,
monitoreando el comportamiento semanal/mensual del desempefio de las lineas
mediante la construccién de un indicador que nos permita controlar el tiempo de
empaque, verificando, que este se encuentre dentro o por encima de las
capacidades establecidas, para aplicar correctivos, cuando el desempefio se

encuentre por debajo y sea necesario, como accion de mejora.

Con este proyecto se busca organizar cada una de las actividades del proceso de
empaque de los productos de la empresa, estandarizando los tiempos y las
capacidades de cada linea de produccién y organizando al personal disponible
para esta labor, de tal forma que toda la mercancia que se encuentre programada
para ser despachada, se encuentre empacada con antelacion a la hora de

despacho de tal forma que pueda cumplirse el tiempo de entrega al cliente.

15



4. MARCO TEORICO

Investigar y perfeccionar las operaciones en el lugar de trabajo no es nada nuevo;
los buenos directivos lo estan haciendo desde que se organizé por primera vez el
esfuerzo humano para acometer grandes empresas. Siempre ha habido Personal
dirigente de extraordinaria capacidad que lograron realizar notables progresos, la
gran utilidad del estudio del trabajo, es que nos permite aplicar sus procedimientos
sistematicos y lograr resultados equiparables, e incluso superiores, a los obtenidos

en otras épocas anteriores por hombres geniales.

El estudio del trabajo da resultados porque es sistematico, tanto para investigar los
problemas como para buscarles solucién. Pero la investigacion sistematica
requiere tiempo y, por eso, en todas las empresas, salvo en las mas pequefias, las
personas que se encuentran a cargo generalmente no pueden encargarse del
estudio del trabajo, pues no disponen de suficiente tiempo sin interrupciones, para
dedicarlo exclusivamente al estudio de una sola actividad de la fabrica. Por eso les
es casi imposible conocer todos los datos sobre lo que estd sucediendo en tal
actividad. Y sin todos los datos es imposible estar seguro de que las
modificaciones que se hacen se basan en informacién exacta y van a surtir efecto.
Para enterarse a fondo de lo que ocurre en un lugar de trabajo es indispensable
estudiar y observar continuamente, y por si mismo, el desarrollo de las

actividades.

Se ha examinado muy brevemente algunos aspectos de la naturaleza del estudio
del trabajo y el motivo de su utilidad como instrumento de direccion. A las razones
expuestas pueden afiadirse las siguientes:
a. Es un medio de aumentar la productividad de una fabrica o instalacion
mediante la reorganizacion del trabajo, método que normalmente requiere

poco o0 ningun desembolso de capital para instalaciones o equipo.

16



b. Es sistematico, de modo que no se puede pasar por alto ninguno de los
factores que influyen en la eficacia de una operacion, ni al analizar las
practicas existentes ni al crear otras nuevas, y que se recogen todos los

datos relacionados con la operacion.

c. Es el método mas exacto conocido hasta ahora para establecer normas
de rendimiento, de las que dependen la planificacién y el control eficaces de

la produccion.

d. Puede contribuir a la mejora de la seguridad y las condiciones de trabajo
al poner de manifiesto las operaciones riesgosas y establecer métodos

seguros para efectuar las operaciones.

e. Las economias resultantes de la aplicacion correcta del estudio del
trabajo comienzan de inmediato y continlan mientras duren las operaciones

en su forma mejorada.

f. Es un instrumento que puede ser utilizado en todas partes. Dara buen
resultado dondequiera que se realice trabajo manual o funcione una
instalacion, no solamente en talleres de fabricacién, sino también en
oficinas, comercios, laboratorios e industrias auxiliares, como las de
distribuciéon al por mayor y al por menor y los restaurantes, y en las

explotaciones agropecuarias.
g. Es relativamente poco costoso y de facil aplicacion.
h. Es uno de los instrumentos de investigacion mas penetrantes de que

dispone la direccién. Por eso es un arma excelente para atacar las fallas de

cualquier organizacion, ya que al investigar un grupo de problemas, se van

17



descubriendo las deficiencias de todas las demas funciones que repercuten

en ellos.

La expresion estudio del trabajo comprende varias técnicas y en especial el
estudio de métodos y la medicion del trabajo: El estudio de métodos es el registro
y examen sistemético de los modos de realizar actividades con el fin de efectuar
mejoras. La medicion del trabajo es la aplicacion de técnicas para determinar el
tiempo que interviene un trabajador que interviene un trabajador calificado en

llevar a cabo una tarea segun una norma de rendimiento preestablecida.

El estudio de métodos y la medicion del trabajo, estan pues estrechamente
vinculados. El estudio de métodos se relaciona con la reduccién del contenido de
trabajo de una tarea u operacion. En cambio, la medicion del trabajo se relaciona

con la investigacion de los tiempos asociados con ésta.

Desplazamiento de los trabajadores y del material Hay muchas clases de
actividades, en la industria, el comercio e incluso el hogar, en que los trabajadores
se desplazan a intervalos irregulares entre varios puntos de la zona de trabajo,

con o sin material. En las industrias manufactureras suelen moverse cuando:

¢ Introducen o retiran material a granel de un proceso continuo y lo depositan a
proximidad.

e Uno de ellos atiende varias maquinas.

e Llevan material hasta las maquinas o a los lugares de trabajo o retiran objetos
trabajados. Ademas de esos desplazamientos en las fabricas, puede haberlos,
por ejemplo, en:

e Tiendas y almacenes donde se ponen o se sacan de estantes o depdsitos
materiales de todas clases;

e Cocinas de restaurantes y cantinas cuando se preparan las comidas.

e Laboratorios de control donde se realizan ensayos a intervalos frecuentes.

18



Se deben centrar esfuerzos en la disminucion y eliminacion de los traslados
excesivos de personal y material, debido a que estos son tiempos que afectan e
intervienen dentro del proceso productivo, y no le generan ningan tipo de valor al
producto, los traslados son necesarios para que el proceso fluya, pero se debe
buscar siempre que sea el material y los productos los que en el proceso de su
fabricacion fluyan y lleguen a su destino final, el empaque de la mercancia sin que
los materiales y los trabajadores sean los que tengan que trasladarse hasta el sitio

en donde se encuentra el producto.
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ESTANDARIZACION Y CONTROL DE LOS TIEMPOS DE EMPAQUE DE LOS
PRODUCTOS DE LA EMPRESA ENERGIA SOLAR S.A.

5. MISION Y VISION DE LA EMPRESA

5.1. MISION

Nuestra misibn es disefiar, fabricar, comercializar e instalar sistemas
arquitectonicos en aluminio y vidrio para construcciones de alta, media y baja
elevacion, que cumpla con las necesidades y expectativas de nuestros clientes,
suministrandole productos 6ptimos, funcionales y de inversion rentable,
asegurando el cuidado del medio ambiente y la seguridad de los procesos e
integridad de las personas. Para ello se cuenta con un equipo humano competente
y comprometido que contribuye al mejoramiento continuo de la organizacion y al

beneficio de nuestros clientes, accionistas y de la comunidad en general.

5.2. VISION

Nuestra vision es ser reconocidos a nivel nacional e internacional en el disefio,
fabricaciéon, comercializacion e instalacion de sistemas arquitectonicos en aluminio
y vidrio, desarrollandonos de forma confiable, competitiva, solida y rentable,
contribuyendo a la calidad humana de nuestra gente, con una gestion que se
adapte al cambio, aprenda de la experiencia e innove permanentemente, logrando
ser la mejor alternativa del mercado, respaldados por el cuidado del medio

ambiente, la integridad del personal y el compromiso social.
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5. DESARROLLO DEL PROYECTO.

Para la organizacion del trabajo en los procesos de empaque de la empresa,
mediante la observacién y analisis de las actividades y procedimientos que
realizaban los operarios de las lineas de empaque, se realizaron ciertos cambios,
en ellos se centraron esfuerzos en reducir los largos traslados de personal,
productos y materiales, asignandole a los grupos de empaque Unicamente los
sistemas elaborados en las lineas de produccion cercanas a su puesto de trabajo,
La ubicacion fijada para cada una de las lineas de empaque es mostrada en el
siguiente esquema representativol. Simultineamente se analizaron las
capacidades de las lineas de produccion y se trato de igualar la capacidad de
empaque gque las lineas venian mostrando en un histérico de datos de reportes
manuales que las lineas de empaque llenaban y posteriormente se digitaban. Para
que las lineas de empaque pudieran tener un rendimiento cercano al de las lineas
de produccion se realizaron ciertos cambios en los turnos y grupos de trabajo que
normalmente venian trabajando, se cred una nueva linea de empaque “La linea de
empaque de Cuerpos fijos”, Actualmente hay dos turnos en esta nueva linea para
que esta se mantenga trabajando 16 horas diarias, y se abrieron dos turnos mas
en la linea de fachada aparte del ya existente, para que se trabaje en ella 24
horas, el resto de lineas de empaque se mantuvieron iguales, 3 turnos para la
linea de empaque de CW, 1 turno en la linea de empaque de paneles, que
anteriormente también empacaba cuerpos fijos generando largos y continuos

traslados de personal y materiales.
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de Paneles de Puertas armado y
/ T ensamble de
frames y
bandejas
BODEGA 1
Armado Armado
Armado de Y Y
e o ensamble de ensamble de
achaca Cw CF

Actual
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Con las modificaciones y mejoras realizadas se realizo un estudio de tiempos el
cual permitié establecer las capacidades que tienen cada una de las lineas las
lineas de empaque para empacar cada sistema que la empresa fabrica. Para ello
se procedi6 realizar un estudio de tiempos, en el que se identificaron y
estandarizaron las actividades que se deben realizar en el empaque de cada
sistema, y posteriormente se realizo mediante cronometro la medicion del tiempo
invertido en la realizacion de cada actividad, tomando 5 muestras o mediciones
aleatorias en diferentes intervalos de tiempos. En donde se calculaba el promedio
de la medicion de las 5 muestras y su holgura (que en este caso se establecio en
un 20% debido a la variabilidad del tamafio de la ventanearia de cada sistema) por
cada actividad, la suma del promedio de cada actividad, mas la suma de cada
respectiva holgura, daba como resultado el tiempo invertido en el empaque del
producto por cada unidad de producto, este tiempo relacionado con la cantidad de
minutos disponibles en un turno de trabajo de 8 horas (450 minutos). Nos indica la
capacidad de empaque por turno de la linea de empaque y el sistema en estudio.

De la siguiente manera.

450
La suma de tiempo promedio + La suma de las holguras

Capacidad de linea =

Esta capacidad multiplicada por la cantidad de turnos que se tengan en cada linea
de empaque, da como resultado, la capacidad de empaque diaria de la linea, si se

dedicaran a empacar Unicamente el sistema en estudio.
Este estudio se hizo para cada uno de los sistemas mas continuos e importantes

que la empresa elabora, y clasificado segun la linea que lo empaca, de la

siguiente manera:
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LINEA DE EMPAQUE DE CF

e ES-8000
Febrero 12 de 2013
CAPACIDAD DE LINEA DE EMPAQUE
SISTEMA  ES8000 SILVER
N MUESTRA PROMEDIO 20%
. CAPACIDAD
No OPERACION OPERARIOS| 1 2 3 4 5 (MIN) | HOLGURA
1 | Sebusca cuerpofijoy se monta en mesa de trabajo. 2 0,18 0,25 021 017 0,19 0,20 0,04 1875
2 Se limpia cuerpo fijo con etanol. 1* 11,16 10,38 10,46 720 729 9,30 1,86 40
3 Sedaweltaa cuerpo fjoy sg quitan los perfiles de " 12 13 141 151 118 13 027 e
ajuste de cristal.
4 Se tapan huecos con icopor y silicona. 1* 2,01 221 131 141 1,26 1,64 033 229
5 Se '!'T‘P'a cuerpo fijo con etanol y se quitan eggesos de 1 348 407 328 237 418 348 070 108
silicona aplicada en ensamble ES8000 la silicona.
6 Se detalla hueco con silicona. 1* 0,52 0,49 021 029 033 0,37 0,07 1019
7 Se man los esquineros y laterales de cartény se 2 317 251 206 156 208 204 049 154
realiza el proceso de empaque de a ventana.
8 Se baja cuerpo fijo empacado de mesa de trabajo y se 2 0% 031 028 021 023 028 006 159
stockea para su posterior cargue.
TOTAL 4 Operarios| 22,07 21,55 19,62 1472 17,14 19,02 3,80 20
Por 4

operarios 40

OBSERVACIONES

Las capacidades de la linea de empaque se sacaron en base a tumo de 7,5 Hrs.

Estas capacidades se obtuvieron teniendo siempre el material disponible en el momento que Se desea, por o que se agrega una holgura del 20% para incluir variaciones de tiempo
entre cada tumo como lo puede ser el cambio del rollo de papel stretch, el cortado del cartén, entre otras.

Actualmente hay 4 empacadores.

* Se tiene en cuenta el desplazamiento en busca del producto terminado.

Nivel de variahilidad: El operario se encontraba trabajando en condiciones normales, no influyd algn factor externo para el cambio emocional del mismo.

Se puede concluir que la capacidad de la linea de de empaque de Cuerpo Fijo, en el sistema ES8000 WHITE SILVER arrojo una capacidad de 40 cuerpo fijos
empacados en dos turnos de 7,5 horas, es importante recalcar que la operacion restrictiva en el proceso de empaque ES8000 Silver, es la No. 2 (Se limpia cuerpo fijo
con etanol).

OPCION DE MEJORA

Estandarizar el proceso de colocacion del papel stretch, definir cuantas weltas son requeridas para cada sistema y hacersela saber a cada supenisor de linea para controlar éste
insumo.

En lo posible, hablar con produccién para que el cuerpo fijo no llegué tan sucio al proceso de despacho, pues esto genera demoras al proceso de empague.
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HP-3060

Febrero 12 de 2013
CAPACIDAD DE LINEA DE EMPAQUE
SISTEMA  HP-3060

\e MUESTRA PROVEDIO | 20%
N, OPERACION OPERARIOS| 1 2 3 4 5 (MIN) | HOLGURA CAPACIDAD
| Sebuscacuerpoﬂjoy§emontaenmesade ¥ oM 03 00 05 05 05 0 0

trabajo.

2 Se limpia cuero fjo con etana. Iy 411 43 509 431 450 447 089 8
3 Se coloca Bluemax. A 14 13 118 | 1,09 121 024 3
4 Se empaca el cuerpo fio. 4 2 13 13 205 1% 165 03 b
5 Se baja cuerpo fijo empacado de mesa de traigjoy > 0 0 0 01l 08 01l 00 09

se stockea para Su posterior cargue.

TOTAL soperaos| 7% | 71 | 1% | 1@ | s | wmo | o | 40

Pord
operarios 97

OBSERVACIONES

Las capacidades de la linea de empague se sacaron en base atumo de 7,5 Hrs.

Estas capacidades se obtuvieron teniendo siempre el material disponible en el momento que se desea, por lo que Se agrega una holgura del 20% para incluir ariaciones de
tiempo entre cada tumo coma lo puede ser el cambio del rollo de papel stretch, el cortado del cartdn, entre otras.

Actualmente hay 4 empacadores.

* Se tiene en cuenta el desplazamiento en busca del producto terminado.

Nivel de variabilidad: El operario e encontraba trabajando en condiciones normales, no influy algin factor extemo para el cambio emocional del mismo.

Se puede concluir que la capacidad de la linea de de empaque de Cuerpo Fijo, especificamente en el sistema HP-3060 arrojo una capacidad de 97 cuerpo fijos
empacados por dos turnos de 7,5 horas, ademas, podemos notar que la operacin restrictiva en el proceso esla No. 2 (Se limpia cuerpo fijo con etanol).

OPCION DE MEJORA

Estandarizar el proceso de colocacion del papel stretch, definir cudntas weltas Son requeridas para cada sistema y hacersela saber a cadajefe de linea para controlar ste
insum.
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e NF-430; 315; 415

Abril 23 de 2013
CAPACIDAD DE LINEA DE EMPAQUE

SISTEMA  NF-430; 315; 415

" MUESTRA PROVEDD| 2%
No. OPERACION OPERARIOS| 1 ) 3 4 5 | N | Houous |CPARD

1 | Sebusca cuerpo fijo y se monta en mesa de trabajo. & 0,39 0,59 0,5 0,58 0,33 0,49 0,10 768

2 Se fimpia cuerpo fjo con etanal. I 3 33 314 351 415 348 0,69 109
3 Se coloca bluemax (opcional) Vi 12 1,06 14 1,55 146 130 0,26 29
4 Se coloca cinta negra en los sécalos I 03 021 0,29 0,24 0,34 0,28 0,06 1359

Se colocan laterales de cartdn, esquineras y papel

1* 2,58 2,51 337 320 310 2% 0,59 121
stretch.

6 | Secoloca papel stretch en el centro del cuerpo fijo I 0,29 019 012 0,15 0,19 0,19 0,04 1995

Se biaja cuerpo fijo empacado de mesa de trabajo y se

. I 0,45 0,35 041 0,39 0,56 043 0,09 868
stockea para Su posterior cargue.

TOTAL 4 Operarios| 8,28 8,26 9,02 9,63 1013 9,064 181 41

Por 4
operarios 83

OBSERVACIONES
Las capacidades de la inea de empaque Se Sacaron en base a tumo de 7,5 His.

Estas capacidades se obtuvieron teniendo siempre el material disponible en el momento que se desea, por lo que Se agrega una holgura del 20% para incluir variaciones de tiempo
entre cada tumo como lo puede ser el cmbio del rollo de papel stretch, el cortado del cartdn, entre otras.

Actualmente hay 4 empacadores.
* Se tiene en cuenta el desplazamiento en busca del producto terminado.
Nivel de variabilidad: EI operario se encontraba trabajando en condiciones normales, no influy algin factor extemo para el cambio emocional del mismo.

Se puede concluir que la capacidad de la linea de de empaque de Cuerpo Fijo, en los sistemas NF430; 315; 415 arroj6 una capacidad de 83 cuerpo fijos empacados
por dos turnos de 7,5 horas, ademas, podemos notar que la operacion restrictiva en el proceso s la No. 2 (Se limpia cuerpo fijo con etanol).

OPCION DE MEJORA

Estandarizar el proceso de colocacion del papel stretch, definir cuantas weltas son requeridas para cada sistema y hacersela saber a cada supendsor de linea para controlar éste
insumo.
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Moédulos NS-25

Febrero 12 de 2013
CAPACIDAD DE LINEA DE EMPAQUE
SISTEMA  MODULOS PV NS-25
\ MUESTRA PROMEDIO | 20%
CAPACIDAD
o OPERACION OPERARIOS| 1 2 3 4 ) (MIN) | HOLGURA
1 | Sebuscamdduloy se coloca en mesa de trabajo. | 4* 0.2 023 028 024 02 023 005 1603
2 Se quita cinta negra. I* 041 0,39 0,44 1,10 051 0,57 ou 658
3 Se limpia médulo con etanol. Iy 137 218 151 14 206 L7 034 20
4 Se coloca Bluemax. I 047 02 036 033 039 036 007 1030
5 Se empaca el modulo. g 210 225 248 31 229 248 050 151
6 Se baja médulo empacado de mlesadetraba|oyse » 0 0t 008 007 03 010 o w7
stockea para Su posterior cargue.
TOTAL soperarios| 473 | 58 | 55 | 6% | 5% | 56 | 1w | (Y
Por4
operarios ]-38
OBSERVACIONES

Las capacidades de la linea de empague e sacaron en base a tumo de 7,5 Hrs.

Estas capacidades e obtuvieron teniendo siempre el material disponible en el momento que se desea, por o que se agrega una holgura del 20% para incluir variaciones de

tiempo entre cada tumo como lo puede ser el cambio del rollo de papel stretch, el cortado del cartdn, entre otras.

Actualmente hay 4 empacadores.

* Se tiene en cuenta el desplazamiento en busca del producto terminado.

Nivel de variabilidad: El operario se encontraba trabajando en condiciones normales, no influy6 algin factor extemo para el cambio emocional del mismo.

Se puede concluir que la capacidad de Ia linea de de empaque de Cuerpo Fijo, especificamente en el sistema de MODULOS PIEL DE VIDRIO NS-25 arroj6 una
capacidad de 138 médulos empacados por dos turnos de 7,5 horas, ademés, podemos notar que a operacion restrictiva en el proceso s la No. 5 (se colocan

esquinero de carton).

OPCION DE MEJORA

Estandarizar el proceso de colocacin del papel stretch, defiir cudntas weltas son requeridas para cada Sistema y hacersela saber a cada jefe de linea para controlar éste

insumo.
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Railings

Mayo 27 de 2013
CAPACIDAD DE LINEA DE EMPAQUE
SISTEMA RAILINGS
\° MUESTRA PROMEDIO | 20%
CAPACIDAD
o OPERACION OPERARIOS| 1 2 3 4 5 (MIN) | HOLGURA
1| Sebuscaraling y se coloca en mesa de tratijo. /4 0t 016 013 012 012 013 003 2930
2 Se lmpia railing con etanol Iy 047 028 037 041 109 052 010 116
3 Se arman esquineros y laterales de carton, y se 1* 15 11 13 11 124 10 02 13
empacan con papel strefch
I Seba;amoduloempacadodemlesadetrabajoyse > 05 01l 0 05 01 05 08 %8
stockea para Su posterior cargue.
TOTAL 4 Operarios| 1,89 1,68 202 18 259 200 040 ]_88
Por4
operarios 376
OBSERVACIONES

Las capacidades de [a linga de empague Se Sacaron en base a tumo de 7,5 Hrs.

Estas capacidades se obtuieron teniendo siempre el material disponible en el momento que se desea, por lo que se agrega una holgura del 20% para inclr variaciones de
tiempo entre cada tumo como lo puede ser el camio del rollo de pape! stretch, el cortado del cartdn, entre ofras.

Actualmente hay 4 empacadores.

* Se tien en cuenta el desplazamiento en busca del producto terminado.

Nivel de variabilidad: El operario e encontraba trabajando en condiciones normales, no influy algin factor extemo para el cambio emocional del mismo.

Se puede concluir que la capacidad de la linea de de empaque de Cuerpo Fijo, especificamente en el sistema de RAILINGS arrojd una capacidad de 376 railings
empacados por dos turnos de 7,5 horas, ademas, podemos notar que [ operacion restrictiva en el proceso esla No. 3 (Se arman esquineros y laterales de carton,
¥ S empacan con papel stretch).

OPCION DE MEJORA

Estandarizar el proceso de colocacion del papel stretch, definir cudntas witas son requeridas para cada sistema y hacersela saber a cada jefe de linea para controlar éste
insumo.
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LINEA DE EMPAQUE DE PANELES

e ES-4000
Abril 02 de 2013
CAPACIDAD DE LINEA DE EMPAQUE
SISTEMA ~ ES4000; NCA00i
N MUESTRA PROMEDIO 20%
No. OPERACION OPERARIOS 1 2 3 4 5 (MIN) HOLGURA CAPACIDAD
1 Se hus;a panel, se monta en mgsa de trabajo, se tapaq huecos |a.[.‘0 inferior n 038 048 065 03t 037 040 008 w
con icopor y se detallan esquinas de panel con esquinas con silicona.
2 Se limpia panel face externa con etanol 1* 159 143 232 1,49 22 181 0,36 207
3 Se busca panel, sg tapan huecos lado superlor conlllcopory se etallan n 065 0% 03 03 04l 0% 008 o
esquinas de panel con esquinas con silicona.

4 Se coloca bluemax. b 0,59 048 1,08 11 0,56 0,76 0,15 491

5! Se voltea panel y se detallan esquinas con silicona. 1* 037 0,26 0,26 028 039 031 0,06 1202

6 Se limpia panel face interna con etanol 1* 031 0,29 041 033 029 033 0,07 1150
_ 2* 0’24 0122 0'28 0‘34 0’38 0'29 0’06 1284
8 | Seempacapanel (se coloca stretch en las esquinas), empaquetado final. 1 1,06 1% 13 1,01 11 115 023 326
_ i 0’18 0118 0'19 0‘23 0’18 0'19 0’04 1953
TOTAL 4 Operarios| 5,17 49 6,66 547 59 5,64 113 67

Por 4
operarios 67

OBSERVACIONES

Las capacidades de la linea de empaque se sacaron en base a tumo de 7,5 Hrs.

Estas capacidades se obtuvieron teniendo siempre el material disponible en el momento que Se desea, por lo que se agrega una holgura del 20% para incluir variaciones de tiempo entre cada tumo como lo
puede ser el cambio del rollo de papel stretch, el cortado del cartdn, entre otras.

Actualmente hay 4 empacadores.

* Se tiene en cuenta el desplazamiento en busca del producto terminado.

Nivel de variahilidad: Los operarios se encontraban trahajando en condiciones normales, habian risas en ellos pudiendo influir en un aumento de su capacidad.

Se puede concluir que la capacidad de la linea de de empaque de Paneles, en los sistemas ES4000/NC4000i arrojd una capacidad de 67 paneles empacados en un turno de 7,5 horas,
dentro del proceso, la operacion restrictiva esla No. 2 (Se limpia panel face externa con etanol).

OPCION DE MEJORA

Estandarizar el proceso de colocacion del papel stretch, definir cuantas weltas son requeridas para cada sistema y hacersela saber a cada supenisor de linea para controlar éste insumo.

Es necesario que los paneles que tengan un mayor peso, e le cologuen zunchos, esto con el fin de darle una mayor resistencia al panel.

30




ES-6000

Marzo 25 de 2013
CAPACIDAD DE LINEA DE EMPAQUE
SISTEMA ES6000
N MUESTRA PROMEDIO | 20%
No. OPERACION OPERAROS| 1 ) 3 1 5 (N | HOLGURA CAPACIDAD
1 Se busca panel y se monta en mesa de trabajo P 039 044 0,46 031 040 040 0,08 938
) Se limpia pane! .con etanol, se detallan esquinas con I 32 201 2% 30 28 261 052 m
silicona y se woltea panel.
3 Se coloca bluemax (option) % 112 112 0,53 1,09 1,00 097 019 386
' Se limpia la ofra cara dgl panel cop. etanol y se detallan " 25 126 118 12 12 151 020 0
[as esquinas con silicona
5 Se empaca panel 1t 219 2 1,56 2,11 120 18 0,36 206
i 012 018 0,14 0,16 0,15 015 0,03 2500
i 23 02 018 0,24 0,23 0,64 0,13 588
TOTAL 4 Operarios| 11,89 122 6,40 8,21 6,78 810 1,62 46

Por4
operarios 46

OBSERVACIONES

Las capacidades de la linea de empaque se sacaron en base a tumo de 7,5 Hrs.

Estas capacidades se obtuvieron teniendo siempre el material disponible en el momento que se desea, por o que se agrega una holgura del 20% para incluir variaciones de tiempo
entre cada tumo como lo puede ser el cambio del rollo de papel stretch, el cortado del cartdn, entre otras.

Actualmente hay 4 empacadores.

* Se tiene en cuenta el desplazamiento en busca del producto terminado.

Nivel de variabilidad: Los operarios se encontraban trabajando en condiciones normales, no influyd algin factor externo para el cambio emocional del mismo.

Se puede concluir que la capacidad de la linea de de empaque de Paneles, en el sistema ES6000 arrojé una capacidad de 46 paneles empacados por tumo de 7,5
horas, ademas, podemos notar que la operacion restrictiva en el praceso esla No. 2 (Se limpia panel con etanol, se detallan esquinas con silicona y se voltea panel).

OPCION DE MEJORA

Estandarizar el proceso de colocacion del papel stretch, definir cuéntas weltas son requeridas para cada sistema y hacersela saber a cada supenisor de linea para controlar éste
insumo.

Es necesario que los paneles que tengan un mayor peso, e le cologuen zunchos, esto con el fin de darle una mayor resistencia al panel.
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NC-100

, Mayo 23 de 2013
CAPACIDAD DE LINEA DE EMPAQUE
SISTEMA  Nclo

o OPERACION OPERTRIOS 1 2 MUESTRA 4 5 PR?MMHE)DlO HOE?;ﬁRA CPACIAD
1 Se busca panely se monta en mesa de tiabgjo. Iy 03 02 034 030 028 030 006 124
2 Se lmpia panel con etanol I* 102 15 15 14 126 13 027 m
3 Se coloca bluemax (one face) b 113 045 104 102 050 083 017 453
4 Se voltea panel y se limpia con etanal ¥ 03 0% | 040 | 03 031 03 007 1090
5 Se empaca panel (Esquineras de cartén y papel stretch) Iy 05 1 105 110 12 0% 019 0
b Se baja panel de mesa de trabajo y se stockea, lsto para cargue. Iy 03 0 | 04 | oA 024 0 005 1379
TOTAL soperarios| 37 | 390 | 4 | 4 | 3m | 4w | 0w | Q)
op:(r);r?os 92

OBSERVACIONES

Las capacidades de la inea de empague e Sacaron en base a tumo de 7,5 Hrs.

Estas capacidades se obtuieron teniendo siempre el material cisponible en el momento que Se desea, por lo que e agrega una holgura del 20% para incluir variaciones de tiempo entre cada tumo como lo
nuede ser el cambio del rollo de papel stretch, el cortado del carton, entre otras.

Actuamente hay 4 empacadores.

* Se tiene en cuenta el desplazamiento en busca del producto terminado.

Nivel de variabilidad: Los operaros se encontraban trabaiando en condiciones normales, no infuyé algdn factor extemo para el cambio emocional del mismo.

Se puede concluir que la capacidad de [a linea de de empaque de Paneles, en el sistema NC-100 arrojd una capacidad de 92 paneles empacados en un turno de 7,5 horas, dentro del
proceso, la operacion restrictiva esla No. 2 (Se impia panel con etanol).

OPCION DE MEJORA

Estandarizar el proceso de colocaciin del papel stretch, defiir cudntas wielas son requeridas para cada sistema y hacersela saber a cada supenvsor de finea para controlar éste insumo.

s necesario que los paneles que tengan un mayor peso, se le cologuen zunchos, esto con el fin de darle una mayor resistencia al panel.
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NC-300

Abril 02 de 2013
CAPACIDAD DE LINEA DE ENPAQUE

SISTEMA NC-300

o OPERACION OPERTRIOS 1 2 MUESTRA 4 5 PR?MM\;)DIO HOES:ﬁRA UPACDAD
1 Se busca panely se monta en mesa de trabajo. ¥ 0% 031 019 018 02 024 005 157
2 Se woltea panel con etanol y se defallan esquinas con siicona. ¥ 134 13 14 1% 14 140 028 %7
3 Se coloca bluemax (option). ¥ 148 154 156 140 203 180 03 J
4| Sewltea panel, se fimpia con etanoly se detallan esquins con silicana. ¥ 136 18 13 12 1% 14 028 %1
5 Se empaca panel. iy 103 14 157 146 119 134 02 il
b Se baja panel de mesa de trabajo y Se stockea, lsto para cargue. ¥ 042 019 | 020 | 02 030 028 006 139
TOTAL 4 Operarios| 588 6,24 63 6,34 6,57 6,21 15 60
opz(r);r?os 60

OBSERVACIONES

Las capacidades de la inea de empague e Sacaron en base a tumo de 7,5 Hrs.

Estas capacidades se obtuvieron teniendo Siempre el material disponible en el momento que Se dese, por lo que se agrega una holgura del 20% para incluir veiaciones de tiempo entre cada tumo como lo
uede ser el cmbio del rllo e papel stretch, el cortado del carton, entre olras.

Actualmente hay 4 empacadores.

* Se tiene en cuenta el desplazamiento en busca del producto temminado.

Nivel de variabilidad: Los operaris se encontraban trabajando en condiciones normales, no infuyd algn factor extemo para el cambio emocional del mismo.

Se puede concluir que la capacidad de [a linea de de empaque de Paneles, en el sistema NC-300 arroj una capacidad de 60 paneles empacados en un turno de 7,5 horas, dentro del

proceso, |a operacion restrictiva esla No. 3 (Se coloca blugmax).

OPCION DE MEJORA

Estandarizar el proceso de colocacidn del papel stretch, definr cudntas wieltas son requeridas para cada sistema y hacersela saber a cada supenisor de linga pava controlar éste insumo.

S necesario que los paneles que tengan un mayor peso, s le cologuen zunchos, esto con el fin de darle una mayor resistencia al panel.
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ES-1000

Mayo 31 de 2013
CAPACIDAD DE LINEA DE EMPAQUE
SISTEMA ES-100
\° MUESTRA PROMEDIO | 20%
CAPACIDAD
o OPERACION OPERARIOS| 1 2 3 4 5 (MIN) | HOLGURA
1 | Sebuscaventana y se monta en mesa de trabajo. r 009 01 012 010 008 010 002 3750
2 Se limpia ventana con etanal. Iy 213 15 1% 149 20 1,68 034 m
3 | Sevolteaventana y se limpia la otra face con etanol ¥ 059 18 114 11 116 1,06 02 35
4 Se empaca \entana r 110 13 102 129 05 1,06 021 4
5 Se stockea para proceso de cargue. ¥ ou 017 012 0l 0u 012 0,02 3024
TOTAL 4 Operarios| 4,02 440 3,66 410 39 40 080 93
Pord
operarios 93
OBSERVACIONES

Las capacidades de la finea de empaque se Sacaron en base atumo de 7,5 Hrs.

Estas capacidades se obtuvieron teniendo siempre el materil cisponible en el momento que Se desea, por lo que Se agrega una holgura del 20% para incluir variaciones de tiempo
entre cada tumo como lo puede ser el cAmbio del rollo de papel stretch, el corado del cartdn, entre otras.

Actualmente hay 4 empacadores.

* Se tieng en cuenta el desplazamiento en busca del producto terminado.

Nivel de variabilidad: Los operarios se encontraban hiaciendo tumos de 12 horas, se les obsenvaba un poco agotados adin as trabiajaron entre un 98 y 100% de su capacidad

Se puede concluir que la capacidad de lalinea de de empaque de Paneles, en el sistema ES-1000 arroj6 una capacidad de 93 ventanas empacadas en un turno de 75
horas, actualmente la operacion restrictiva en el proceso de empaguetado esla No. 2 (e limpia ventana con etanol).

OPCION DE MEJORA

Estandarizar el proceso de colocacion del papel stretch, definir cudntas weltas son requeridas para cada sistema y hacersela saber a cada supervisor de linga para controlar éste
insum.

En lo posible, hablar con produccion para que el cuerpo fjo no llegué tan sucio al proceso de despacho, pues esto genera demoras al proceso de empague.
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ES-2000

, Junio 24 de 2013
CAPACIDAD DE LINEA DE EMPAQUE
SISTEMA ES-2000

No. OPERACION P T MUE:TRA T PR%)D'O oo | AR
1 | Sehbuscaentanay se monta en mesa de trabajo. P 0,10 010 01 0,09 012 0,10 0,02 3606
2 Se limpia ventana con etanol. Iy 319 3% 2,40 312 3,26 3,06 0,61 123
3 Se coloca bluemax (opcional) ® 33 33 340 249 33 33 0,63 120
4 | Sevoltea ventana y se limpia la otra face con etanol 1* 4.2 242 359 417 319 353 0n 106
e 2,06 1,07 0,57 101 0,59 1,10 022 31
e 0,14 0,14 013 0,14 0,15 0,14 0,03 279
TOTAL toperarios| 1326 | 1018 | 1020 | 1w | we | w6 | 22 34
opz(:;r?os 34

OBSERVACIONES

Las capacidades de la linea de empaque Se sacaron en base a tumo de 7,5 Hrs.

Estas capacidades se obtuieron teniendo siempre el material disponible en el momento que se desea, por lo que Se agrega una holgura del 20% para incluir variaciones de tiempo
entre cada turmo como o puede ser el cambio del rollo de papel stretch, el cortado del cartén, entre otras.

Actualmente hay 4 empacadores pero en lalinea se encontraban trabajando sdlo 3.

* e tiene en cuenta el desplazamiento en busca del producto terminado y el corte de cartdn.

El vidrio viene muy sucio.

Nivel de variabilidad: Los operarios se encontraban haciendo tumos de 12 horas, e les obsenaba un poco agotados an asf trabajaron entre un 98y 100% de su capacidad

Se puede concluir que la capacidad de la linea de de empaque de Paneles, en el sistema ES-2000 arrojd una capacidad de 34 ventanas empacadas en un turno de 7,5
horas, actualmente la operacion restrictiva en el proceso de empaquetado esla No. 4 (Se voltea ventana y se limpia la otra face con etanol).

OPCION DE MEJORA

Estandarizar el proceso de colocacion del papel stretch, definir cuantas wieltas son requeridas para cada sistema y hacersela saber a cada supenisor de linea para controlar éste

insumo.

Enlo posible, hablar con produccion para que el cuerpo fjo no llegué tan sucio al proceso de despacho, pues esto genera demoras al proceso de empaque.
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ES-3000

, Mayo 27 de 2013
CAPACIDAD DE LINEA DE EMPAQUE
SISTEMA  ES300SENCLLA

o OPERACION OPERhiRIOS 1 2 MUEsTRA 4 5 PR?MMHE)DIO HOEOGOGRA CPACIDAD
1 Se busca puertay se monta en mesa de trabigjo. A 015 01 013 018 012 01 003 i
2 Se lmpia puerta con etanol Iy 24 23 23 2% 28 23 046 162
3 Se voltea puerta y se limpia otra cara con etanol Iy I8y 43 35 40 358 457 091 ()
4 Se coloca bluemax (opcional) ¥ 218 22 13 149 208 1% 037 il
5 Se empaca panel (Esquineros de carton y papel strefch) ¥ 246 23 1% 2% 2% 20 04 17
b Se baja panel de mesa de trabajo y se stockea, isto para cargue. I 015 018 019 018 02 018 004 2060
TOTAL 4 Operarios| 1452 13 9,1 072 108 1 25 33
opz(r);r?os 33

OBSERVACIONES

Las capacidades de la inea de empague e sacaron en base a tumo de 7,5 Hrs.

nuede ser el cambio del rollo de papel stretch, el cortado del carton, entre otras.

Estas capacidades se obiuieron teniendo Siempre el materia cisponible en el momento que se desea, por lo que e agrega una holgura del 20% para incluir variaciones de tiempo entre cada tumo como lo

Actuaimente hay 4 empacadores.

* Se tiene en cuenta el desplazamiento en busca del producto terminado.

Nivel de variabilidad: Los operarios se encontraban trabaiando en condiciones normales, no infuy6 algdn factor extemo para el cambio emocional del mismo.

Se puede concluir que la capacidad de [a linea de de empaque de Paneles, en el sistema ES3000 arroj una capacidad de 33 paneles empacados en un turno de 7,5 horas, dentro del
proceso, la operacion restrictiva esla No. 3 (Se voltea puerta y se limpia oira cara con etanol).

OPCION DE MEJORA

Estandarizar el proceso de colocacidn del pape! stretch, definir cuantas weltas son requeridas para cada sistema y hacersela Saber a cada Supenisor de lnea para controlar éste insumo.

S necesario que los paneles que tengan un mayor peso, se le cologuen zunchos, esto con el fin de darle una mayor resistencia al panel.
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ES-9000

, Junio 26 de 2013
CAPACIDAD DE LINEA DE EMPAQUE
SISTEMA _ ESH00SENCLLA

o (PERACIN OPERNAORIOS 1 2 MUES?TRA 4 5 PR((JI;W\;)MO HOE?SO{?RA UPACDAD
| Se busca puertay Se monta en mesa de traajo. ¥ 059 | L | 12| 13| 10 02 366
2 Se limpia puerta con eanol It L4 20 | 1% | 1% | 12 150 030 i)
3 Se volea pueta y se impia ota cava con efancl I oo | Lo 1oL | 0% 019 3
4 Se coloca bluemat (opciona) X 29 | 26 | 15| 20 | M 22 04 1
5 Se empaca panel Esquineros de cartony papel stetch) ¢ W5 | 24 | 1% ] 20 | b 178 036 00
§ Se bila panelde mesa de rabajoy se stockea, lsto pera cargue. 2 08 [ 019 | 05 | 0M | 018 | O 00 m
TOTAL AOperarios| 686 | 83 | 6% | 818 | 88 | TM 183 49
opz(r);r[ilos 49

OBSERVACIONES

Las capacidades de la inea de empague se sacaron en base a fumo de 75 Hrs

Estas capacidades se obtuvieron tenendo siempre ¢l material cisponble en el momento que Se dese, por o que Se agrega una holgura del 20% pava inluivariaciones de tiempo entre cada tumo como lo
uede ser el c&mhio del ol de papel stetch el cotado del cartn, enre ol

Actuelmente hay 4 empacadores.

e tiene en cuenta el desplazamiento en busca del producto teminado y a apicacion opcional del buemar.

Nivel de variabiliad: Los operaios se encontraban traejando en condciones nomales, las puertas Son grandes y s buscan en caos de hiero.

Se puede concluir que la capacidad de lalinea de de empague de Paneles, en el sitema ES9000 sencilla arroj una capacidad de 49 puertas empacadas en un turo de 75 horas, dentro
(el proceso, la operaciGn restrictiva esla No. 4 (Se coloca bluemax (opcional), cabe aclarar que se han implementado mejoras en cuanto a la limpieza del producto antes de safir de la
linea de ensamble en produccicn, por lo que estas ES3000 legaron un 80%limpias.
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LINEA DE EMPAQUE DE COURTAIN WALL

ES-U4225; U3725; 400D

Febrero 12 de 2013
CAPACIDAD DE LINEA DE EMPAQUE
SISTEMA ES-U4225; U3725; U400D
\° MUESTRA PROMEDIO |~ 20%
. CAPACIDAD
No OPERACION OPERARIOS| 1 2 3 4 5 | (N | HOLGURA
1 | Sebusca curtain wall y se monta en mesa de trabajo. % 251 218 2,34 2,38 2,58 241 048 156
2 Se limpia con etanol. ® 304 249 310 2,06 32 278 0,56 13
3 Se coloca bluemax. I 1,16 1,09 139 2,04 2,28 159 032 236
s Se colocan laterales de carton, gorros, y se coloca papel » 26 15 250 2 40 30 080 15
stretch.
5 Se colocan zunchos plasticos. Vi 212 210 257 421 39 2,86 0,57 131
6 Se baja curtain wall de mesa de trabajo y se stockea » 15 221 1% 13 149 157 031 2
cON puente grua para proceso de cargue.
TOTAL 4 Operarios| 12,90 1359 13,16 144 16,92 1“1 2,84 26

Por 4
operarios 79

OBSERVACIONES

Las capacidades de la inea de empaque Se Sacaron en base a tumo de 7,5 Hrs.

Estas capacidades se obtuseron teniendo siempre el material disponible en el momento que Se desea, por lo que Se agrega una holgura del 20% para incluir variaciones de tiempo
entre cada tumo como lo puede ser el cambio del rollo de papel stretch, el cortado del cartdn, entre otras.

Actualmente hay 4 empacadores.

* Se tiene en cuenta el desplazamiento en busca del producto terminado.

Nivel de variabilidad: El operario se encontraba trabajando en condiciones normales, no influy6 algin factor extemo para el cambio emocional del mismo.

Se puede concluir que la capacidad de la linea de de empaque de Curtain Wall, en los sistemas ES-U4225; ES-U3725; ES-U400D arrojo una capacidad de 79 curtain
walls empacadas en tres tumo de 7,5 horas, la operacion restrictiva en el proceso de empaguetado es la No. 4 (Se colocan laterales de cartdn, gorros, y se coloca
papel stretch).

OPCION DE MEJORA

Estandarizar el proceso de colocacion del papel stretch, definir cuantas wieltas son requeridas para cada sistema y hacersela saber a cada supendsor de linea para controlar éste
insumo.

En lo posible, hablar con produccién para que el cuerpo fijo no llegué tan sucio al proceso de despacho, pues esto genera demoras al proceso de empague.
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LINEA DE EMPAQUE DE FACHADA

NP-200.
Febrero 12 de 2013
CAPACIDAD DE LINEA DE EMPAQUE
SISTEMA NP-200
NP MUESTRA PROMEDIO | 20%
APACIDAD
No. OPERACION OPERARIOS| 1 2 3 4 5 (MIN) | HOLGURA UPAC
1 | Sebusca laventanay se monta en mesa de trabajo. e 134 0,94 113 142 154 12 0,25 294
2 Se limpia con etanol. P 116 15 1,09 137 153 128 0,26 293
3 Se coloca bluemax. ® 0,65 0,45 089 0.76 1,06 0,76 015 493

Se colocan laterales de carton, gorros, y se coloca papel

% 1,86 198 2,00 1,76 187 1,89 0,38 198
stretch,

Se bajaVentanal de mesa de trabajo y se stockea con

5 ol | 1% | 1% | 1% | 16| 1% | 0 | m
fuente grua para proceso de cargue.
TOTAL 4operarios| 650 | 5% | 6 | 5@ | 15 | 6% | 1w | G
Por 4
operarios 172
OBSERVACIONES

Las capacidades de la linea de empague Se sacaron en base atumo de 7,5 Hrs.

Estas capacidades se obtuvieron teniendo siempre el material disponible en el momento que se desea, por o que se agrega una holgura del 20% para incluir variaciones de tiempo
entre cada tumo como lo puede ser el cAmbio del rallo de papel stretch, el cortado del cartdn, entre otras.

Actualmente hay 4 empacadores.

* Se tiene en cuenta el desplazamiento en busca del producto terminado.

Nivel de variabilidad: El operario e encontraba trabajando en condiciones normales, no infiuyd algn factor extemo para el cambio emocional del mismo.

Se puede concluir que la capacidad de la linea de de empaque de Fachada, en el sistema NP-200 arroj6 una capacidad de 172 vetanas empacadas en tres turnos de
7,5 horas, la operacion restrictiva en el proceso de empaquetado esla No. 4 (Se colocan laterales de cartdn, gorros, y se coloca papel stretch).

OPCION DE MEJORA

Estandarizar el proceso de colocacion del papel stretch, definir cuantas weltas son requeridas para cada sistema y hacersela saber a cada supenisor de linea para controlar éste
insumo.

Enlo posible, hablar con produccion para que el cuerpo fjo no llegué tan sucio al proceso de despacho, pues esto genera demaras al proceso de empaque.
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Con las mejoras realizadas y mediante la estandarizacion de los procesos y los
tiempos, se logré conocer las capacidades de las lineas de empaque de acuerdo a
cada sistema mostradas a continuacion 2, y que esta capacidad da abasto para
responder a las capacidades productivas de la planta, lo que permitié reducir casi
que por completo la realizacion de horas extras del personal de empaque, lo que
ocasionaba cansancio y desaliento en los trabajadores, y le generaba altos costos
a la empresa, logrando mejorar la capacidad de respuesta del proceso, buscando
empacar todos los productos fabricados, teniendo en cuenta las necesidades o
urgencias de despacho, el orden de entrega de los productos terminados por parte
de produccién, y el espacio disponible en el area de stock de producto empacado.
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CAPACIDAD DE LINEAS DE EMPAQUE

LINEA DE No de Turnos SISTEMA Tiempo I'Estandar Capacidad de empaque
EMPAQUE (Min)

1 8025 4,6 98
1 2400 10 45
1 600Y 15 30
1 Entrepafos 2 225
1 ES1000 5 90
1 ES2000 13 35
1 ES-21 11 41
1 ES3000 13,5 33
LINEA DE 1 ES4000; NC4000i 7 64
EMPAQUE 1 ES6000 10 45
DE PANELS 1 ES9000 9 50
1 ISC200 3 150
1 ISC15 2,6 173
1 NC100 5 90
1 NC300 7,5 60
1 Pta Adara 7,4 61
1 Pta Altair 6 75
1 Pta Batiente 13 35
1 Pta Gabinete 7 64
LINEA DE 3 ES-U3725 17 79
EMP. DE 3 ES-U400D 17 79
COURTAIN 3 ES-U4225 17 79
3 CF Sin Cristal 11 123
3 CF Serie 63+45 (Mtrs) 9 150
3 Composit Panel 4 338
LINEA DE 3 Estructura NS-25-2 11 123
EMPAQUE 3 Estructura PV (Mtrs) 9 150
DE 3 NP200 7,8 173
FACHADA 3 P Horfc_on 10,9 124
3 Pta Rejillas 12 113
3 Pta Vitrina 14 96
3 Rejillas 11 123
3 Serie 75 (Mtrs) 7 193
2 Modulos PV NS-25 7 129
LINEA DE 2 Railings 3 300
EMPAQUE 2 NF315 11 82
DE 2 NF415 11 82
CUERPOS 2 NF430 11 82
FIJOS 2 ES-8000 22,5 40
2 HP-3060 9,5 95

’Tabla Capacidades diarias de Produccion de las lineas de empaque
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Con las capacidades de los grupos de empaque establecidas, se procedié a
trabajar en la organizacion de cada una de las lineas de empaque, para que las
tareas o0 actividades efectuadas cada dia, fueran acorde con los despachos
programados, es decir la fecha de entrega establecida para el cliente, ademas de
controlar que los tiempos invertido en el empaque de cada una de estas
producciones o tareas programadas estén bajo condiciones normales dentro de
los tiempos establecidos, en las capacidades de cada las linea. Para esto se
implemento un formato en el que se programan o se asignan tareas diarias a los
grupos de empaque, para ello se toma la informacion que suministra el
departamento de produccién, sobre las producciones terminadas entregadas a
despacho para su empaque Yy posterior envio (EN DESPACHO) y las
producciones programadas a ensamble (EN ENSAMBLE) que son las
producciones en las que las lineas de armado y ensamble empezaran a trabajar y
en las que se encuentran trabajando actualmente, asignando cada produccion
segun el sistema fabricado a la linea de empaque que le corresponda empacar
dicho sistema. Dentro de la programacion de cada linea se organizan o se
secuencian las tareas o producciones a empacar en el dia primeramente por la
fecha en que fueron entregadas a despacho, y luego se organizan de acuerdo a
las fechas en que se programo la entrega al cliente dandoles prioridad a aquellas

producciones que tienen despacho mas proximo.

Al terminar el empaque de las producciones que han sido entregadas a despacho,
las lineas de empaque adelantaran trabajo en aquellas producciones en las que
las lineas de armado y ensamble, ya tengan algunas unidades terminadas, para
asi adelantar parcialmente el empaque de ellas, para que cuando sean
entregadas, el tiempo a invertir en el empaque total de la produccion sea menor al
que se tenia que invertir cuando esta produccion fuera entregada a despacho, sin
gue se hubieran hecho empaques parciales mientras estaba en ensamble. En la
siguiente tabla, se muestra un ejemplo, la programacion de empaque de la linea

de paneles del 2 de marzo del 2013. 3
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Fecha: FO-DEDOO1L

Versidn: 1
Fecha: 16/11/2012
RESPONSABLE:
Linea de Paneles 02/03/2013
EN DESPACHO
HORA NO
FECHA OBRA PRODUCCION| SISTEMAS Unds | EMP | Saldo [OBSERVACION ::ﬂi DE I:Ii:i‘: DE
INICIO OPE.
28/02/2013 Skyview Pisos 15al 17 2400ST P 30
02/03/2013( Chinica Porto Azul Prod 62A ES1000 G 1
02/03/2013 Portento Saldo Prod 8A | ES2000 G 1
NC100
28/@/2m3 | Block Port ADC2 Prod 3 (@391) P - 87 4
A ISC 200 300
29/02/2013 Villa Olimpica Prod 4 V-02 (150/300) P und 258 2
29/02/2013 Portento Repo 10 ES3831 Cs 1
29/02/2013 Luxo Sanctuary Repo 1 ES3000 |Pta| 1
29/02/2013 Fermeti Repo 12 Entrepafios | Fr 2
EN ENSAMBLE
UNDS HORA HORA NO
FECHA OBRA PRODUCCION| SISTEMAS Unds | EMP |Saldos OBSERVACION DE DE
AEMP FINAL
INICIO OPE.
Casa Guzman Avanti Prod 1 PtaRepla (Pta| 1
Cuarto de Pinturas
Alations Prod 1 Piakaia |Pta| 8
Postobon 3B Edif Admon $-35 Pta batien Pta | 2
ISC 200 400
Nueva Esperanza Prod 4 (200/400) P Und
Skyview RC: P':“T’S Bl ey |G|
ISA Prod 1 PtaES21 |Pta
ISA Prod 1 Pta Batiente | Pta
Capital Tower Prod 57 ES3000 |Pta| 4
Prod 9
Santa Clara (N100@700) ES9000 |Pta| 2
. Pta Altair
Portobellagio Prod 2 (©@3186) P
OBSERVACIONES:

3 Ejemplo del formato de programacién de empaque
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El formato no solo es una herramienta para programar las actividades o tareas
diarias de los grupos de empaque, sino que también cada lider de grupo al
diligenciar este formato con la informacion de las tareas realizadas, como lo son
cantidades (Unidades empacadas), tiempo (Hora de Inicio — Hora final), numero
de operarios que intervinieron en la tarea de empaque y observaciones; al
entregar diariamente este formato se genera el reporte de produccion. Reporte
cuya informacion se transcribe y se registra en un documento, la Ultima semana
del mes de febrero de dicho documento es mostrada a continua(:ic')n.4 En el que se
lleva el control de todas las producciones que pasan por el proceso de empaque,
con la informacion de las cantidades que se empacaron, el tiempo de empaque
total (Una suma de todos los tiempos parciales), el numero de operarios, la fecha
de empaque total, las observaciones de empaque, luego la informacién de los
empaques parciales, cuando estos se hayan realizado: Grupo que realizé el
empaque, la cantidad que se empacd, la fecha y el tiempo invertido.

La informacion del empaque total alimenta otro documento, mostrado a

continuacion. 5

En el que se analiza el desempefio mensual del proceso de
empaque en un indicador que muestra el porcentaje en el que las producciones
empacadas en el mes estuvieron dentro del tiempo estdndar establecido en las
capacidades de empaque, este es un indicador de desempefio que hoy en dia
pertenece al sistema de gestion integral de la empresa, y los items o producciones
que se salen de este tiempo de estandar establecido se manejan como NC y se
analizan sus causas y se atienden las que mas se repitan para buscar la mejora
continua del desempefio de cada uno de los grupos en los procesos de empaque.
Esta informacion organizada semanalmente, se utiliza también para controlar los
tiempos de empaque a manera de cartas de control, mostradas como ejemplos

6

algunas a continuacion. Para verificar el comportamiento de los tiempos

invertidos en el empaque de cada sistema.
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FECHADE TIEMPO| NO
ENT. A OBRA PRODUCCION| SISTEMAS Unds|EMP|Saldo O INV. DE RIS CERISRESS TIEMPO| GRUPO CANT. FECHA [TIEMPO|GRUPO |CANT.| FECHA [TIEMPO
CIONES EMPAQUE EMPAQUE
DESP. (MIN) |OPE
25/02/2013 Aguarella Prod 18 Adic 1 | ES8025 (1/2) 1 0 15 1 | 26/02/2013 15 DAGO 1 25/02/2013 15
25/02/2013 Aguarella Prod 19 Adic 1 NF315 2 0 15 1 | 26/02/2013 20 CRISTIAN 2 25/02/2013 20
25/02/2013 Aguarella Prod 18 Adic 1 NF315 1 0 15 1 | 26/02/2013 10 CRISTIAN 1 25/02/2013 10
23/02/2013 Casa Refugio Prod 1 NP200 24 0 178 3 [25/01/2013 178 NALDO 22 23/02/2013 165 NALDO 2 26/02/2013 13
25/02/2013 | Casa Efrain Yanez Prodl NP200 1 0 9 3 [25/01/2013 9 NALDO 1 25/02/2013 9
25/02/2013 Ricardo Caridi Prod 1 CF3*112 2 0 20 3 [25/01/2013 20 NALDO 2 25/02/2013 20
23/02/2013 Aguarella Prod 18 Adic 1 | ES8025 (1/2) 2 0 12 4 | 25/02/2013 12 FRANKLIN 2 25/02/2013 12
16/02/2013 Neos Vitra Prod 10 Frames 3 0 35 1 |26/02/2013 35 DAGO 1 26/02/2013 35
25/02/2013| Casa Efrain Yanez Prod1 Frames 3 0 35 1 |26/02/2013 35 DAGO 3 26/02/2013 35
25/02/2013 Skyview Pisos 15 al 17 Frames 30 0 627 1 | 26/02/2013 627 DAGO 30LAT 23/02/2013 180 DAGO 29 [25/02/2013| 435
25/02/2013 | Constructora Certain Prod 1 Frames Pta 2 0 24 1 |26/02/2013 24 DAGO 2 26/02/2013 24
25/02/2013 Virgilio Osorio Prod 1 Frames Pta 1 0 12 1 | 26/02/2013 12 DAGO 1 26/02/2013 12
25/02/2013 Urban Plaza Prod 46 Rejillas 2 0 12 3 [26/02/2013 12 EDUARDOL| 2+1PAQ | 26/02/2013 12
26/02/2013 Urban Plaza Prod 46 CF Serie 75 4 0 9% 3 [26/02/2013 9% EDUARDOL| 20PAQ 26/02/2013 9%
26/02/2013 C.Rlos Corrales Prod15A Rejillas 4 0 96 3 [ 26/02/2013 jillas con pags de piezas suell 105 MOISES 4+3PAQ | 26/02/2013 105
19/02/2013 Neos Vitra Prod 10 NB320 51 0 235 3 [26/02/2013 235 MARCOS 2 18/02/2013 15 CRISTIAN | 21 |19/02/2013 90
26/02/2013 Centro Medico Prod 2D Piso 1| Modulos PV 75 0 545 3 [26/02/2013 545 |EDUARDO S 4 30/01/2013 20 MARCOS 35 |05/02/2013| 350
26/02/2013 Centro Medico Prod 2B Piso 3-| Modulos PV 77 0 515 3 [26/02/2013 515 CRISTIAN 19 11/02/2013 140 MOISES 17 [12/02/2013 90
22/02/2013 Torre NAO Prod 8 Parte 2 | ES-U7530 8 0 110 4 | 26/02/2013 110 |EDUARDO S 4 22/02/2013 50 JUAN 4 26/02/2013' 60
22/02/2013 Zulay Yanet Prod 1 Avanti | Entrepafios 227 0 185 4 | 26/02/2013 185 FRANKLIN 50 18/02/2013 30 FRANKLIN| 157 |21/02/2013| 130
22/02/2013 Maria Zirene Prod 1 Pta Gabinete 3 0 9 4 | 26/02/2013 9 FRANKLIN 3 26/02/2013 9
22/02/2013 |  Juan Jose Garcia Prod 1 Entrepafios 58 0 68 4 | 26/02/2013 68 FRANKLIN 58 26/02/2013 68
23/02/2013| Candelaria Gomez Prod 1 Pta Gabinete 5 0 13 4 | 26/02/2013 13 FRANKLIN 5 26/02/2013 13
25/02/2013 Jaime Rojas Prod 1 Entrepafios 39 0 34 4 | 26/02/2013 34 FRANKLIN 39 26/02/2013 34
25/02/2013 Jaime Rojas Prod 1 Entrepafios L 4 0 5 4 | 26/02/2013 5 FRANKLIN 4 26/02/2013 5
23/02/2013|  Casade la Playa Prod 2 Entrepafios L 38 0 41 4 | 26/02/2013 41 FRANKLIN 38 26/02/2013| 41
26/02/2013 Quadrifolio Prod 1A ES3000 1 0 15 4 | 26/02/2013 15 FRANKLIN 1 26/02/2013 15
26/02/2013 Casa Refugio Prod 1 ES4000 (9/20) 20 0 150 4 | 26/02/2013 150 FRANKLIN 20 26/02/2013 150
21/02/2013 Casa Refugio Prod 1 CF3*11/2 3 3 0 60 3 [ 27/01/2013 | CF CON DOS PAQUETES DE 60 NALDO 3+2Paq | 27/02/2013 60
27/02/2013 Ricardo Caridi Prod 1 NP200 1 1 0 10 3 [27/01/2013 10 NALDO 1 27/02/2013 10
27/02/2013 | Iglesia San Charbel Saldo Prod 1 CF4*13/4 1 1 0 10 3 [27/01/2013 10 NALDO 1 27/02/2013 10
27/02/2013 ISA Prod 1 Pta Horton 4 4 0 10 3 [ 27/01/2013 [PTAS CON DOS PAQUETES D 80 NALDO 4+2Paq | 27/02/2013 80
27/02/2013 Beach Club Saldo Prod 3 Cajoneras 34 | 34 0 170 3 [27/02/2013 170 |EDUARDO L 2 27/02/2013 10 MOISES 14 |27/02/2013 70
27/02/2013 Somoza ESW (Sin ES-8000 5 5 0 50 3 [27/02/2013 50 NALDO 5 27/02/2013 50
27/02/2013 Casa Refugio Prod 1 Frames P 3 0 35 1 | 27/02/2013 35 DAGO 3 27/02/2013 35
27/02/2013 Casa Refugio Prod 1 Frames P 9 0 100 1 | 27/02/2013 100 DAGO 9 27/02/2013 100
27/02/2013 Alvaro Velilla Prod 1 Frames Pta | P 1 1 0 12 1 | 27/02/2013 12 DAGO 1 27/02/2013 12
26/02/2013 Quadrifolio Prod 1A NF430 C 1 1 0 10 4 | 27/02/2013 10 CRISTIAN 1 23/02/2013 10
27/02/2013 Centro Medico Prod 2D Piso 2| Modulos PV | C 56 | 56 0 353 4 | 27/02/2013 353 NALDO 31 26/02/2013 140 MARCOS 15 |26/02/2013| 150
27/02/2013 Centro Medico Prod 2D Piso 3| Modulos PV | C 60 | 60 0 320 4 | 27/02/2013 320 |EDUARDO L 37 27/02/2013 120 MARCOS 16 |27/02/2013| 160
27/02/2013 301406 Sf ESW (Sin ES-8000 2 2 0 20 4 | 27/02/2013 10 CRISTIAN 2 27/02/2013 10
27/02/2013 301449 Juan ESW (Sin ES-8000 4 4 0 40 4 | 27/02/2013 40 CRISTIAN 4 27/02/2013 40
27/02/2013| 301397 CC Devco ESW (Sin ES-8000 12 12 0 70 4 | 27/02/2013 70 CRISTIAN 12 27/02/2013 70
27/02/2013 Bob loveen ESW (Sin ES-8000 4 4 0 40 4 | 27/02/2013 40 CRISTIAN 4 27/02/2013 40
23/02/2013 Casa Refugio Prod 1 Pta Batiente | Pta 3 0 13 4 | 27/02/2013 13 FRANKLIN 3 27/02/2013 13
27/02/2013| Casa Efrain Yanez Prodl ES4000 (3/6) | P 6 0 40 4 | 27/02/2013 40 FRANKLIN 6 27/02/2013 40
27/02/2013 | Apt Gisella Pefialoza Prod 1 Pta Altair (1/2)| P 2 0 10 4 | 27/02/2013 10 FRANKLIN 2 27/02/2013 10
27/02/2013 Avaro Velilla Prod 1 Pta Altair (1/2)| P - 2 0 10 4 |27/02/2013 8 FRANKLIN 2 27/02/2013 8
27/02/2013 |  Juan Jose Garcia Prod 1 Pta Gabinete | Fr 3 0 15 3 |27/02/2013 15 JOHAN 3 27/02/2013 15
28/02/2013 Villa Olimpica Prod 4 MARCA ISC 15 G | 150 [ 150 0 260 3 [ 28/02/2013 260 |EDUARDO L 81 25/02/2013 115 MOISES 21 |28/02/2013 60
28/02/2013 |302042 Sf Drewindows FSW (Sin BI ES-8000 3 3 0 15 3 | 28/02/2013 15 NALDO 3 28/02/2013 15
28/02/2013 | 302014 Gsus Team FSW (Sin Bluemax ES-8000 3 3 0 15 3 [ 28/02/2013 15 NALDO 3 28/02/2013 15
28/02/2013 | 302054 Als On Time ESW (Sin BI ES-8000 1 1 0 10 3 [ 28/02/2013 10 NALDO 1 28/02/2013 10
26/02/2013 ISA Prod 1 CF Serie45 | F 60 | 60 0 665 3 [ 28/02/2013 665 NALDO |8 EST+8PAQ | 27/02/2013 90 MOISES ST +18P{27/02/2013| 270
26/02/2013 Casa Refugio Prod 1 NF430 C H 26 0 238 3 | 28/02/2013 238 CRISTIAN 12 25/02/2013 100 IMARCOS 4 25/02/2013' 40
28/02/2013 Neos Vitra Prod 10 NF430 C 24 | 24 0 230 3 [28/02/2013 230 MIGUE 5 28/02/2013 40 MIGUE 19 [28/02/2013| 190
28/02/2013 Share Fine SW (Sin BI ES-8000 2 2 0 30 3 [ 28/02/2013 DEMASIADO SUCIAS 30 CRISTIAN 2 28/02/2013 30
23/02/2013 Alvaro Velilla Prod 1 Pta Gabinete | Fr 5 0 15 4 | 28/02/2013 15 FRANKLIN 5 28/02/2013 15
25/02/2013 Casa Refugio Prod 1 ES2000 G 2 0 15 4 | 28/02/2013 15 FRANKLIN 2 28/02/2013 15
27/02/2013 | Constructora Certain Prod 1 Entrepafios L | Fr 4 0 5 4 | 28/02/2013 5 FRANKLIN 4 28/02/2013 5
28/02/2013|  Bernardo Mancini Prod 1 Entrepafios | Fr 6 0 10 4 | 28/02/2013 10 FRANKLIN 6 28/02/2013 10
28/02/2013 Virgilio Osorio Prod 1 Entrepafios | Fr 70 0 75 4 | 28/02/2013 75 FRANKLIN 70 28/02/2013 75
28/02/2013 Virgilio Osorio Prod 1 Entrepafios L | Fr 8 0 15 4 | 28/02/2013 15 FRANKLIN 8 28/02/2013 15
28/02/2013| Vicky Trespalacios Prod 1 Entrepafios | Fr 1 0 3 4 | 28/02/2013 1entrepafio; 6a filo 3 FRANKLIN 1 28/02/2013 3
28/02/2013 Casa Refugio Prod 1 ES6000 (3/10)] P 10 0 100 4 | 27/02/2013 100 FRANKLIN 10 27/02/2013 100
28/02/2013 Portento Repo 7 ES8025 P 1 1 0 7 4 | 01/03/2013 7 FRANKLIN 1 28/02/2012 7
28/02/2013 Portento Repo 9 ES8025(1/2) | P 2 2 0 16 4 | 01/03/2013 16 FRANKLIN 2 28/02/2012 16
28/02/2013 Portento Repo 9 Frames P 1 1 0 9 1 | 01/03/2013 9 DAGO 1 01/03/2012 9
28/02/2013 Centro Medico Prod 2D Piso | Modulos PV | C 73 | 73 0 830 1 | 01/03/2013 MODULOS DE MAYOR 830 MARCOS 27 27/02/2013 270 CRISTIAN 20 |27/02/2013] 210
28/02/2013 |  Clinica Porto Azul Prod 1 Avanti NF415 C H 28 0 258 4 |01/03/2013 DOBLE BLUEMAX 258 MARCOS 2 28/02/2013 18 MARCOS 26 |01/03/2013| 240
28/02/2013 Casa Arrayanes Prod 3 NF430 C 1 1 0 10 4 | 01/03/2013 10 CRISTIAN 1 01/03/2013 10

* Tabla de registro de empaque
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79%

81%

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

[~ |
Torre NAO Prod 12 Estructura NS-25-2 | Mtrs2 [ 300 [ 300 0 [PENDIENTES 1285 4 104/02/2013| 4,28 11
Centro Medico Prod 5A Estructura NS-25-2 | Mtrs2 | 104 | 104 0 475 4 |04/02/2013| 4,57 11
Postobon Adic 17 Rejillas F 8 8 0 30 4 | 04/02/2013| 3,75 11
Luxo Sanctuary Prod 1A NP200 Cs 12 12 0 109 4 104/02/2013| 9,08 7
Clinica Porto Azul Prod 55 CF3*1 F 9 9 0 DESARMAD] 170 4 | 04/02/2013| 18,89 11
Centro Medico Prod 6A Estructura NS-25-2 | Mtrs2 | 260 | 260 0 360 4 | 04/02/2013| 1,38 11
Barceloneta Prod 8 Rejillas F 18 18 0 60 4 | 04/02/2013| 3,33 11
Vistamar Prod 4 Eje A Frames P 44 0 470 1 |04/02/2013| 10,68 15
Vistamar Prod 4 Eje D Frames P 40 0 570 1 |04/02/2013| 14,25 15
Clinica Porto Azul Saldo Prod 4 Frames 9 0 110 1 [04/02/2013 | 12,22 15
Luxo Sanctuary Prod 1 Avanti Frames P 1 0 12 1 [04/02/2013| 12,00 15
Ocean Pavillion Prod 9 Frames P 5 0 60 1 |04/02/2013| 12,00 15
Q Tower Prod 2 Frames p 92 0 920 1 | 04/02/2013] 10,00 15
Portobellagio Prod 5 Frames P 55 0 715 1 |04/02/2013| 13,00 15
Portobellagio Prod 5 Frames P 110 0 390 1 |04/02/2013| 3,55 15
Vistamar Prod 4 Eje D Frames P [80 | s 0 530 4 [o04/02/2013] 6,63 15
Portobellagio Prod 6 Frames P 53 0 430 4 |05/02/2013| 8,11 15
Carlos Dunoyer Prod 1 ES2000 G 9 0 90 4 |04/02/2013| 10,00 10
Grattacielo Prod 22 Pta Batiente Pta 2 0 24 4 | 05/02/2013| 12,00 13
Portobellagio Prod 6 ES8025 P 106 0 280 4 | 05/02/2013| 2,64 10
Casa de la Playa Prod 3 ES2000 P 31 2 3PEND. POR 300 4 | 04/02/2013 9,68 10
Clinica Porto Azul Saldo Prod 4 NC100 18 18 0 58 4 | 05/02/2013| 3,22 5
Coronel Vasquez Prod 1 NP200 Cs 14 14 0 157 3 [05/02/2013| 11,21 7
Torre NAO Prod 12 Pta Horton F 8 8 0 100 4 | 05/02/2013| 12,50 7
Torre 1C Repo 15-16 NP200 cs_ |2 2 0 15 4_|05/02/2083] 7,50 7
Centro Medico Prod 6B Estructura NS-25-2 | Mtrs2 | 225 | 225 0 270 4 |05/02/2013| 1,20 11
Centro Medico Prod 6D Estructura NS-25-2 | Mtrs2 | 195 | 195 0 470 4 105/02/2013| 2,41 11
Clinica Porto Azul Prod 55 P Italia Colgante F 14 14 0 180 4 | 05/02/2013| 12,86 10,9
Soho Prod 29 Mod 3400 ES-U4225 CW 40 40 0 570 4 | 05/02/2013| 14,25 15
Grand Tower Prod 44 Parte 2 Modulos PV C 190 | 190 0 1340 3 | 05/02/2013| 7,05 7
Commodore 714 ESW (Sin Bluemax) ES-8000 2 2 0 20 3 | 05/02/2013| 10,00 10
F & D Corp ESW (Aplica Bluemax) ES-8000 6 6 0 60 3 | 05/02/2013| 10,00 10
Epic ESW (Sin Bluemax) ES-8000 17 17 0 170 3 | 05/02/2013| 10,00 10
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Luxo Sanctuary Prod 1A Frames P 12 0 180 3 06/02/2013 15,00 15 1
Casa de la Playa Prod 3 Frames P 19 0 280 3 06/02/2013 14,74 15 1
Torre Salto Prod 1 Rejillas F 10 10 0 60 4 | 06/02/2013 6,00 11 1
Centro Medico Prod 6C Estructura NS-25-2 | Mtrs2 [ 206 | 206 0 360 3 | 06/02/2013 1,75 11 1
Centro Medico Prod 7A Estructura NS-25-2 | Mtrs2 [ 208 208 0 450 4 | 06/02/2013 2,16 11 1
Centro Medico Prod 7B Estructura NS-25-2 | Mtrs2 [ 199 199 0 300 4 | 06/02/2013 1,51 11 1
Grattacielo Prod 22 NP200 Cs 2 2 0 14 4 | 06/02/2013 7,00 7 1
Clinica Porto Azul Prod 51 NF315 C 50 50 0 oble Bluema 440 4 | 06/02/2013 8,80 10 1
Clinica Porto Azul Prod 55 NF415 c 28 | 28 0 IMADOS; Dob| 310 4| 06/02/2013| 11,07 10 [
301196 RSJ ESW (Sin Bluemax) ES-8000 49 49 0 |Ventanas muf 210 4 | 06/02/2013 4,29 10 1
Carlos Dunoyer Prod 1 ES1500 G 1 0 7 4 | 05/02/2013 7,00 11 1
Casa de la Playa Prod 3 ES4000 P 107 1 end. Por Cris| 718 4 | 05/02/2013 6,71 10 1
Centro Medico Prod 7C Estructura NS-25-2 | Mtrs2 170 170 0 315 4 | 07/02/2013 1,85 11 1
Arts Tower Prod 55 NP200 Cs 48 45 3 150 4 | 07/02/2013 3,33 7 1
Centro Medico Prod 7E Estructura NS-25-2 | Mtrs2 | 153 153 0 150 4 | 07/02/2013 0,98 11 1
Barceloneta Prod 8 NP200 Cs 58 0 2 PEND. X CR]| 248 4 07/02/2013 4,28 7 1
Portobellagio Prod5 Frames P 30 0 485 4 |07/02/2013| 1617 15 |
Masaic Torre A Prod 9 (N100@700) NF315 C 38 38 0 310 4 | 07/02/2013 8,16 10 1
Masaic Torre A Prod 9 (N100@700) NF430 23 23 0 225 4 | 07/02/2013 9,78 10 1
Barceloneta Prod 8 NF315 C 64 0 end. por vid 390 4 | 07/02/2013 6,09 10 1
Arts Tower Prod 56 NF415 ] 40 40 0 250 4 07/02/2013 6,25 10 1
Fap Paterson Lyons| ESW (Sin Bluemax) ES-8000 11 11 0 110 3 |07/02/2013| 10,00 10 1
Penthouse Repo NC 90 Modulos PV C 2 2 0 20 3 |07/02/2013| 10,00 7 o
Luxo Sanctuary Prod 1 Avanti NC4000i P 4 0 27 4 | 07/02/2013 6,75 9 1
Ocean Pavillion Prod 9 ES4000 P 16 0 Pend por Vid 159 4 [07/02/2013| 9,94 10 1
Luxo Sanctuary Prod 1A ES4000 P 33 0 Pend por Vidr| 260 4 | 07/02/2013 7,88 10 1
Nueva Esperanza prod. 1A ISC 15 G 200 0 335 4 | 07/02/2013 1,68 2,6 1
Villa Olimpica prod. 1A ISC 15 G 200 0 340 4 | 07/02/2013 1,70 2,6 1
Casa de la Playa Prod 3 Frames P 46 0 414 1 08/02/2013 9,00 15 1
Portobellagio Prod 6 Frames P 29 0 423 1 |08/02/2013| 14,59 15 1
Ferreti Prod 19 Frames P 1 1 0 9 1 08/02/2013 9,00 15 1
Beach Club Prod 13 Rejillas F 32 32 0 s de Mayor tg 545 4 | 08/02/2013| 17,03 11
Balboa Office Mock up Estructura PV Est PV 1 1 0 30 2 08/02/2013 30,00 9
Ferreti Prod 19 NF430 C 1 1 0 7 3 | 08/02/2013[ 7,00 10
Torre 207 Repo NC 3 Modulos PV C 3 3 0 30 3 | 08/02/2013| 10,00 7
Casa Caridi Prod 1 Avanti NF 430 C 17 17 0 160 3 08/02/2013 9,41 9
Luxo Sanctuary Prod 1 Avanti NF430 (] 10 10 0 120 3 | 08/02/2013| 12,00 10
311 Redwood ESW (Aplicar Bluemax) ES-8000 Cs H 7 0 70 3 |08/02/2013| 10,00 10 1
Tierra Firme Prod 10 Parte 1 ES-U3725 CW 80 80 0 1215 4 | 08/02/2013 15,19 17 1
Beach Club Saldo Prod 3 Cajoneras 35 35 0 160 4 | 08/02/2013 4,57 5 1
Carlos Dunoyer Prod 1 ES3000 Pta 1 0 15 4 | 08/02/2013 15,00 15 1
Carlos Dunoyer Prod 1 ES4000 P 10 0 60 4 | 08/02/2013 6,00 10 1
Casa de la Playa Prod 3 ES8025 P 92 0 270 4 | 08/02/2013 2,93 10 1
Luxo Sanctuary Prod 1 Avanti Pta Batiente Pta 2 2 0 10 4 | 08/02/2013 5,00 13 1
Ferreti Prod 19 ES4000 P 4 4 0 25 4 | 08/02/2013 6,25 10 1
301397 CC Devco ESW (Sin Bluemax) ES-8000 34 21 13 110 3 | 07/02/2013 524 10 1
Centro Medico Prod 7D Estructura NS-25-2 | Mtrs2 | 199 199 0 310 4 | 07/02/2013 1,56 11 1
Torre Centenario | _Repo NC 17-21-22 Modulos PV c 3 0 30 4 |11/02/2013| 10,00 7 o
Skyview RC 2400 ST Pta 116 116 0 750 3 11/02/2013 6,47 7 1
Santiago Ordofiez Prod 1 Avanti Frames P 1 1 0 10 1 |11/02/2013| 10,00 15 1
Casa Mireya Prod 1 Frames P 2 2 0 20 1 11/02/2013 10,00 15 1
Apto Elkin Ochoa Prod 1 Frames Pta 3 3 0 30 1 11/02/2013 10,00 15 1
Portobellagio Prod 6 ES2000 P 46 2 450 4 | 11/02/2013 9,78 10 1
Skyview RC Frames Pta 30 0 750 1 |12/02/2013| 25,00 15 H
Grand Tower Prod 42 Comodin Parte ES-U4225 CW 57 0 795 4 12/02/2013 13,95 15 1
Skyview RC Piso 11,12;14 HP3060 60 59 1 110 8 | 12/02/2013 1,86 15 1
Centro Medico Prod 2B Piso 2 Modulos PV C 36 36 0 370 4 12/02/2013 10,28 7
Casa de la Playa Prod 3 Pta Batiente Pta 9 9 0 50 4 | 12/02/2013 5,56 13 1
Grattacielo Prod 2B ES-4000 2 2 0 18 4 12/02/2013 9,00 10 1
Uninorte Prod 11A Rejillas F 55 55 0 690 8 13/02/2013 12,55 11
Neos Vitra Prod 10 Rejillas Cs 2 2 0 15 4 | 13/02/2013 7,50 11 1
Joaquin Prod 1 Entrepafios Fr 7 7 0 10 4 13/02/2013 1,43 2 1
Portobellagio Prod 6 Pta Batiente Pta H 16 0 120 4 | 13/02/2013 7,50 13 1
Casa Mireya Prod 1 ES4000 P 4 4 0 30 4 13/02/2013 7,50 10 1
Vicky Trespalacios Prod 1 Entrepafios Fr 2 2 0 10 3 13/02/2013 5,00 2 _
Villa Olimpica Prod 3 Frames P 100 0 700 1 |14/02/2013 7,00 15 1
Uninorte Prod 14A Estructura NS-25-2 | Mtrs2 | 200 200 0 Reportada 1153 4 14/02/2013 5,77 11 1
Urban Plaza Prod 41 Estructura NS-25-2 | Mtrs2 | 132 132 0 licales Pend e 348 4 14/02/2013 2,64 11 1
Parque 96 Prod 3 Estructura NS-25-2 | Mtrs2 63 63 0 410 4 14/02/2013 6,51 11 1
2,25 3 1
Bodega Energia Prod 1 Pta ltalia Pta 2 0 20 4 | 15/02/2013| 10,00 7 _
Barceloneta Prod 8 ES4000 32 32 0 190 1 15/02/2013 5,94 10 1
Yoo Tower Saldo Prod 42A CF Serie 75 Mtrs2 | 19,2 | 19,2 0 70 3 15/02/2013 3,65 9 1
Bodega Energia Prod 1 CF 3*1 F 1 1 0 10 4 | 15/02/2013| 10,00 11 1
Uninorte Prod 11C Modulo Grande F 42 42 0 545 4 15/02/2013 12,98 15 1
Grattacielo Prod 13 ES-U7530 cw_ [ 7 0 % 4 |15/02/2013| 13,57 15 1
Yoo Tower Prod 56 NP200 Cs 3 3 0 30 3 15/02/2013 10,00 7
Building D Prod 1 (N200) NF430 C 78 78 0 Silicona NC- 1030 3 15/02/2013 13,21 10
Torre 207 Repo NC 4 Modulos PV C 6 6 0 |mafio, Doble 90 4 | 15/02/2013| 15,00 7
Blue Residece ESW(Sin Bluemax) ES-7000 47 30 17 280 4 15/02/2013 9,33 10 1
Tierra Firme Prod 8 Parte D ES-U3725 CwW 135 135 0 2269 4 | 15/02/2013 16,81 17 1




Tierra Firme Prod 8 Parte B ES-U3725 CW 148 148 0 POCO 2335 4 15/02/2013 15,78 17 1
Santiago Ordofiez Prod 1 Entrepafios Fr 14 14 0 15 4 15/02/2013 1,07 2 1
Nueva Esperanza Prod 3 Frames P 150 150 0 975 1 16/02/2013 6,50 15 1

Entreverde Prod 29 Frames Fr 0 ISOLO MARCO| 8 1 16/02/2013 8,00 15 1

Grand Tower Prod 46 Refuerzos 0 4 16/02/2013 5,94 14 1

Grand Tower Prod 42 ES-U4225 CW 0 4 15/02/2013 11,78 15 1

Grand Tower Prod 46 Nivel 000 rectos ES-U4225 0 4 15/02/2013 1

Grand Tower Prod 46 Nivel 000 ES-U4225 0 4 16/02/2013 1

2,6
2
1
1
Portobellagio Prod 6 ES4000 82 1 4 15/02/2013 1
Torre Salto Prod 1 NP200 64 0 4 15/02/2013 5,47 7 1
HBH Cartagena Prod 7 NP200 Cs 1 1 0 10 4 15/02/2013 10,00 7
Casa Mazuera Prod 1 NP200 Cs 47 | 47 0 255 4 | 15/02/2013| 5,43 7
Rosales 76 Prod 8 NP200 Cs 2 2 0 20 4 18/02/2013 10,00 7

Urban Plaza Prod 42 Estructura NS-25-2 | Mtrs2 189 189 0 320 4 18/02/2013 1,69 11 1

Urban Plaza Prod 43 Estructura NS-25-2 | Mtrs2 25 25 0 100 4 18/02/2013 4,00 11 1
Jhon Paul Torres Prod 1 NP200 Cs 3 3 0 10 4 18/02/2013 3,33 7 1

American University| ESW (Sin Bluemax) ES-8000 165 0 1300 4 19/02/2013 7,88 10 1
Vistamar Prod 5 (N15 EJE D) Frames P 10 0 120 1 18/02/2013 12,00 15 1
Prodisefios Prod 1 Avanti Frames P 1 0 12 1 18/02/2013 12,00 15 1
Marcos Galvis Prod 1 Frames P 1 0 12 1 18/02/2013 12,00 15 1
Juan Jose Garcia Prod 1 Frames P 1 0 12 1 18/02/2013 12,00 15 1
Vistamar Prod 5 (N15 EJE A) Frames P 20 20 0 240 1 18/02/2013 12,00 15 1
Beach Club Saldo Prod 3 Cajoneras 37 33 4 Cajoneras N 160 3 | 19/02/2013 4,85 5 1
Torre NAO___|Prod 7 Pisos 7-14 Parte ES-U4225 CW_[132 | 132 | 0 [Pocoespaco| 2155 4 |18/02/2013| 16,33 15 |

Tierra Firme Prod 10 Parte 3 ES-U3725 CW 132 132 0 1975 4 18/02/2013 14,96 17 1

301423 Sf Danay ESW (Sin Bluemax) ES-8000 2 2 0 15 4 | 18/02/2013 7,50 10 1

301223 2sf All ESW (Sin Bluemax) ES-8000 2 2 0 15 4 | 18/02/2013 7,50 10 1
301301 Sfa ESW (Sin Bluemax) ES-8000 6 6 0 40 4 | 18/02/2013 6,67 10 1
301398 Mari & ESW (Sin Bluemax) ES-8000 4 4 0 28 4 | 18/02/2013 7,00 10 1
301352 Ales Group ESW (Sin Bluemax) ES-8000 4 4 0 28 4 18/02/2013 7,00 10 1
LWI DelLaBarca ESW (Sin Bluemax) ES-8000 3 3 0 21 4 18/02/2013 7,00 10 1

Mark Gordon ESW (Sin Bluemax) ES-8000 6 6 0 42 4 18/02/2013 7,00 10 1
Santiago Ordofiez Prod 1 Avanti Pta Altair P 2 2 0 20 4 |18/02/2013] 10,00 6 [ o ]
Apto Elkin Ochoa Prod 1 Pta Altair Pta 6 6 0 20 4 18/02/2013 3,33 6 1
Apto Elkin Ochoa Prod 1 Entrepafios Fr 22 22 0 22 4 18/02/2013 1,00 2 1
Apto Elkin Ochoa Prod 1 Pta Gabinete Pta 1 1 0 2 4 18/02/2013 2,00 7 1

Postobon Adic 16 ES-35 Pta 11 11 0 140 4 18/02/2013 12,73 15 1

2,21 2,6 1

Urban Plaza Prod 44 Estructura NS-25-2 | Mtrs2 | 176 | 176 0 475 3 | 19/02/2013 2,70 11 1
Clinica los Nogales Prod 10 Rejillas F 27 27 0 230 3 | 19/02/2013 8,52 11 1
Titan Plaza Prod 77 Serie 75+63 Mtrs2 47 47 0 75 3 19/02/2013 1,60 7 1
Torre Alas Prod 2 (N2@3) Modulos PV C 76 76 0 400 4 19/02/2013 5,26 7 1
Soho Prod 32 N3800 Rectos ES-U4225 CW 66 66 0 13/02; 5 740 4 |19/02/2013| 11,21 15 1

Torre NAO Prod 7 Pisos 7-14 Parte ES-U7530 CW 8 8 0 120 3 20/02/2013 15,00 15 1

Barceloneta Prod 6 NF315 C 5 5 0 50 4 19/02/2013 10,00 10 1
Jhon Paul Torres Prod 1 NF315 C 2 2 0 20 4 19/02/2013 10,00 10 1

Morros City Prod 1 NF430 C 7 7 0 [FDesarmado| 120 3 |19/02/2013| 17,14 10 [N

Casa Caridi Prod 1 Avanti ES3000 Pta 4 4 0 40 4 19/02/2013 10,00 15 1
Clinica los Nogales Repo 13 NC4000i P 7 7 0 40 4 19/02/2013 5,71 9 1
Vistamar Prod 5 (N15 EJE D) ES4000 P 20 20 0 end. Por Cris 128 4 19/02/2013 6,40 10 1
Alberto Lacouture Prod 1 Pta Gabinete Fr SN s 0 15 4 |19/02/2013] 3,00 7 1
Vistamar Prod 5 (N15 EJE A) ES4000 P 48 47 1 Pend Por Cris’ 300 4 19/02/2013 6,38 10 1
Marcos Galvis Prod 1 ES4000 P 4 4 0 30 4 19/02/2013 7,50 10 1
Siglo XXI Repo 1 CF 3*1/2 F 2 2 0 10 3 20/02/2013 5,00 11 1
Siglo XXI Repo 1 CF 4*1 3/4 F 2 2 0 15 3 20/02/2013 7,50 11 1

Santa Clara Prod 9 (N100@700) Pta Tipo A F H 2 4 25 3 |20/02/2013| 12,50 12 H

Ocean Pavillion Prod 9 (N100@700) Serie 75 Mtrs2 63 63 0 Pisavidiros 160 3 | 20/02/2013 2,54 7 1
World Business Prod 12 Pta Vitrina F 1 1 0 10 3 20/02/2013 10,00 14 1
Grattacielo Prod 11 PH 29 ES-7530 CW 9 0 130 4 | 20/02/2013| 14,44 10
Issa Mall ESW (Aplicar Doble Modulos Pv cw 354 29 |ACIO; DOBLE| 2465 3 [20/02/2013] 6,9 7
Torre Centenario Repo NC 26 Modulos PV C 1 1 0 10 4 20/02/2013 10,00 7
Torre Centenario Repo NC 23-25 Modulos PV C 3 3 0 30 4 20/02/2013 10,00 7
301406 Sf ESW (Sin Bluemax) ES-8000 2 2 0 10 4 | 20/02/2013 5,00 10 1
301411 sf ESW (Sin Bluemax) ES-8000 2 2 0 10 4 | 20/02/2013 5,00 10 1
301439 Rainaway ESW (Sin Bluemax) ES-8000 2 2 0 10 4 20/02/2013 5,00 10 1
301428 Sf Danay ESW (Sin Bluemax) ES-8000 2 2 0 15 4 | 20/02/2013 7,50 10 1
Medallion 12 II ESW (Sin Bluemax) ES-8000 3 3 0 30 4 20/02/2013 10,00 10 1
Jhon Paul Torres Prod 1 Frames P 7 0 80 1 20/02/2013 11,43 15 1
Barceloneta Prod 8 ES4000 P 64 0 435 3 20/02/2013 6,80 10 1
Prodisefios (Avanti) Prod 1 Pta Altair 2 2 0 10 3 | 20/02/2013 5,00 6 1
Torre Alas Prod 2 (N2@3) Estructura NS-25-2 | Mtrs2 192 192 0 325 4 21/02/2013 1,69 11 1

Tierra Firme Prod 10 Parte 6 ES-U3725 CW 55 55 0 720 4 22/02/2013 13,09 17 1

Tierra Firme Prod 10 Parte 7 ES-U3725 CW 37 37 0 530 4 22/02/2013 14,32 17 1
Torre Centenario Repo 4 NC-3-6 Modulos PV C 4 4 0 28 4 22/02/2013 7,00 7 1

Blue Gardens Saldo Prod 4 NF315 C 11 11 0 95 4 22/02/2013 8,64 10 1

Postobon Adic 16 NF430 C 5 5 0 60 4 |22/02/2013] 12,00 10 H

Blue Gardens Saldo Prod 4 NF430 C 6 6 0 60 4 22/02/2013 10,00 10 1




Urban Plaza Prod 43A Rejillas F [¢] 20 3 |21/02/2013| 10,00 11 1
Barceloneta Prod 8 Pta Batiente Pta o] 127 3 21/02/2013 7,06 13 1
Juan Jose Garcia Prod 1 Pta Altair P o] 12 1 21/02/2013 6,00 6 1
Jhon Paul Torres Prod 1 ES4000 P o] 85 1 21/02/2013 6,07 10 1
Grattacielo Prod 8E ES1000 G (o) 10 1 21/02/2013 10,00 11 1
Punta del Este Prod 1 ES2000 G [¢] 20 4 | 21/02/2013 10,00 10 1
Zulay Yanet Prod 1 Avanti Entreparios Fr ] 39 4 21/02/2013 0,87 2 1
Barceloneta Prod 8 ES2000 G 1 END POR CRIS] 243 4 21/02/2013 5,65 10 i
Club Golf ESwW NP-200 [o] 27 4 22/02/2013 6,75 7 1
Portobellagio Prod 6 NF430 [<] [§) 75 4 | 22/02/2013 9,38 10 1
Grattacielo Prod 13 ES9000 Pta o 30 4| 22/02/2013] 15,00 7 o ]
Blue Residece ESW (Sin Bluemax) ES-4000 o 180 4 22/02/2013 6,00 10 1
301212 First Florida| ESW (Sin Bluemax) ES-4000 o) 190 4 22/02/2013 5,43 10 1
Neos Vitra Saldo Prod 10 Frames P o] 24 1 23/02/2013 12,00 15 1
Avanti-Adic 16 Prod 1 Frames P o] 36 1 23/02/2013 12,00 15 1
Apt Gisella Prod 1 Frames P o 12 1 [23/02/2013| 12,00 15 1
American University| ESW (Sin Bluemax) ES-8000 44 220 4 23/02/2013 8,80 10 1
Grand Tower Prod 42 Comodin ES-U4225 cw 0 Poco 180 4| 23/02/2013] 20,00 15 o ]
Torre Alas Prod 2 (NA@7) Modulos PV C [o] 495 4 21/02/2013 6,19 7 1
Estadio Prod 1 HP3060 C o] 10 4 23/02/2013 10,00 15 i
Estadio Prod 1 Rejillas F o] 20 4 23/02/2013 6,67 11 1
Skyview Pisos 15 al 17 HP3060 [<] 20 530 8 | 23/02/2013| 13,25 15 1
[Fap Blakley Fortune [ ESW (Aplicar Bluemax) ES-8000 0 105 3 [ 23/02/2013| 8,75 10 1
Portento Prod 10 Rejillas F o 20 3 23/02/2013 10,00 11 1
Uninorte Prod 11B Modulos Rejillas F [o] s de mayor tg 640 4 23/02/2013 11,43 7
Hotel Sheraton Repo 2A NP200 Cs o] 80 4 23/02/2013 8,00 7
World Business Repo 22-23 Rejillas F 0 10 3 [23/02/2013] 10,00 11
Neos Vitra Saldo Prod 10 ES4000 P o 120 4 23/02/2013 30,00 10
Aquarella Prod 18 Adic 1 ES2000 G ] 12 4 23/02/2013 12,00 10
Neos Vitra Prod 10 ES4000 P o] pricados el 23 120 4 23/02/2013 12,00 10
Drewindows ESW (Sin Bluemax) ES4000 19 320 4 | 23/02/2013| 9,70 10
Aguarella Prod 18 Adic 1 ES8025 P [o] 15 1 26/02/2013 15,00 10
Aquarella Prod 19 Adic 1 NF315 C 0 15 1| 26/02/2013] 7,50 10
Aquarella Prod 18 Adic 1 NF315 C o] 15 1 26/02/2013 15,00 10
Aquarella Prod 18 Adic 1 ES8025 P 0 12 4 25/02/2013 6,00 10 1
Skyview RC HR100 G 1 pnd Por Mate 680 4 25/02/2013 8,61 15 i
Neos Vitra Prod 10 Frames P o] 35 1 26/02/2013 11,67 15 1
Casa Efrain Yanez Prod1l Frames P o] 35 1 26/02/2013 11,67 15 1
Skyview Pisos 15 al 17 Frames P o] 627 1 26/02/2013 20,90 15 _
Constructora Prod 1 Frames P o 24 1 26/02/2013 12,00 15 1
Virgilio Osorio Prod 1 Frames [o] 12 1 26/02/2013 12,00 15 1
Urban Plaza Prod 46 Rejillas F o] 12 3 26/02/2013 6,00 11 1
Qban Plaza Prod 46 CF Serie 75 F o] 96 3 26/02/2013 24,00 9
C.R los Corrales Prod15A Rejillas F [o] pags de pie 96 3 26/02/2013 24,00 11
Centro Medico Prod 2D Piso 1 Modulos PV C [o] 545 3 26/02/2013 7,27 7
Centro Medico Prod 2B Piso 3-5 Modulos C [o] 515 3 26/02/2013 6,69 15 1
Torre NAO Prod 8 Parte 2 ES-U7530 cw [¢] 110 4 | 26/02/2013 13,75 15 1
Zulay Yanet Prod 1 Avanti Entrepafios Fr o] 185 4 26/02/2013 0,81 2 1
Maria Zirene Prod 1 Pta Gabinete Pta o] 9 4 26/02/2013 3,00 7 1
Juan Jose Garcia Prod 1 Entreparios Fr [o] 68 4 26/02/2013 1,17 2 1
Candelaria Gomez Prod 1 Pta Gabinete Fr (] 13 4 26/02/2013 2,60 7 1
Jaime Rojas Prod 1 Entreparios Fr o] 34 4 26/02/2013 0,87 2 1
Jaime Rojas Prod 1 Entreparios Fr ] 5 4 26/02/2013 1,25 2 1
Casa de la Playa Prod 2 Entreparios Fr o] 41 4 26/02/2013 1,08 2 1
Quadrifolio Prod 1A ES3000 Pta [o] 15 4 26/02/2013 15,00 15 1
Casa Refugio Prod 1 ES4000 P o 150 4| 26/02/2013 7,50 10 1
Beach Club Saldo Prod 3 Cajoneras o] 170 3 27/02/2013 5,00 5 1
Somoza ESW (Sin Bluemax) ES-8000 o] 50 3 27/02/2013 10,00 10 1
Casa Refugio Prod 1 Frames P [o] 35 1 27/02/2013 11,67 15 1
Casa Refugio Prod 1 Frames P o] 100 1 27/02/2013 11,11 15 1
Alvaro Velilla Prod 1 Pta Altair P 0 12 1 |27/02/2013] 12,00 6 o
Quadrifolio Prod 1A NF430 [<] 0 10 4 [27/02/2013| 10,00 10 1
Centro Medico Prod 2D Piso 2 Modulos PV C [o] 353 a4 27/02/2013 6,30 7 1
Centro Medico Prod 2D Piso 3y 5 Modulos PV (<] [o] 320 4 27/02/2013 5,33 7 1
301406 Sf ESW (Sin Bluemax) ES-8000 2 2 o 20 4 27/02/2013 10,00 10 1
301449 Juan ESW (Sin Bluemax) ES-8000 4 4 o 40 4 27/02/2013 10,00 10 1
301397 CC Devco ESW (Sin Bluemax) ES-8000 12 12 o 70 4 27/02/2013 5,83 10 il
Bob loveen ESW (Sin Bluemax) ES-8000 4 4 0 40 4 | 27/02/2013| 10,00 10 1
Casa Refugio Prod 1 Pta Batiente Pta 3 o] 13 4 27/02/2013 4,33 13 1
Casa Efrain Yanez Prod1 ES4000 P 6 [¢] 40 4 | 27/02/2013 6,67 10 1
Apt Gisella Prod 1 Frames P 2 o] 10 1 27/02/2013 5,00 15 1
Alvaro Velilla Prod 1 Pta Altair P | 2 [ 2 [5) 10 4 [27/02/2013| 5,00 6 1
Juan Jose Garcia Prod 1 Pta Gabinete Fr 3 o] 15 3 27/02/2013 5,00 7 il
Villa Olimpica Prod 4 MARCA V04 ISC 15 G 150 150 o] 260 3 28/02/2013 1,73 2,6 1
302042 sf ESW (Sin Bluemax) ES-8000 3 3 o] 15 3 28/02/2013 5,00 10 1
302014 Gsus Team ESW (Sin Bluemax) ES-8000 3 3 o] 15 3 28/02/2013 5,00 10 i
302054 Als On ESW (Sin Bluemax) ES-8000 1 1 0 10 3 | 28/02/2013| 10,00 10 i
ISA Prod 1 CF Serie 45 F 60 | 60 0 665 3 | 28/02/2013| 11,08 11 o
Casa Refugio Prod 1 NF430 [<] 26 0 238 3 | 28/02/2013 9,15 10 1
Neos Vitra Prod 10 NF430 C 24 24 o 230 3 28/02/2013 9,58 10 1
Torre Salto Prod 1 NF430 [] 48 46 2 460 3 | 28/02/2013 10,00 10 1
Club Platino Prod 1A NF430 C 82 80 2 PEND POR 485 3 28/02/2013 6,06 10 1
Share Fine ESW (Sin Bluemax) ES-8000 2 2 0 MAsiabosud 30 3 | 28/02/2013| 15,00 10 o
Alvaro Velilla Prod 1 Pta Gabinete Fr 5 o] 15 4 28/02/2013 3,00 7 1
Casa Refugio Prod 1 ES2000 G 2 o 15 4 | 28/02/2013 7,50 10 1
Constructora Prod 1 Entrepafios Fr 4 o] 5 4 28/02/2013 1,25 2 1
Bernardo Mancini Prod 1 Entreparios Fr 6 [o] 10 4 28/02/2013 1,67 2 1
Virgilio Osorio Prod 1 Entrepafios Fr 70 [o] 75 4 28/02/2013 1,07 2 1
Virgilio Osorio Prod 1 Entreparios Fr 8 0 15 4 28/02/2013 1,88 2 1
Vicky Trespalacios Prod 1 Entreparios Fr 1 [s] htrepafio; 6 a 3 4 28/02/2013 3,00 2

> Indicador de tiempo invertido en empaque
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® Cartas de control de tiempo de empaque por sistema
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Para el calculo mensual del indicador de control de tiempos de empaque, se
calcula asi: se tienen formulas que miran item por item el sistema que se esta
evaluando, y jalan el tiempo estandar que tenga ese sistema en la tabla de
capacidades de empaque y lo colocan en la columna de tiempo estandar por
medio de la siguiente formula: =BUSCAR(C890;$P$7:$P$63;$Q%7:$Q%$63) donde
C890 es el sistema a buscar en la tabla de capacidades de empaque,
$P$7:$P$63 es la columna en la tabla de capacidades en donde se encuentran
los sistemas y buscara el que coincida, $Q%$7:$Q%$63 es la fila en donde se
encuentran los tiempos estandar y jalara el tiempo que coincida con el sistema
buscado. La siguiente columna la de cumplimiento (Cumple) es la que determina
si cumple o no cumple la condicién de que el tiempo invertido por unidad en el
empaque de cada produccion sea menor al tiempo estandar, por medio de la
siguiente férmula: =SI(M890<=L890;0;1), donde M890 es el tiempo invertido por
unidad, y L890 el tiempo estandar. Si es menor o igual colocara un 1, si es mayor
colocara un 0, al final de la tabla sumara todas las producciones que cumplieron y
fueron empacadas dentro del tiempo estandar y la dividird entre el nUmero total de
producciones que se empacaron en el mes, arrojando como resultado el
porcentaje que corresponde a la proporcién de producciones empacadas dentro
del tiempo establecido. La férmula del indicador de tiempo de empaque es la

siguiente:

Prod. empacadas dentro del tiempo estandar

Indicador de ti d =
naicacor ae tiempo ae empaque Numero total de Producciones

Para las gréaficas de las cartas de control de tiempos de empaque por sistema se
utiliza la columna de tiempo de empaque invertido por unidad, se clasifica por
sistema y se agrupan todas las producciones empacadas en cada sistema de
cada semana, el promedio del tiempo invertido por unidad de cada semana es lo

que la grafica y alimenta la carta de control.
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CONCLUSIONES.

El desarrollo de este proyecto de grado en la empresa Energia Solar S.A, permitio
el establecimiento de las capacidades de produccién, mayor productividad,

organizacién y control del desempefio del proceso de empaque de la compafia.

Con la ejecucion de este proyecto se logré disminuir los tiempos de cargue de los
camiones o contenedores, debido a que se ha logrado que bajo condiciones
normales la mercancia que se va a despachar, se encuentre empacada con
antelacion a la fecha del despacho, y no hay que esperar por su empaque. Lo que
ha facilitado el hecho que los despachos se hagan en el tiempo programado, como
lo muestra el indicador de nivel de servicio, mostrado a continuacion en la notoria
mejoria en la que se ha mantenido. Ademas, del hecho que se disminuyo el uso
de horas extras; pas6 en promedio de tres grupos diarios trabajando 12 horas
todos los dias, a solo necesitar dos grupos dos veces a la semana trabajando en
esta extensa jornada, reduciendo aproximadamente un 78% el uso de horas

extras en el personal de empaque.

CUADRO RESUMEN COMPORTAMIENTO DE INDICADORES DEPARTAMENTO DE DESPACHO

NIVEL DE SERVICIO NIVEL DE SERVICIO
DESPACHOS NACIONALES DESPACHOS ESW

CONTROL TIEMPO DE
EMPAQUE

CONTROL DE FLETES
NACIONAL

CONTROL CONSUMO DE | CONTROL CONSUMO DE

eSS MADERA NACIONAL MADERA INTERNACIONAL

ENERO 51%
FEBRERO 60%

AGOSTO #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0!
SEPTIEMBRE #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0!
OCTUBRE #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0!
NOVIEMBRE #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0!
DICIEMBRE #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0! #iDIV/0!

Cpromzo1s | ek [ eaw e gm0 mem | 616 ]
La medicion, estandarizacion y control de los procesos, es la manera mas eficiente

de determinar como se estan haciendo las cosas, y como podrian hacer, lo que no

se mide, no se controla, lo que no se controla, no se mejora, en la insaciable
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basqueda de la mejora continua en la que se encuentran sumergidas todas las
empresas, estas herramientas permitirdn una mayor organizacion, la cual

conllevara a un mejor desempefio.
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RECOMENDACIONES PARA EL PROGRAMA:

En mi apreciacién personal me parece muy pertinente el pensum del programa de
ingenieria industrial, la Gnica observacion a realizar seria el que resultaria muy
provechoso que desde el inicio de los estudios de calculo los estudiantes pudieran
comprender la utilidad que tendréa para su vida profesional el desarrollo de esta
habilidad numérica, mediante la realizacion de ejercicios préacticos enfocados a la
solucion de problemas reales del campo de aplicacion de la ingenieria.
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