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RESUMEN EJECUTIVO

El presente estudio abarca el analisis del proceso productivo para la reparacion
de carcasas plasticas de decodificadores de la empresa IQE de Ecuador, para lo cual
se analizd la metodologia de trabajo en el area de cosmética, realizando una explo-
racion de la situacion actual se lleg6 a determinar que existe un exceso de tiempos
muertos y recursos subutilizados, identificando que se requiere un cambio en la
estructura de los procesos. Dado que existen varios costos implicados en estas ta-
reas, asi como costos ocultos o indirectos, se plantea un redisefio en el proceso es-
tructural y una estrategia, para la reparacion e intervencion de los diferentes mode-
los de equipos, manteniendo los estandares de calidad para sus clientes nacionales
y multinacionales, esto implica mantener un mayor control en sus productos termi-
nados para evitar altos costos operativos por reprocesos y exceso de recursos in-
mersos en el area de cosmética. Dentro del sistema de productividad la carga de
trabajo del personal con un enfoque del analisis de tiempos y movimientos de los
procesos de productividad y porcentaje de cumplimiento de las metas programadas.
DESCRIPTORES: |Anélisis de cargas de Trabajo | Productividad de los procesos

|Planificacion y Seguimiento | Eficiencia de procesos |.
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EXECUTIVE SUMMARY

The present study covers the analysis of the productive process of repairing plas-
tic car-hunts of decoders of the company IQE of Ecuador, for which the methodol-
ogy of work in the cosmetics area was analyzed, making an analysis of the current
situation it determines that there is an excess of resources used, identifying that a
change in the structure of the process is required. Given that there are several costs
involved in these tasks, also hidden or in-direct costs, there is a change in the pro-
cesses, structure and strategy part, for the intervention of the different teams, main-
taining the quality standards for their national and international clients multination-
als, this implies maintaining greater control over their finished products to avoid
high operating costs due to reprocessing and excess resources immersed in the re-
conditioning area. Within the system of key indicators, the productivity and work-
load of the personnel was taken with a focus on efficiency, analyzing process times,

productivity and percentage of compliance.

KEYWORDS: Analysis of workloads, process productivity, planning and Moni-

toring, process efficiency
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INTRODUCCION

El presente estudio se enfoca en la eficiencia del indicador productividad a traves
del desempefio de los operadores y sus tareas de trabajo, para el proceso de repara-

cién de equipos del area de reacondicionamiento.

Con la experiencia y la constante planificacion de produccion de los administra-
dores para ser ejecutado por el personal operativo se busca mantener altos estanda-
res en tiempo de ejecucion y calidad del producto terminado, para cumplir con las
exigencias de los clientes con normas internacionales, asi como los lineamientos

internos de 1Q Electronics.

Actualmente el equipamiento del area de cosmética se dedica a la reparacion
externa de carcasas de decodificadores, con los diferentes modelos de equipos para
el mercado nacional e internacional, que se encuentran en la linea de reparaciones,
en donde debe cubrir varias actividades de reparacion, como son: inspeccion, lim-
pieza, desarmado de elementos que componen los decodificadores, lijado y pintura
los mismos que estan ligados a una produccion minima de piezas y partes de re-
puestos que permiten el dptimo funcionamiento de los equipos de tecnologia. Los
decodificadores son previamente recibidos de parte del cliente bajo estricto control
de calidad y son analizados para la reparacion en caso de falla de los equipos en el

area de pruebas.

La investigacion tiene como tema “analisis del proceso de reparacion de carcasas
para decodificadores y su incidencia en la productividad de la empresa IQE de
Ecuador”, lo que se pretende es analizar el proceso de trabajo del personal y la
eficiencia del desempefio, como un indicador clave la productividad, que permite
tomar en cuenta las decisiones de la planificacién diaria en el trabajo, teniendo en
cuenta que es muy importante organizar y controlar todos los parametros que inter-
vienen, para ser mas eficientes y obtener un mejor rendimiento para el area de cos-

mética.
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En el Capitulo I se trata sobre EL PROBLEMA investigado: analisis del pro-
ceso de reparacion de carcasas de decodificadores en la empresa IQE de Ecuador y
su incidencia en la productividad, para el control y manejo del indicador recursos,
encontraremos las generalidades del equipamiento del area de cosmética contex-
tualizaciones (macro, meso, micro), el &rbol de problemas donde se inicia el analisis
de las variables encontrando sus causas y efectos, la prognosis, formulacion del
problema, delimitacion del objeto de investigacion, su justificacion y terminando

con el objetivo general y especificos.

El capitulo 11, que es, MARCO TEORICO se estudia los antecedentes inves-
tigativos, Fundamentaciones (Filoséfica, Axioldgica, Técnica, psicologica, socio-
I6gica y legal), donde se recopila informacidn técnica que regira en la investigacion
con normas establecidas, una vez realizada la normativa se fundamenta tedrica-
mente todo el proceso para el control y manejo de los indicadores en las categorias
fundamentales de las variables independientes y dependientes, asi tendremos un

planteamiento de una Hipotesis.

El capitulo 111 que es, METODOLOGIA contiene el enfoque de la modalidad
cuantitativo, Modalidades de la investigacion directas o de campo, recoleccion de
datos. En esta investigacion se realizara la recoleccion de la informacién mediante
la observacion directa en el equipamiento del area de suelda, también con el instru-

mento de recoleccion de datos (formato), un andlisis FODA.

El capitulo IV se presenta el ANALISIS E INTERPRETACION DE RESUL-
TADOS, al enfoque, modalidad, tipos y niveles de la investigacion, con el objeto
de dar soluciones al proceso de reparacion de carcasas plasticas, de los recursos

tanto en tiempo, econdmico y humano.

El Capitulo V se plantea LA PROPUESTA contempla en el andlisis profundo
de los indicadores de eficiencia de acuerdo con la investigacion realizada donde se
establece, los antecedentes, los objetivos generales y especificos de la propuesta y

el posterior  desarrollo
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CAPITULO |

Tema:

“ANALISIS DEL PROCESO DE REPARACION DE CARCASAS DE DECODI-
FICADORES EN LA EMPRESA IQE DE ECUADOR Y SU INCIDENCIA EN
LA PRODUCTIVIDAD”.

Planteamiento del problema

Contextualizacion

Macro
La compafiia es multirregional con sede central en Ciudad de México y ope-
raciones en varios paises de América Latina. IQ Electronics International ofrece
servicios de remanufactura y servicios complementarios de Logistica tales como:
- Logistica inversa
- Call center para soporte postventa
- Pruebas y Screening
- Reacondicionamiento Cosmético
- Reparacion: Equipo completo y partes a nivel componente
- Ensamble de equipos electrénicos
- Almacenamiento y control de inventarios
- Kitting y Fullfilment
- Alistamiento y coordinacion para distribucion
- Servicios de campo

- Disposicion final
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Figura N° 1: Presencia Regional.

Fuente: IQE de Ecuador.
Elaborado por: IQE de Ecuador.
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IQE estd comprometida en Respaldar la grandeza de la marca de sus clientes,

cuidando sus inversiones y ofrece soluciones integrales que benefician el medio

ambiente. La empresa tiene como vision, ser el centro de Innovacion Tecnoldgica

preferido en América Latina, que protege el planeta, acompafia, anticipa y sor-

prende a sus aliados.
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Figura N° 2: Certificaciones.
Fuente: IQE de Ecuador.
Elaborado por: IQE de Ecuador.
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Figura N° 3: Clientes a nivel Regional.
Fuente: IQE de Ecuador.
Elaborado por: IQE de Ecuador.

A nivel mundial no se encuentra registro de una empresa que ofrezca el alcance
de servicios que posee 1Q Electronics International, sin embargo existen varias con
giros de negocio similares que ofertan servicios, pero no realizan todas las activi-
dades para que se puede considerar competencia directa, por ejemplo para el nivel
de logistica inversa existen aquellas que se dedican exclusivamente a este rubro, asi
se tiene las empresas mas conocidas que prestan este tipo de servicios se puede
encontrar por ejemplo compafiias a nivel mundial como Federal Express, Dhl, Laar

Courier, Servientrega, etc., y como es conocido este es su Unico giro de negocio.

Se puede encontrar varias empresas que se dedican a los servicios técnicos de
equipos electrénicos multimarca, desde talleres de reparacién de radiotécnicos pe-
quefios hasta empresas como SONY que tiene sus propios talleres de servicio téc-
nico a nivel mundial, de hecho, la mayoria de fabricantes cuenta con un taller de

servicio técnico donde se hace pruebas o reparaciones en distintos niveles.

Esta actividad es muy relevante para el andlisis del macro ya que en varios as-
pectos las grandes marcas realizan sus propios reprocesos, sobre todo en las partes

que pueden ser reutilizadas como tarjetas electronicas, componentes internos, o
3



partes plasticas, este ultimo se lo maneja como una industria del reciclaje que exis-
ten varias empresas a nivel mundial como Dalafer, Scrap Rezagos y Silkers que
realizan una gestion integral de los materiales, incluyendo los que contienen sus-
tancias mas peligrosas, como las plaquetas electronicas, las cuales son entregadas a

su vez a plantas de alta tecnologia para su reciclaje.

Es importante mencionar que ahora se puede recuperar el 100% de los materia-
les, por lo que existen ONGs, programas e iniciativas que se dedican a la separacion
de residuos de aparatos eléctricos y electronicos que se los abrevia como "RAEES”,
en algunos casos sin fines de lucro, pero existen también empresas que realizan la
misma actividad en paises con baja economia para explotar a quienes contratan para
pagar un minimo de salario y obtener mayor ganancias, a través de maquilas y no
se encuentran identificadas por lo que se vuelve un problema social muy dificil de

controlar.

Meso

La empresa se instala en Ecuador desde el afio 2008 como una solucién a una
necesidad de reutilizar los equipos de telecomunicacion (television, internet, y
telefonia.) en las empresas de servicios electronicos del mercado, siendo la Unica

en brindar todo el servicio desde retiro hasta entrega del equipo reacondicionado.

La empresa IQE se dedica a todos los niveles de remanufactura en screening y
reparacion.
. Nivel 0 (Inspeccidn Fisica)
Servicio basico incluye inspeccion visual por unidad verificacion y limpieza bésica.
. Nivel 1 (Screening)
El servicio de Screening incluye inspeccion visual por unidad, limpieza basica y
pruebas de funcionamiento a nivel de Hardware y Software.
. Nivel 2 (Screening y Reacondicionamiento Cosmético)
Este servicio incluye la inspeccion visual por unidad, limpieza interna basica, prue-
bas de funcionamiento a nivel de Hardware y Software y el reacondicionamiento

cosmético completo del equipo.



. Nivel 3 (Reparacion Modular y Reacondicionamiento Cosmético)

El servicio incluye una segunda prueba de funcionamiento de hardware y software
para confirmar el problema detectado, un intercambio a nivel de las partes (modu-
los) y el reacondicionamiento cosmético completo del equipo.

. Nivel 4 (Reparacion a nivel componente Reacondicionamiento Cosmeético)
El servicio incluye una segunda prueba de funcionamiento de hardware y software
para confirmar el problema detectado, una reparacion de la parte con reemplazo de

componentes y el reacondicionamiento cosmético completo del equipo.

En el pais existen 4 empresas que brindan el servicio en diferentes niveles:
IQE DE ECUADOR: nivel 4 (Unico en el pais)
CELISTICS logistica, kiting, colocar la antena con manual (kit) NIVEL 0
BRIGTHSTAR CL brigthstar.com kiting, ensamble de partes NIVEL 0
CARDINALOG (DIRECTV) NIVEL 1

Adicional se debe mencionar que TV Cable realiza casi todo el proceso similar
a IQE de Ecuador, con la diferencia que ellos lo hacen para ellos mismo, por lo que
no representa competencia para el resto del mercado, a pesar de que la compafiia

IQE tendra menos mercado por ser autoabastecidos.

Adicional para el analisis del meso se puede encontrar ciertas politicas que
conciernen al sector productivo y que se ven directamente relacionados con la

realidad y el entorno de este tipo de empresas.

“La iniciativa de sustitucion programatica de importaciones, impulsada
por el MIPRO, representa una oportunidad para incrementar e innovar la
produccién nacional con calidad; La politica del Gobiernoy del Ministerio con
el economista Ramiro Gonzélez ademas de fortalecer la economia ecuatoriana
genera un impacto social positivo” (Ministerio de Industrias y Productividad,
2014).

El ministerio de industria y productividad ofrece la oportunidad de innovacion
de la produccion en los procesos de la industria ecuatoriana ya sea costa sierra u

oriente, para impulsar el mejoramiento continuo en la calidad. Para impulsar e



innovar desde la atencion al cliente hasta el producto con agregado, como un motor
la productividad del Ecuador.

Micro

La empresa IQE de Ecuador tiene la capacidad instalada para abastecer y cubrir
las necesidades del mercado local, a diferencia de paises donde el mercado es con-
siderablemente mayor y existen muchas méas operadoras de servicio de telecomuni-

caciones y por lo tanto mayor demanda debido a su densidad poblacional.

+Volumen anual de reparacion electrénica y
remanufactura : mas de 300 mil equipos.

+Area de instalaciones: mas de 1.800 m2.

+Colaboradores: mas de 120 entre Quito y Guayaquil.

1Q Electronics
Ecuador en
cifras

II\.

Figura N° 4: Capacidad de produccion
Fuente: IQE de Ecuador.
Elaborado por: IQE de Ecuador.
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Figura N° 5: Linea de Proceso.
Fuente: IQE de Ecuador.
Elaborado por: IQE de Ecuador.



La empresa IQE de Ecuador se encuentra constantemente implementando nue-
vos procesos tecnoldgicos y en ellos se incluye la mejora continua de sus procesos
a través de la automatizacion y organizacion manteniendo la confidencialidad y se-
guridad para cada cliente ofreciendo un servicio de calidad, con estandares avalados
por certificaciones internacionales, con la ISO 9001:2008, demostrados y medibles
con la satisfaccion de los clientes reflejado en la fidelidad que han tenido en todo el

transcurso de vida institucional en Ecuador.

Por temas de confidencialidad entre clientes la empresa maneja areas separadas
por cada cliente, a esto lo llama “proyecto” internamente, y en cada proyecto ma-
nejan procesos para cada producto del cliente, a nivel general se maneja el mismo
proceso para todos los clientes desde la recepcion del producto, pruebas, desar-

mado, reparacion, ensamble, pruebas y entrega.

El &rea directa que se desea intervenir es alistamiento de partes plasticas previo
ingreso a pintura cosmética, llamada asi porque se fijan especificamente en el exte-
rior y acabado de la carcasa de los equipos, aqui se recibe la proteccion plastica y
se separa de la metalica, en donde se da tratamiento superficial para recuperarlas de

golpes y ralladuras antes de ser enviadas al area de pintura.



Arbol de problemas

EFECTOS

PROBLEMA
CENTRAL

CAUSAS

Deficiente calidad de acabado
superficial previo a pintura

Aumento de costos por uso
inadecuado de tiempo

t

t

Pérdida de tiempo, recur-
sos fisicos y retrasos en las

entregas

DEFICIENTE PROCESO DE REPARACION DE CARCASAS PLASTICAS PARA
DECODIFICADORES EN LA EMPRESA IQE DE ECUADOR

t

t

t

Ausencia de herramientas para
lijado

Carencia de tiempos es-
tandar en los procesos

Figura N° 6: Arbol de Problemas.
Fuente: Observacion Directa.
Elaborado por: EI Investigador.
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tradas posterior a la pintura




Andlisis Critico

Para entender el proceso es necesario describirlo y anotar los aspectos relevantes
que seran objeto de analisis para encontrar el contexto y entender como se realiza

actualmente la reparacion de las carcasas en el area de cosmeética.

En todo el proceso no estan definidos los tiempos estandar para cada subproceso,
comenzando con el proceso manual de limpieza de etiquetas que se realiza de ma-
nera artesanal, utilizando liquido desengrasante y una esponja, utilizando tiempo
excesivo. El proceso de lijado se lo realiza con el mismo trabajador de las opera-
ciones de limpieza y masillado, lo que produce que cambie permanentemente de
actividad y pérdida de tiempo con lijas independientes para cada equipo. En el pro-
ceso de inspeccion, se define el desarmado de los botones o se separa la mascarilla
del cuerpo pléstico dependiendo del modelo del decodificador, lo que ocasiona
tiempos muertos por cambio de actividad, de ser estrictamente necesario se masilla
la carcasa, aplicado a criterio del operador por un método de observacion visual,
evaluacion y decision de cantidad en espacios donde se requiere nivelar la superfi-
cie por hendiduras o golpes que haya sufrido el equipo, luego se deja secar por unos
minutos antes de pasar al lijado, lo que ocasiona tiempos muertos por unidad inter-
venida. Lo que produce costos excesivos por aumento de horas hombre en cada

actividad.

En el proceso de lijado se tiende a ser propenso de errores de calidad superficial
por no ser estandar en el acabado superficial por realizarlo de forma manual, queda
a criterio del operador cuanto se debe lijar y se tiende a cometer varios errores antes

de llevarlo a pintura.

Al momento no existe un control de calidad previo al paso de pintura, por lo que
la mayoria de los errores de lijado se lo detecta una vez que es pintada la parte
plastica, lo que ocasiona que se hagan reprocesos desde el tema de inspeccion, li-
jado y nuevamente pintura, esto ocasiona pérdidas de recursos fisicos como pintura,

tiempo de operador y retrasos en la linea de produccion.
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Prognosis

Si se mantiene el mismo proceso, no se eliminaran tiempos muertos de cada per-
sona debido al método que se ocupa para cada tarea, incurriendo en exceso de
tiempo total de elaboracidn, por lo tanto, recursos y reduccion del margen de ga-
nancia en cada proyecto.

Formulacién del problema
¢Cdémo el proceso individualizado de preparacion de carcasas plasticas en el area
de cosmética previo a pintura incide en la productividad de la empresa IQE de Ecua-

dor?

Delimitacion del objeto de la investigacion

Campo: Ingenieria Industrial
Area: Produccion
Aspecto: Variable independiente: Procesos de reparacion

Variable dependiente: Productividad

Delimitacion espacial: IQE de Ecuador, actualmente se encuentra ubicada en la
ciudad de Quito, Parroquia Carcelén Alto, Barrio Carcelén Industrial, Antonio Flor
N74-10 X5 y Joaquin Mancheno contando con un &rea en planta completa de 1.600
m2. En los que incluyen planta de produccion y oficinas administrativas.

Delimitacion temporal: 2017 — 2018

Unidades de observacion: Tiempos, niveles de produccion.
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Justificacion

Es importante el anlisis para determinar los problemas que se tiene actualmente
en el area de cosmética e identificar las deficiencias en los procesos y en base a este
andlisis generar soluciones.

La investigacion a realizarse sera factible técnicamente ya que se podré utilizar
herramientas de ingenieria industrial para determinar el método analitico idéneo
que incidira en la productividad del area y sera economicamente viable ya que no
requiere de inversiones mayores que puedan necesitar de presupuesto adicionales

para su implementacion.

Al no existir registro de este proceso a nivel regional en la misma empresa, re-
sulta original e innovador y se puede replicar en otras plantas a nivel local e inter-

nacional, asi también servira como fuente de investigacion para futuros proyectos.

Al realizar el estudio de este proceso, contribuye a la mision de la empresa con
impacto directo en la calidad, la investigacion y desarrollo de métodos de los pro-
cesos, buscando satisfaccion del cliente al evitar devoluciones y reprocesos que
causan retrasos en la entrega del producto terminado y su calidad.

Mision: En IQ ELECTRONICS hacemos con pasion nuestro trabajo para ofre-
cer a nuestros socios de negocio soluciones de clase mundial y a la medida de sus
necesidades en la remanufactura y servicios complementarios de logistica inversa
de equipos electrénicos. Estamos orientados a la satisfaccion del cliente basandonos
en la investigacion y desarrollo y recursos flexibles que contribuyen al éxito de sus

objetivos garantizando ahorros sustentables y minimizando el impacto ambiental.

La compafiia se vera beneficiada con opciones de mejora de procesos para de-
terminar la optimizacién de recursos, tiempos y calidad del servicio, ayudando con
la imagen de la empresa frente a sus clientes y el realce en la gestion del jefe de

calidad y produccion.
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OBJETIVOS

Objetivo General

Analizar el proceso de reparacion de carcasas plasticas en el area de cosmética

en la empresa IQE de Ecuador y su incidencia en la productividad.

Objetivos Especificos

e Analizar las condiciones actuales de los procesos de reparacion de carcasas

plasticas de decodificadores en el area de reacondicionamiento.

e Evaluar la productividad en base al proceso actual de la reparacion de car-

casas plasticas del area de cosmética.

e Proponer un sistema de mejora en el proceso de reparacion de carcasas plas-
ticas en el area de cosmetica.
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CAPITULO 1

MARCO TEORICO

Antecedentes Investigativos.

En la actualidad el desarrollo tecnol6gico a nivel mundial hace necesario ir
renovando procesos, maquinarias y competir para ser mas competitivos dia a dia.
A continuacion, se cita algunos antecedentes de investigaciones relacionadas con

este tema:

Marco Flores Ortiz (2009) Tesis: “OPTIMIZACION DE LA PRODUCCION,
EN EL PROCESO DE MEZCLADO DE LA LINEA DE CAUCHO, EN LA
EMPRESA PLASTICAUCHO INDUSTRIAL S.A.”

“En el presente estudio se realizd una Optimizacion de la Produccion, en el
Proceso de Mezclado de la Linea de Caucho, en la Empresa Plasticaucho Industrial
S.A., con la finalidad de reducir los tiempos, mejorar la distribucion de los equipos,
maquinas y areas de trabajo, para lo cual se analizo la situacion actual mediante el
estudio de los diferentes diagramas de proceso, flujo del proceso y diagramas de

recorrido.

Obteniendo en los diagramas de proceso, mejoras de acuerdo a la utilizacion de
las tablas de doble entrada, triangulares y por medio de la distribucion de los hexa-
gonos; proponemos la nueva distribucion de los puestos de trabajo, consiguiendo
que los procesos de fabricacion se lleven de una forma mas Optima y econdmica;
facilitando el proceso de fabricacion.- La distribucidn se acomoda a la mejor circu-
lacion de la materia prima en los diferentes procesos, reduciendo al minimo el na-

mero de transportes.”
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Esta tesis esta enfocada en la mejora de una parte del proceso en la elaboracion
de cauchos, que ha sido identificada como parte importante de la cadena de
produccién por lo tanto si se tiene una intervencion en esta area se obtiene
beneficios relevantes que impactara directamente en los indicadores ayudando asi

a eliminar cuellos de botellas y haciendo més eficiente a la empresa.

Jorge Eduardo Medina Fernandez de Soto (Julio - diciembre 2010). Revista EAN
No. 69, Bogota, Pp.110-119

“El Modelo Integral busca la optimizacion de la productividad, a partir de los
objetivos estratégicos empresariales y el analisis y mejoramiento de la propuesta de
valor para el cliente, identificando el nivel de operacion 6ptimo y los recursos
tangibles realmente necesarios. También identifica los procesos empresariales de
creacion de valor y es una guia hacia el desarrollo de la propuesta de valor. Ademas,
analiza las inversiones necesarias para las nuevas propuestas de valor, buscando un
crecimiento estratégico sostenible. El articulo explica en primer lugar los
fundamentos y componentes del modelo y luego algunos aspectos importantes para

su implementacion.”

El autor nos trata de llevar a un modelo de gestion sostenible y con los recursos
justos para operar y ganar productividad para la empresa desde un punto de vista
del cliente final, alinedndose con la estrategia que busca la satisfaccion de los

usuarios optimizando recursos sin afectar la calidad.

Miriam Rosalia Curillo (ENERO 2014) Tesis: “ANALISIS Y PROPUESTA DE
MEJORAMIENTO DE LA PRODUCTIVIDAD DE LA FABRICA ARTESANAL
DE HORNOS INDUSTRIALES FACOPA” UNIVERSIDAD POLITECNICA
SALESIANA

El tema propuesto en el proyecto de tesis desarrollado va dirigido para los
catedraticos y estudiantes de la UNIVERSIDAD POLITECNICA SALESIANA,

asi como para las personas que quieran conocer metodologias de como poder
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mejorar la productividad. Mediante el andlisis de la productividad de la empresa
FACOPA con la visita a sus instalaciones se pudo realizar un estudio sobre todos
los recursos con los que cuenta que posibiliten al mejoramiento de la labor
productiva, y que esta le permita mantener resultados positivos y a largo plazo. Para
lograr el objetivo principal de este tema se desarrollaron capitulos que se consignan
en este trabajo que son: Planteamiento del problema de la empresa, Diagnostico de

los procesos, Plan de mejora de la productividad, Analisis técnico economico.

Verni Parrales Rizzo/ Juan Carlos Tamayo Vargas (2012) Tesis de maestria:
“DISENO DE UN MODELO DE GESTION ESTRATEGICO PARA EL
MEJORAMIENTO DE LA PRODUCTIVIDAD Y CALIDAD APLICADO A
UNA PLANTA PROCESADORA DE ALIMENTOS BALANCEADOS”

El presente proyecto investiga que factores o variables afectan a la productividad
y calidad de la organizacion, para determinar causas que hacen que la organizacion

vaya en detrimento de esta.

En el capitulo | se presenta un marco tedrico referente a los modelos existentes
de productividad y calidad que las organizaciones vienen adoptando. Se menciona
como se estructura la norma internacional 1SO 9001, referente a como implementar
y mejorar el sistema de gestion de calidad, hasta llegar a la mejora continua del
sistema. En el capitulo 11 se explica como esté estructurada la empresa; asimismo,
se la ubica dentro del espacio y tiempo, y se describe en forma técnica como son
las etapas del proceso productivo. Esta parte es la antesala para el disefio del modelo
propuesto. Por ultimo, se aborda en el capitulo 111 el modelo propuesto, empezando
con el modelado de procesos hasta el despliegue de objetivos, y fijarlos a través de
indicadores para lograr la mejora de la eficacia y eficiencia del sistema. En la etapa
del proceso productivo se incluyen técnicas de control estadistico de proceso, para
determinar la variabilidad del sistema y sugerir acciones de mejora. En este capitulo
se resume un cuadro de indicadores y, un cuadro de mando operativo para el control

de todo el sistema.
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Miguel Angel Garcia Rubio (Granada, 2009) TESIS DOCTORAL “La medicién
de la productividad y la eficiencia en los servicios de abastecimiento de agua de las

ciudades andaluzas.”

En esta investigacion el andlisis se centra en una muestra de empresas dedicadas
a la prestacion del servicio de abastecimiento urbano de agua. EI &mbito de este
estudio comprende los grandes abastecimientos de agua urbanos de la Comunidad
Auténoma de Andalucia. Es decir, se incluyen MEDICION DE LA
PRODUCTIVIDAD Y LA EFICIENCIA EN EL ABASTECIMIENTO DE
AGUA.

Como menciona el titulo de esta tesis su objetivo es doble. En primer lugar,
ofrecer una estimacion empirica de la evolucion de la productividad total de los
factores y descomponer esta medida para ofrecer una estimacion del cambio técnico
en la industria durante el periodo 1999-2005; cabe esperar a priori que la
importancia del cambio técnico sea reducida, al menos si la comparamos con otros

sectores mas dinamicos como el de las telecomunicaciones.

El segundo objetivo es estimar medidas de la eficiencia por programas con que
opera esta industria con la intencion de identificar posibles superioridad77es en la

gestidn; concretamente se analizaran cuatro aspectos:

1. ¢Alguna de las formas de titularidad en la gestion —publica o privada— es
mas eficiente que la otra?

2. ¢Son maés eficientes las unidades de gestidn que prestan sus servicios a un
solo municipio o los consorcios que surgen de la agrupacién de Introduccion 21
diversos municipios limitrofes?

3. ¢El factor turistico es determinante en la eficiencia con que operan las
unidades de gestion?

4. Y, por ultimo, ¢el origen del recurso hidrico—superficial o subterraneo—

condiciona los resultados de eficiencia con que operan las unidades de gestion?
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En esta tesis lo que se quiere demostrar es la mejor gestion si de parte del estado
o0 del sector privado, tomando aspectos técnicos que puedan mejorar o demostrar
una mejor gestion y por tanto mejor productividad en los procesos de
abastecimiento del agua potable en un sector de la poblacion de Andalucia en

Espana.

Es importante mencionar esta aplicacion de la productividad para demostrar que
desde la parte administrativa en conjunto con una adecuada gestion técnica se puede
mejorar en la productividad de cualquier proceso, sea para lineas de produccion,
servicios, en el sector publico o privado, cualquier campo tiene aplicabilidad para

una mejora continua y eficiencia en recursos.

Roberto Criollo (2005), Estudio del Trabajo Ingenieria de métodos y medicion
de trabajo:

“DESARROLLAR UN NUEVO METODO PARA HACER EL TRABAJO

Para desarrollar un método mejor para ejecutar el trabajo, es necesario considerar
las respuestas obtenidas, las que nos pueden conducir a tomar las siguientes

acciones.

Eliminar. Si las primeras preguntas por qué y para qué no pudieron contestarse
en forma razonable, quiere decir que el detalle bajo andlisis no se justifica y debe

ser eliminado.

Cambiar. Las respuestas a las preguntas cuando donde y quién pueden indicar
la necesidad de cambiar las circunstancias de lugar, tiempo y personas en que se
ejecuta el trabajo. Es decir, buscar un lugar méas conveniente, un orden mas

adecuado o0 una persona mas capacitada.

Cambiar y reorganizar. Si surge la necesidad de cambiar algin as de las
circunstancias bajo las cuales se ejecuta el trabajo, generalmente sera necesario

modificar algunos detalles y reorganizarlos para obtener una secuencia mas logica.
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Simplificar. Todos aquellos detalles que no hayan podido ser eliminados,
posiblemente puedan ser ejecutados en una forma mas facil y rdpida. La respuesta

a la cuarta pregunta nos llevara a simplificar la forma de ejecucion.

Para lograr la mejor forma de ejecutar los detalles se ha elaborado una serie de
reglas de aplicacion préctica, llamadas principios de economia de movimientos, los
cuales deben ser observados en la ejecucion en los trabajos, cuyo objetivo es utilizar
de la manera mas eficiente los movimientos del cuerpo humano, obtener una mejora

distribucion del &rea de trabajo y llevar a cabo un mejor disefio de las herramientas.”

Roberto Criollo (2005), Estudio del Trabajo Ingenieria de métodos y medicion

de trabajo:
“Adiestrar a los operadores en el nuevo método de trabajo”

Antes de implementar una mejora es necesario tener la seguridad de que la
solucion es practica de acuerdo con las condiciones de trabajo en que va a operar.
"Para no olvidar nada se debe hacer una revision final de la idea, la cual debe incluir
como partes fundamentales los aspectos econdmicos y de seguridad, asi como otros

factores tales como calidad del producto, cantidad de producto fabricado, etcétera.

Si una vez analizado estos aspectos se consideran la proposicion es buena y
funcionaré en la préactica, es necesario determinar si afectara a otros departamentos
0 personas. En caso afirmativo, hay que tener mucho cuidado de vigilar los aspectos
humanos y psicologicos, pues generalmente son de mayor importancia y

trascendencia que los otros.

Si se logra el entendimiento y cooperacion del personal, disminuiran
enormemente las dificultades de implantacion y se asegura el éxito del
emprendimiento. Recuérdese que la cooperacién no se puede exigir, se tienen que

ganar.

Los intereses de los individuos afectados favorable o desfavorablemente por una

modificacion deben tenerse siempre presente. Por lo tanto, es conveniente:
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e Mantener informado al personal antes de implantar los cambios que lo afec-
tarén.

e Tratar al personal con la deferencia que merece su calidad de persona hu-
mana.

e Promover que todos aporten sugerencias.

e Reconocer la participacion de quien lo merezca.

e Ser honesto en el empleo de las sugerencias ajenas.

e Explicar las razones del rechazo de algunas sugerencias ajenas.

e Hacer sentir al personal que forma parte del esfuerzo comun por mejorar las

condiciones de trabajo de la fabrica.

Aplicar el nuevo método de trabajo

Después de tener en cuenta todos los pasos anteriores, se pone en practica el

nuevo método de trabajo.”

Segun eleconomista.com (2016) “La estandarizacion consiguié disminuir los
costes, aumentar la calidad de vida y generar productos mas fiables. Sin embargo,
segun AFP, uno de los hitos més importantes fue el de haber reducido el tiempo
necesario para montar un modelo Ford T de 12 horas a solo 93 minutos.

Se multiplicé por diez la fabricacion de Ford T en un dia

Como dice el texto, aunque el trabajo organizado por partes existia desde hacia
algun tiempo vy la linea de ensamblaje en movimiento ya habia transformado la
industria empacadora de carne en Chicago y Cincinnati (norte de EE. UU.), fue
Ford quien la adapt6 para producciones complejas. Las cinco frases de

emprendedores que lograron sus objetivos.

Sin embargo, al comienzo, aunque Ford redujo los costes, estos todavia eran
demasiado elevados y el volumen de produccion demasiado bajo para la "gran

multitud" a la que pretendia llegar.

Todo cambi6 con la linea de montaje que puso en marcha en Highland Park. Alli

Ilegaban trenes cargados con piezas que, una vez descargadas, llegaban a las manos
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de los trabajadores para que estos fuesen ensamblandolas. Diez claves para atraer

inversores a tu negocio.

"Cuando empezé a funcionar, se hacian unos 100 coches al dia y llegé a los
1.000, casi lo mismo que una fabrica moderna”, asegura a AFP Bob Kreipke,
historiador corporativo de Ford. Asi, en 1914, 13.000 trabajadores de Ford
fabricaron alrededor de 300.000 vehiculos, mas que sus casi 300 competidores

lograron hacer con 66.350 empleados.
Precios més baratos y menos dias de trabajo

Con la implantacion de la linea de montaje, Ford ya podia contratar trabajadores
poco cualificados. Sin embargo, como el trabajo era muy monétono tuvo que
realizar una rotacion de empleados y duplicar el salario minimo con el fin de

mantener su linea operativa.

A los cinco ddlares diarios le siguié una semana laboral de cinco dias, con lo
cual los trabajadores de Ford tenian dinero para comprar coches y tiempo de ocio
para usarlos. A pesar de los mayores costes laborales, la eficiencia del sistema le
permitio a Ford bajar el precio de su Modelo T de los 850 ddlares iniciales a 260,

asegura la agencia de noticias.” (Segtn el economista.com)

FUNDAMENTACIONES

Fundamentacion técnica

La base técnica con la que trabajan en la empresa IQE se rige a las normas de
cada fabricante si las tuviere, como por ejemplo en DIRECTV manejan su propia
norma llamada “Field Technology” que se lo maneja de manera confidencial y que
determina especificamente los niveles de calidad que debe tener el producto
terminado, siendo la Unica empresa cliente de este servicio que posee una norma

propia definida para este efecto.
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A nivel general para la parte electronica la empresa también utiliza las normas
IPC de la Association Connecting Electronics Industries, que se refiere
especificamente a la parte electronica de los componentes, y en la cual se basan

para mantener sus estandares técnicos.

Para la parte de calidad de sus procesos tienen la certificacion de la norma ISO
9001:2008 y en proceso de actualizacién a la 1ISO 9001:2015, con la cual tienen
estrictos controles de calidad en cada etapa de la remanufactura y donde tiene mayor

incidencia en el proceso objeto de estudio que es la parte cosmética de los equipos.

Generalidades de la norma 1SO

La Organizacion Internacional para la Estandarizacion, ISO por sus siglas en
Inglés (International Organization for Standardization), es una Federacion
Mundial que agrupa a representantes de cada uno de los organismos nacionales de

estandarizacion. (Gémez, 2009)

Familia 1SO 9000

Las normas ISO 9000 son normas de calidad y gestion continua de la misma
establecidas por la Organizacion Internacional para la estandarizacion (1SO) que se
puede aplicar en cualquier tipo de organizacion que esté orientada a la produccién
de bienes o servicios. Las ISO han cobrado mayor relevancia internacional en la
ultima década y en la actualidad es utilizada en mas de 120 paises. (Diaz, 2010).

Estas normas requieren de sistemas documentados que permitan controlar los
procesos que se utilizan para desarrollar y fabricar los productos. Estos tipos de
sistemas se fundamentan en la idea de que hay ciertos elementos que todo sistema
de calidad debe tener bajo control, con el fin de garantizar que los productos y/o

servicios se fabriquen en forma consistente y a tiempo.
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Se componen de estandares y guias relacionados con sistemas de gestion y de
herramientas especificadas como los métodos de auditoria (el proceso de verificar
que los sistemas de gestion cumplen con el estandar).

Las ISO 9000 no definen como debe ser un Sistema de Gestion de Calidad de
una organizacion, sino que ofrecen especificaciones de como crearlo e
implementarlo; brindan el marco para documentar en forma efectiva los distintos
elementos de un sistema de calidad y mantener la eficiencia de este dentro de la

organizacion y sus procesos.

ISO 9000 Familia

Anosn=s A& B eolo Al ] o b |SG
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Sistemas de Gestion — 10012
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de Calidad - _ -
Fundamentos & | 9000 Auditorias | 18011

vocabulario
/ \ Directrices

Eistemas de Gestién | oq IS0 | sislemasde Gestidn
de Calidad -

Direcirices para la 9004 u 9001 ge&::::::ji-

meajora

—
Infarmes
Técnicos

L -

Figura N.° 7: Familia de normas I1SO relacionadas entre si
Fuente: IQE de Ecuador.
Elaborado por: (Sevilla Radl, 2014)

La norma ISO 9001, es un método de trabajo, que se considera una de las
mejores para la calidad y satisfaccion de cara al consumidor. La 1ISO 9001:2008,
que ha sido adoptada como modelo a seguir para obtener la certificacion de calidad,
y es a lo que tiende, y debe de aspirar toda empresa competitiva, que quiera

permanecer y sobrevivir en el exigente mercado actual. (Benavides, 2005)

La norma I1SO 9001, mejora los aspectos organizativos de una empresa, que es
un grupo social formada por individuos que interaccionan. Sin calidad técnica no

es posible producir en el competitivo mercado presente.
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Una mala organizacién, genera un producto de deficiente calidad que no sigue
las especificaciones de la direccion.

Puesto que la calidad técnica se presupone, ISO 9001 propone unos sencillos,
probados y geniales principios para mejorar la calidad final del producto mediante
sencillas mejoras en la organizacion de la empresa que a todos benefician.

Toda mejora, redunda en un beneficio de la calidad final del producto y de la
satisfaccion del consumidor, que es lo que pretende quien adopta la norma como

guia de desarrollo empresarial. (Deming, 1989).

Ciencia, Tecnologia, Innovacion y saberes ancestrales.

Art. 385.- El sistema nacional de ciencia, tecnologia, innovacion y saberes
ancestrales, en el marco del respeto al medio ambiente, la naturaleza, la vida, las

culturas y la soberania, tendra como finalidad.

1.- Generar, adaptar y difundir conocimientos cientificos y tecnoldgicos.

2.- Recuperar, fortalecer y potenciar los saberes ancestrales.

3.- Desarrollar tecnologia e innovaciones que impulsen la produccién nacional,
eleven la eficiencia y productividad, mejoren la calidad de vida y contribuyan a la

realizacién del buen vivir.

Art. 386.- El sistema comprendera programas, politicas, recursos, acciones, e
incorporara a instituciones del Estado, Universidades y escuelas Politécnicas,
institutos de investigacién publica y particular, empresas publicas y privadas,
organizaciones no gubernamentales y personas naturales o juridicas, en tanto
realizan actividades de investigacion, desarrollo tecnologico, innovacion y aquellas
ligadas a los saberes ancestrales.

Para el Estado, a través del organismo competente actual, coordina los sistemas,
establecidos los objetivos y politicas, de conformidad con el Plan Nacional de

Desarrollo, con la participacion de los actores que lo conforman activamente.
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Art. 387.- Sera de responsabilidad del Estado

1. Facilitar e impulsar la incorporacién a la sociedad del conocimiento para
alcanzar los objetivos del régimen de desarrollo.

2. Promover la generacién y produccién de conocimiento, fomentar la inves-
tigacion cientifica y tecnoldgica, y potenciar los saberes ancestrales, para
asi contribuir a la realizacion del buen vivir, al sumak kawsay.

3. Asegurar la difusion y el acceso a los conocimientos cientificos y tecnolé-
gicos, el usufructo de sus descubrimientos y hallazgos en el marco de lo
establecido en la Constitucion y la Ley.

4. Garantizar la libertad de creacion e investigacion en el marco del respeto a
la ética, la naturaleza, el ambiente, y el rescate de los conocimientos ances-
trales.

5. Reconocer la condicion de investigacion de acuerdo con la Ley.

Las consideraciones antepuestas, la constitucion y Leyes de nuestro pais esta
garantizando y promoviendo el desarrollo Cientifico y Tecnoldgico en todos los

niveles.

Fundamentacion legal.

Para la elaboracidn del presente trabajo de investigacion, se toma en cuenta los
parametros legales de la Constitucién de la Republica del Ecuador en referencia al
Buen Vivir en el art. 343 y el art. 319 en los cuales se describen formas de

organizacion y produccidn, y desarrollo de la investigacion.

Art. 343.- El sistema nacional de educacion tendra como finalidad el desarrollo
de capacidades y potencialidades individuales y colectivas de la poblacion, que
posibiliten el aprendizaje, y la generacion y utilizacion de conocimientos, tecnicas,
saberes, artes y cultura. El sistema tendra como centro al sujeto que aprende, y

funcionara de manera flexible y dinamica, incluyente, eficaz y eficiente.
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El sistema nacional de educacion integrara una vision intercultural acorde con la
diversidad geografica, cultural y lingtistica del pais, y el respeto a los derechos de

las comunidades, pueblos y nacionalidades.

Art. 319.- Se reconocen diversas formas de organizacion de la produccion en la
economia, entre otras las comunitarias, cooperativas, empresariales publicas o
privadas, asociativas, familiares, domeésticas, autonomas y mixtas. El estado
promovera las formas de la produccion que aseguren el buen vivir de la poblacion
y desincentivaréd aquellas que atenten contra sus derechos o los de la naturaleza;
alentard la produccion que satisfaga la demanda interna y garantice una activa
participacion del Ecuador en el contexto internacional. “Extraido el 15 de enero del
2017 desde (Universidad Catolica de Santiago de Guayaquil / Gonzales-Gonzales,

Santiago, doc.).

Adicionalmente, existe un cuerpo legal vigente sobre el uso de pesticidas para
las empresas dedicadas tecnologia y su desarrollo, publicado en el Registro Oficial
N° 620, N° 621 del 31 de enero de 1.995, que es el reglamento de uso y aplicacién
de sustancias de limpieza, y los procesos manuales que afectan al personal que

trabaja en la empresa.
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Categorizacion de Variables

Variable Independiente Variable Dependiente

Figura N° 8: Categorizacion de Variables.
Fuente: Observacion Directa.
Elaborado por: El Investigador.
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Constelacion de ldeas de la Variable Independiente

Capacitacion del

Sistema de
Administracion por
proyecto

Proceso de reparacién

Personal de
cosmética

Figura N° 9: Variable Dependiente.
Fuente: Observacion Directa.
Elaborado por: El Investigador.
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Constelacion de ldeas de la VVariable Dependiente

Costos de mano de
obra

Eficiencia del
Indicador Clave de
Desempefio unidades
producidas por dia

Indicadores de

Desempefio Operativo @ividad

Indicadores de
Desempefio Tactico

Figura N° 10: Variable Independiente.
Fuente: Observacion Directa.
Elaborado por: EI Investigador.
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MARCO CONCEPTUAL

Marco conceptual de la variable independiente

Ingenieria Industrial

La Ingenieria Industrial es la encargada del disefio, mejora e instalacion de los
sistemas integrados de personas, materiales, informacion, equipo y energia. Est4
integrada en el conocimiento especializado, de algunas ciencias, como son las ma-
tematicas, fisicas y areas sociales con principios de disefios y métodos de ingenieria

para especificar y evaluar resultados de los diferentes sistemas de produccion.

La ingenieria industrial es aquella area del conocimiento humano
que forman profesionales capaces de planificar, disefiar, imple-
mentar, operar, mantener y controlar eficientemente organizacio-
nes integradas por personas, materiales, equipos e informacion
con la finalidad de asegurar el mejor desempefio de sistemas re-
lacionados con la produccion y administracion de bienes y servi-
cios. (ECAES Ingenieria Industrial. Version 6, Bogota DC, Julio
de 2005).

En esta cita se hace referencia a los cambios y mejoras en los procesos realizados
0 generados por la globalizacion, los mismos que intervienen en el cambio de los

estandares y las normas de mejoramiento tecnoldgico.

Con la finalidad de mejorar los procesos de produccion de la empresa es impor-
tante el desarrollo de los conocimientos y las normas que permitan establecer las
caracteristicas correctas en el proceso de produccion de la empresa. Se considera
que la ingenieria industrial esta estrechamente ligada al desarrollo socioeconémico

a fin de incrementar la productividad.
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Proceso de mantenimiento

Conjunto de acciones y técnicas que permiten conservar o restablecer un equipo
a un estado especifico y asegurar un determinado servicio con un coste minimo y

méaxima seguridad.

Se define el mantenimiento como.: todas las acciones que tienen como objetivo
preservar un articulo o restaurarlo a un estado en el cual pueda llevar a cabo alguna

funcién requerida.

Proceso de reparacion de carcasas

Parte del proceso de intervencion en los equipos se encuentra en el area de
reparacion de las carcasas plasticas, donde se tiene como objetivo maquillar
cualquier imperfeccion cosmética que pudo haberse dado por la manipulacién y uso

de los equipos.

Para definir este proceso debemos identificar las partes que compone la carcasa,
tomando en cuenta su uso existen 2 tipos de carcasas de acuerdo con su
composicion, la carcasa mixta que cuenta con la base metalica y la superior plastica

y la carcasa enteramente plastica que es de menor tamafio.
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FLUJOGRAMA DE PROCESOS —
PROCESO GENERAL —
LAB. DIAGNOSTICO LAB. REPARACION REA. COSMETICO

Traalsdo Bodega W*
Presucto beeminado

\_ APROBACIONLOTES

MOTA: Los procesos en color azul tendran los mismas parametros o datos

diagnostico Frio

Diagnastico Caliente

Verificacian Final

Control de Calidad

Apariencia Estetica

Figura N° 11: Diagrama de proceso del area de cosmética IQE de Ecuador.
Fuente: Supervision de calidad.
Elaborado por: El Investigador.

31



Capacitacion del personal de cosmética

Es importante mantener una misma directriz sobre los procesos y normativas al
personal encargado de cada tarea, es por esto por lo que se capacita a los operadores
tanto en reglamento, asi como procedimiento para obtener el mayor provecho de
sus horas laborales. En este sentido ya se tiene un proceso definido para la
reparacion de la parte externa de los decodificadores plasticos, estos son netamente
manuales por lo que se hace primordial tanto el conocimiento del sistema aplicado
como la destreza alcanzada en el menor tiempo para obtener los resultados

planificados.

Sistemas de administracion por proyecto

En la empresa IQE de Ecuador, tienen como normativa separar los procesos de
reparacion por necesidad y confidencialidad de cada cliente, para esto lo han
dividido por “proyectos” de acuerdo con cada necesidad, para lo cual la planta
cuenta con areas determinadas, asi como procesos para cada proyecto de acuerdo
con las exigencias, normativas y procedimientos propios si asi lo determina por

contrato cada cliente.

Es por esto que es imprescindible crear tanto procesos como areas de trabajo
bien establecidas para mantener los estandares y la calidad de todos los procesos en

la reparacion de los elementos hasta su ensamblaje final y posterior pruebas.

Estandarizacion del proceso

Al tener sistemas administrativos que definen cada proyecto y por tanto areas de
trabajo se estandarizan los procesos para garantizar la calidad del producto final, lo
gue hace que la empresa se encuentre en permanente busqueda de mejora en todas

sus areas para optimizar tiempos, recursos y aumentar la calidad.

En este caso de estudio el area a intervenir ya posee procesos estandarizados para

su produccion en el area de cosmeética, sin embargo, se busca analizar la posibilidad

32



de mejora e intervenir para obtener mejores indicadores de gestion y calidad en este

proceso.

Eficiencia de los equipos e instalaciones

La importancia de tener equipos eficientes de trabajo tiene incidencia directa con
la calidad de sus productos, es por eso por lo que se ha determinado espacios e
instalaciones adecuadas para buscar las condiciones ideales de trabajo para
precautelar la calidad de los procesos y la seguridad de los trabajadores, sin
embargo, si bien se encuentran adaptados a estos procesos, se busca la optimizacion

de tiempo y calidad en pro de la mejora continua de la empresa.

Marco conceptual de la variable dependiente

Ingenieria de la produccion

La Ingenieria de Produccion es una rama de la ingenieria que trata con procesos
de manufactura y métodos de elaboracion de productos y mercancias industriales.
Persigue la integracion de todos los factores relevantes con el fin de elaborar
soluciones dptimas a problemas complejos relacionados con la transformacion de

insumos econdmicos en productos necesarios para la sociedad.

La ingenieria de produccion catalogada como la carrera del futuro
internacionalmente es una carrera, innovadora, multidisciplinar que adapta la
ciencia, la tecnologia, Economia y Administracion optimizando los sistemas de
produccidn de bienes y servicios, mejora procesos productivos o administrativos
dominando un campo global asi contribuyendo al desarrollo e incentivando a
aquellas organizaciones a velar por el bienestar del Colaborador, Medio Ambiente
y recursos, mejorando el entorno laboral donde se evidencie su calidad en
prestacion de productos y servicios estudian los sistemas de produccién en todas
sus etapas desde la concepcion y planificacion inicial, hasta el disefio y la operacion

de dicho sistema.
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Indicadores de los procesos

Un indicador es una caracteristica especifica, observable y medible que puede
ser utilizada para mostrar cambios y progresos que esta haciendo un proceso hacia

el logro de un resultado especifico.

Deber haber por lo menos un indicador por cada resultado. El indicador debe
estar enfocado, y ser claro y especifico. EI cambio medido por el indicador debe

representar el progreso que el proceso espera hacer.

Un indicador debe ser definido en términos precisos, no ambiguos, que describan
clara y exactamente lo que se estd midiendo. Si es practico, el indicador debe dar
una idea relativamente buena de los datos necesarios y de la poblacion entre la cual

se medira el indicador.

Productividad

Es la satisfaccion de corporaciones en mantener sistemas econdmicos rentables
y con sistemas de seguimiento en cumplimientos de estandares de calidad,
compensacion, habilidades, responsabilidades, experiencia y satisfaccion del

consumidor como de la parte operativa.

En un sistema de competitivo las industrias tienden a reducir su tamafio y
aumentar la productividad siendo inconvenientes complejos en estandares de

calidad, tiempos por proceso y efectividad de la informacion.

Costos de mano de obra

Se conoce como mano de obra al esfuerzo tanto fisico como mental que se aplica

durante el proceso de elaboracién de un bien.

En el &mbito de la contabilidad empresarial, se entiende por mano de obra al
coste absoluto vinculado a los trabajadores.
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Cuando hablamos de los costos de la mano de obra nos referimos a todos los
pagos en que incurre la empresa por la totalidad de sus empleados. Ademas, no solo
nos referimos a los pagos mensuales netos al trabajador sino a aquellos que

conforman la carga prestacional que ordena la ley.

Indicadores de desempefio Operativo

Empecemos entonces por definir y separar los términos:

KPI: por sus siglas en inglés (Key Performance Indicator): Medida que ayuda a
una organizacion a definir y medir el progreso hacia objetivos estratégicos

corporativos.

OPI: por sus siglas en inglés (Operational Performance Indicator): Medida que

ayuda a una organizacion a examinar y monitorear sus resultados operativos.

Los KPI’s son fruto del planeamiento estratégico. La direccion o gerencia,
evalUa estrategias y desarrolla un plan para garantizar el éxito de dicha estrategia;
luego busca cuales son las mejores medidas que indiquen que se mueve la
organizacion en la direccion correcta; mas tarde fija objetivos para estas medidas y

finalmente evalla su cumplimiento.

OPIls y Meta data

Los OPIs por el contrario no son fruto del planeamiento estratégico, son fruto
del conocimiento operativo (know how) de la empresa. El proceso para definir
OPls, es méas simple que el KPI’s, se medidas que son relevantes para la empresa y
se capturan y se controlan contra un valor esperado que no necesariamente es un
objetivo. A pesar de es facil definir OPIs, requieren mas trabajo operativo por lo

que sus caracteristicas de “meta data” que le son fundamentales.

35



Eficiencia del indicador clave de desempefio unidades producidas por dia

Es una herramienta que entrega informacion cuantitativa respecto del logro o
resultado de los objetivos de la institucion, cubriendo aspectos cuantitativos o

cualitativos.
Indicadores de desempefio tactico
Son los Indicadores (clave) de medicion de los procesos

Gestion del proceso por proyecto

La productividad implica la mejora del proceso productivo. La mejora
significa una comparacion favorable entre la cantidad de recursos utilizados y la
cantidad de bienes y servicios producidos. Por ende, la productividad es un indice
que relaciona lo producido por un sistema (salidas o producto) y los recursos

utilizados para generarlo (entradas o insumos).

Es decir:

Producto terminado (salidas)

Productividad =
roauctivida Cantidad de recursos usados (entradas)

De esta forma, surgen algunos problemas como: definir el sistema, indicar como

pueden expresarse sus entradas y salidas, y considerar como medir la productividad.

La mediciodn de la productividad es a veces bastante directa, por ejemplo, cuando
es medida como horas de mano de obra por tonelada de un producto especifico de
acero, 0 como la energia necesaria para generar un Kw de electricidad. Pero en
muchos casos, existen problemas sustanciales para llevar a cabo esta medicion.

Algunos de los problemas de medicion son:

1. La especificacién del producto puede variar mientras la cantidad de insumos

y salidas permanece constante.
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Compare un aparato de radio actual con uno antiguo. Ambas radios, pero sélo

unas cuantas pueden negar que la tecnologia ha mejorado.

2. Los elementos externos pueden causar un crecimiento o disminucion en la
productividad por el cual el sistema puede no ser directamente responsable. Un
servicio eléctrico méas confiable puede mejorar de gran manera la produccion, de
ahi que la mejora en la productividad de la empresa se deba més a este sistema de

soporte que a las decisiones administrativas que se hayan tomado.

Pueden hacer falta unidades precisas de medicion. No todos los automdviles
requieren de los mismos insumos; algunos automaoviles son diésel o nafteros, otros

son Renault y otro es el Porsche 944,

En el sector servicios, los problemas de medicién anotados son delicados.
Obsérvese, por ejemplo, los problemas de medicion en un estudio juridico donde
cada caso es diferente. Cada asunto legal tendra variacion, alterando la exactitud en

la medicion de “casos por hora de mano de obra” o “casos por empleado”.

Debido a estos problemas en la medicion de la productividad dentro de este
sector de servicios es dificil hacer un célculo certero. Aun asi, el administrador de
la produccion debe buscar la mejora en la productividad y los datos por los cuales

documentar dicho progreso.

Indicadores de desempefio estratégico

Se hace necesario utilizar indicadores no financieros que apoyados en la
metodologia del Balanced Scorecard nos ayuden a concentrar los esfuerzos en crear
verdadero valor a medio y largo plazo. El Cuadro de Mando Integral (Balanced
Scorecard) constituye una de las herramientas méas eficaces para implementar y

Ilevar a la préactica el plan estratégico de la Compafiia.
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Hipotesis

HO: Las cargas de trabajo del personal por proceso manual NO inciden en la
eficiencia del indicador clave de desempefio de productividad.

H1: Las cargas de trabajo del personal por proceso manual Sl inciden en la
eficiencia del indicador clave de desempefio de productividad.

Sefialamiento de las Variables

Variable Independiente

Proceso de reparacion de carcasa para decodificadores.

Variable Dependiente

Productividad
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CAPITULO 11l

METODOLOGIA

Enfoque de la Modalidad

El estudio esta basado en el método cuantitativo ya que se describe como deduc-
tivo de las variables que se suscitan en el planteamiento del problema. El analisis
cuantitativo es aquel en el que se recolecta los datos acerca de la variable indepen-
diente se refiere a los tiempos del proceso de cosmética y la dependiente a los indi-

cadores de productividad.

Modalidad y tipo de la investigacion

De campo

Es una investigacion de campo porque los datos que buscara seran precisamente
en el lugar de trabajo de la empresa, en el area de cosmética, que debe captar todo
lo necesario para la realizacion del proceso de reparacion cosmética de las carcasas
de decodificadores y el andlisis de eficiencia del indicador tiempo de ejecucién y la

carga de trabajo del personal, enfocado en el area de remanufactura plastica.

La modalidad de investigacion se realiza entre el investigador y el jefe encargado
de produccion, para obtener el nimero exacto de eficiencia, desempefio, en el

campo de productividad como se refleja en el indicador de produccion.

Para realizar el estudio de campo, la mejor forma obtener los datos, y la revision
de los procesos in situ, se toma los datos y tiempos de todos los trabajadores, para

la elaboracion del presente proyecto.
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Niveles o Tipo de Investigacion

El tipo de investigacion seré de fuente primaria y aplicada, ya que se obtendra

los datos de primera mano en la empresa y aplicada con los conocimientos adquiri-

dos en el transcurso de la carrera

Poblacion y Muestra

Poblacion: Equipos y sus Planes de Trabajo.

Tabla N° 1: Produccién mensual de reparacion de decodificadores.

1ra SE-| 2da SE- 3ra SE- | 4ta SE- | 5ta SE-
MESES 2017 | MANA| MANA MANA | MANA | MANA | TOTAL
SEPTIEM-
BRE inicio 960 1015 900 mediada
OCTUBRE 900 1015 1060 660 900
NOVIEM-
BRE 600 1825 1500 1285 | mediada
TOTAL 1500 3800 3575 2845 900 12620

Fuente: Base de datos IQE de Ecuador.
Elaborado por: El Investigador.
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Muestra:

Tabla N° 2: Criterios de seleccion de valores para aplicacion de formula.

Se toma este valor por ser investi-
gacion de campo

Z2%.=| 95%=| 1,96 Nivel de confianza

Datos obtenidos de histéricos de

N= [12620 Tamafio del universo
la empresa
P - lacio-
p= q= 0,5 Constantes orcentajen(:: poblacio

Porcentaje de error por nivel de | Error de estimacién ma-

e’= | 5% 5% . .
certeza en la recoleccion de datos ximo aceptado

Fuente: Roberto Criollo (2005), Estudio del Trabajo Ingenieria de métodos y me-

dicion de trabajo.
Elaborado por: El Investigador.

Tabla N° 3: Criterios de seleccion de valores para aplicacion de férmula.

= Z%Npq
e2(N-1)+Z%pq
_ 1,962 x 15396 x 0,5x0,5
~ 0,052 (15396-1) + 1,962 x 0,5 x
0,5
n= 372,8

Fuente: IQE de Ecuador.
Elaborado por: El Investigador.
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Operacionalizacion de variables

Tabla N° 4: Variable Independiente.

Proceso de reparacion cosmética de carcasas plasticas de decodificadores

Conceptualizacion

Dimensiones

Indicadores de produc-
tividad

Items basicos

Instrumentos y herra-

mientas

Un proceso de reparacion cos-
mética es una secuencia de pa-
sos que se enfoca en lograr re-
cuperar las partes plasticas
para devolverles sus atributos

originales.

Tiempos de re-

paracion.

Tiempos de subprocesos

¢Se conoce el tiempo estandar
para el proceso de limpieza li-

jado y masillado?

Hoja de datos con formato
para toma de tiempos

Cronometro

Fuente: IQE de Ecuador
Elaborado por: El Investigador.
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Tabla N° 5: Variable Dependiente: Productividad del Proceso de Reparacion de Decodificadores.

Conceptualizacion Dimensiones | Indicadores de productivi- | Puntos basicos Instrumentosy he-
dad rramientas
La eficiencia del indicador | Tiempo L p.— F Equipos ejecutados | ;Se cumple con el indicador de | Forecast —semanal

de productividad se deter-
mina por el porcentaje de
equipos cumplidos segun lo
planificado y por la produc-
tividad que genera al ser bien

ejecutado.

Materiales de
limpieza vy

pulido.

" # Equipos planificados

productividad programado para

el mes?

de produccion.

Fuente: IQE de Ecuador

Elaborado por: El Investigador
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Tabla N° 6: Directrices Plan de Recoleccion de Informacién

Preguntas Bésicas

Explicacion

¢Para qué?

Para alcanzar los objetivos del Estudio

¢De qué personas u objetos?

Nomina del personal de cosmética
(Empresa IQE de Ecuador)

¢Sobre qué aspectos?

Indicador de produccion diaria

¢Quiénes? El Investigador
¢Cuando? Noviembre 2017
¢Dbnde? Empresa IQE de Ecuador

¢De qué técnicas?

Uso del sistema LOG-PRO

¢Con qué?

Datos del Software LOG-PRO

¢En qué situacion?

Lugar de trabajo (IQE de Ecuador)

Fuente: IQE de Ecuador

Elaborado por: El Investigador.

Mediante las directrices planificadas en la tabla 5, se pretende recabar informa-

cion primaria que soporte la investigacion por lo que a continuacion se verifica un

plan de recoleccion de informacion.

Plan de Recoleccion de la Informacién

Las mediciones de produccion se las realiza mediante un sistema de registro de

hora a hora en una base de datos en Excel donde consta el nimero de mediciones y

el nimero de equipos realizado.

Para la recoleccion de datos del porcentaje de cumplimiento de produccién se

tomara datos de historicos registrados en tablas de Excel, donde consta todos los

recursos utilizados como son: horas hombre, insumos y herramientas utilizadas para

la ejecucion de la reparacion de las carcasas.
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CAPITULO IV
ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

Con la informacién que se logro recopilar mediante el analisis de las variables
que intervienen en el proceso de reparacion del area de cosmética en la empresa
IQE de Ecuador, y con los datos obtenidos por parte de los sistemas de la empresa
en el cumplimiento de los indicadores diarios de reparacion relacionados con la

produccion.

AL momento se encuentran distribuido el personal de reacondicionamiento en
mesas con los equipos de trabajo y los materiales cerca de cada uno, cuentan con
un pequefio armario para colocar las partes que ya han sido procesadas y que se

encuentran listas para pasar a pintura.

t

AREA PINTURA

@
L o
REACONDICIONAMIENTO | - |

LATONERIA

Figura N° 12: Layout actual del Area de Cosmética
Fuente: IQE de Ecuador.
Elaborado por: El investigador

45



Este el proceso actual de reparacion de carcazas comenzado en la recepcion del
material dentro del area, desarmado y procesamiento de las partes plasticas hasta el

control de calidad.

Esab 0RO
CPARAEL S
PROCESS

[

A
LK RRRTE 6
TR i 4 5|

nNO

Reproceso,

Alistamiento Alistamento
partes partes

metalicas, plisticas
RGNS

—
Desmontajede | -
botones.

INSPECCION

—_— AREA DE
' COSMETICA

--------------

T

N
e CONTRODOL
@ InAp¢

Sengrafia,

Figura N° 13: Subprocesos a ser considerado en el estudio
Fuente: IQE de Ecuador.
Elaborado por: El investigador
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La recoleccion de datos es una de las fases mas importantes ya que con esta
informacion se procede al analisis e interpretacion para poder tomar la decisién méas

adecuada para lograr una mejora en cualquier proceso.

Los datos que se obtuvieron de inspeccion lijado y limpieza debido a que varian
considerablemente se realizaron un promedio en la tabla siguiente para tener una

referencia mas clara y resumida los datos a analizarse.

Tabla N° 7. Resumen de tiempos de subprocesos del Area de Cosmética.

INSPECCION | 63,97 33%
LIJADO 79,5 42%
LIMPIEZA 47,88 25%
TOTAL 191,35 100%

Fuente: Datos tomados por el investigador
Elaborado por: El Investigador.

DIAGRAMA DE PARETO

LUADO INSPECCION LIMPIEZA

Figura N° 14: Diagrama de Pareto

Fuente: IQE de Ecuador.
Elaborado por: El investigador.

Todos los datos estan relacionados entre si, es decir cada uno afecta al otro de
manera directa o indirectamente, por esto es muy importante levantar la mayor
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cantidad de datos posibles para entender cudl es la afectacion de cada variable sobre
el desempefio de la productividad de la empresa.

La Tabla N.° 7 arroja los datos relevantes que se puede apreciar de forma gréafica
en la Figura N.° 14, donde se puede apreciar que el proceso de lijado tiene en
promedio un poco mayor tiempo de elaboracion, seguido por el proceso de limpieza
posterior al lijado, con estos indicadores podemos identificar en que parte del

proceso se tiene mayor oportunidad de mejora.

Utilizando tiempos promedio vemos en la Figura N.° 14 que los tiempos totales
de produccién no son utilizados al 100%, por lo que podemos identificar tiempos
muertos que se deben reducir en traslado de materia prima, movimientos excesivos
o simplemente no se estd utilizando el tiempo estimado para la realizacion del

trabajo determinado.

Adicional se tiene como informacion que, en los proyectos implementados para
nueva produccion, se contratd nuevo personal, lo que ocasiona tiempos mayores al
inicio debido a la curva de aprendizaje y en adquirir destrezas para mejorar el
desempefio en cada tarea asignada.

RUTA CRITICA
Para determinar el tiempo que este proceso necesita se realiz6 un diagrama de
ruta critica de la situacién actual para visualizar a detalle los tiempos que son

necesarios para este proceso.

Tabla N° 8. Tabla de subprocesos codificacion y tiempo.

cobiGo | PESCRIPCION DE |ACTIVIDADES ?R/TSXIIDONPI;E)GE:
LAACTIVIDAD  |PREDECESORAS |\ S'er e o

A INSPECCION - 119,45

B LIAR A 90,30

C LIMPIEZA B 60,32

Fuente: Datos tomados por el investigador
Elaborado por: El Investigador.
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0 0| |0 119] [119| [209]| [209] |269| [269| [269

| A B C F
0 |olo| [o[119]119] [119]90]/209| [209|60]269| [269]0|269
HOL- _ _ _ _ _
GUra H =0 H= 10 H =0 H = 0 H =0
TIEMPO
TOTAL 2%

Figura N° 15: Diagrama de Ruta Critica

Fuente: IQE de Ecuador.
Elaborado por: El investigador.

Determinando este tiempo total se determina que es necesario realizar un estudio
para encontrar la raiz de los tiempos elevados en determinados subprocesos, por lo
cual se realizara un andlisis por el método espina de pescado o Ishikawa para des-

glosar y encontrar los motivos del problema

ISHIKAWA LIJADO

METODO MAQUINA

PROCESO MANUAL DEL

CARENCIA DE <« OPERADOR

PROCESO EN

LINEA NO EXISTE
TIEMPOS
ESTANDAR —p»

AUSENCIA
«——_DE EQUIPO PARA LIJADO

NO SE ESTANDARIZA EL
NUMERO DE EQUIPOS EN
REPARACION POR

PEDAZO DE LA

NO SE TIENE ABASTIC &
IEMITO PERMANENTE

DE LIJAS

5 ELEVADO TIEMPO
& DE LIJADO

HETEROGENEIDAD
DE LAS HABILIDAD
DE TRABAJO

CONDICIONES DE LA
SUPERFICIES
DIFERENTES

ESPACIO DEFICIENTE

> DE TRABAJO

MEDIO AMBIENTE

MANO DE OBRA MATERIAL

Figura N° 16: Ishikawa Lijado

Fuente: IQE de Ecuador.
Elaborado por: El investigador.
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ISHIKAWA INSPECCION

METODO MAQUINA

NO SE PUEDE
AUTOMATIZAR EL
PROCESO

A CRITERIO DEL
«—__ OPERADOR

NO EXISTE TIEMPOS ESTAN

r

CARENCIA DE
PROCESO EN LINEA

DESMONTAJE
MANUAL

DIFERENTES RITMOS
DE TRABAJO

ELEVADO

FRAGILIDAD DEL

FALTA DE DESTREZA EN MATERIAL

EL PROCESO —

ESPACIO
DEFICIENTE

HETEROGENEIDAD

PARA
‘4— __ DESMONTAJE
DEFICIENTE -
ENTRENAMIENTO —

MANO DE OBRA MATERIAL

Figura N° 17: Ishikawa Inspeccion

Fuente: IQE de Ecuador.
Elaborado por: El investigador.

ISHIKAWA LIMPIEZA

METODO MAQUINA

NO SE TIENE EQUIPQ DE
LIMPIEZA PARA
EL PROCESO

CARENCIA DE

PROCESD EN LINEA A CRITERIO DEL

«+—__ OPERADOR

NO EXISTE TIEMPOS
ESTANDAR
«+—— LIMPIEZA MANUAL

DIFERENTES RITMOS

DE TRABAJO TIEMPO DE

\J

FRAGILIDAD DEL
FALTA DE DESTREZA EN MATERIAL —

EL PROCESO —

ESPACIO
DEFICIENTE

DEFICIENTE
ENTRENAMIENTO ___—»

MANO DE OBRA MATERIAL

Figura N° 18: Ishikawa Limpieza

Fuente: IQE de Ecuador.
Elaborado por: El investigador.
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De acuerdo a las figuras N.° 16, N.° 17 y N°18 se evidencia que la mayor
cantidad de problemas se encuentran en el “METODO” y que aplicando el método
de Ishikawa se encuentra que la carencia de procesos en linea es el mayor

inconveniente para el elevado tiempo de inspeccién y de lijado.

En la categoria de maquina es evidente que el problema es que al no existir
actualmente un equipo mecanico que ayude a las acciones de lijado y de limpieza
se convierte en un inconveniente que no se puede atacar directamente como causa

principal del elevado tiempo del proceso

En la mano de obra, se puede notar varias razones por las que se eleva el
tiempo, aqui también se puede tomar como razones que es necesario implementar

un proceso en linea.

El material de los decodificadores complica considerablemente el tiempo de
separacion de los botones respecto al resto de la carcasa por evitar que se fisuren o
rompan en algun lugar de los puntos mas débiles de las partes.

El medio en el que se desarrolla esta actividad es deficiente para realizarla
libremente, ya que no cumple con el espacio necesario segin normas INEN vigentes

ecuatorianas.

Para el calculo de la productividad de la empresa se basa en la comparacion
de equipos proyectados diarios versus los realizados en las 8 horas de la jornada de
trabajo, para el andlisis del indicador se ha tomado como muestra los forecast de
los lotes 13/11/2017 y 20/11/2017 donde se puede identificar en orden de
cumplimiento de productividad los dias que mas se tuvo resultados positivos y que

al final de la semana lo promedian para obtener una productividad semanal total.
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Tabla N° 9. Resumen de produccion de Area de Cosmética en orden ascendente
por productividad.

) PROYEC- |ENTRE- PRODUCTIVI-

DIA TADO GADO DAD

VIERNES | 365 251 69%

LUNES 365 292 80%

MARTES 365 306 84%

JUEVES 365 350 96%

MIERCO-

LES 365 360 99%

Fuente: Forecast lote 13/11/2017
Elaborado por: El Investigador.

Tabla N° 10. Resumen de Productividad de Area de Cosmética.

: PROYEC- |ENTRE- PRODUCTIVI-

DIA TADO GADO DAD

MIERCO-

LES 300 104 35%

VIERNES |300 173 58%

LUNES 300 229 76%

MARTES | 300 311 104%

JUEVES 300 335 112%

Fuente: Forecast lote 20/11/2017
Elaborado por: El Investigador.
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Tabla N° 11. Resumen muestreo Promedio de tiempo vs Productividad

PROMEDIOS TIEMPO VS PRO-
DUCTIVIDAD
PRODUCTI- |TIEMPO PROM
VIDAD EN SEG
151% 230,56
143% 239,83
143% 246,33
112% 260,72
104% 273,22
96% 276,33
89% 276,39
87% 280,94
84% 282,83
80% 286,11
76% 287,00
71% 289,56
69% 290,89
66% 295,22
58% 309,00
39% 315,17
35% 322,67

Fuente: Forecast noviembre 2017
Elaborado por: El Investigador.

Con estos valores se observa que la productividad varia dependiendo de los dias
sin embargo para manejar los indicadores positivos se hace un promedio semanal
de los resultados de la produccion. Para determinar la relacion que existe entre la
productividad y el tiempo empleado se hara un analisis mediante un diagrama de
Pearson y posteriormente se comprobara calculando el coeficiente para confirmar
la tendencia de los valores tomados, viendo asi si la tendencia si es cercanaa 1l o a

-1 para determinar la relacion que sea directo o inversa.
El coeficiente de correlacion de Pearson, pensado para variables cuantitativas

(escala minima de intervalo), es un indice que mide el grado de covariacion entre

distintas variables relacionadas linealmente.
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Tabla N° 12. Tiempos promedio y productividad

TIEMPO PRODUCTIVI-
(SEG) DAD
X Y
211,6 143%
246,3 143%
290,9 80%
276,4 84%
322,7 71%
289,6 96%
287,0 69%
295,2 58%
226,3 76%
260,7 104%
309,0 112%
273,2 35%
280,9 87%
230,6 151%
286,1 89%
315,2 39%
282,8 66%

Fuente: Forecast noviembre 2017
Elaborado por: El Investigador.
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DIAGRAMA DE PEARSON
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TIEMPO

PRODUCTIVIDAD

Figura N° 19: Diagrama de Pearson

Fuente: IQE de Ecuador.
Elaborado por: El investigador.

COEFICIENTE DE CORRELACION

El coeficiente de correlacidn de Pearson, que se simboliza con la letra mindscula
r, se calcula dividiendo la suma de los productos de las desviaciones de cada
variante de X e Y, con respecto a sus medias (suma que se denomina covarianza de
XyY), por el producto de las desviaciones estandar de ambas variables. En forma

practica, el coeficiente de correlacidn de Pearson es:

NELXY) - GL OELY)

J[N Z?’=1X2 - (ZIiV=1X)2][N Z?]=1Yz - (Zﬁv=1y)2]

T =

55



Tabla N° 13. Relacion para andlisis de Pearson

INDEPEN- | DEPEN-
DIENTE |DIENTE
PRO-

TIEMPO  |DUCTI-

(SEG) VIDAD

X Y% Y X2 Y2 XY
211,6 142,86% |1,43 44779,3 2,04 302,3
246,3 143,37% 1,43 60680,1 2,06 353,2
290,9 80,00% 0,80 84616,3 0,64 232,7
276,4 83,84% 0,84 76390,8 0,70 231,7
322,7 71,23% |0,71 104113,8 0,51 2298
289,6 95,89% |0,96 83842,4 0,92 2777
287,0 68,77% 0,69 82369,0 0,47 1974
295,2 57,67% |0,58 87156,2 0,33 170,2
226,3 76,33% 0,76 51201,6 0,58 172,7
260,7 103,67% |1,04 67976,1 1,07 270,3
309,0 111,67% |1,12 95481,0 1,25 345,1
273,2 34,67% |0,35 74650,4 0,12 94,7
280,9 86,77% 0,87 78929,8 0,75 2438
230,6 150,58% |1,51 53155,9 2,27 347,2
286,1 89,49% 0,89 81859,6 0,80 256,1
315,2 39,30% |0,39 99330,0 0,15 123,9
282,8 66,15% |0,66 79994,7 0,44 187,1

[EX=4684,5 |[N=17 |TY=15,02]|XX?=1306526,9 |XY?= 15,1 | ZXY= 40357 |

Fuente: Forecast noviembre 2017
Elaborado por: El Investigador.
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NI (XY) - L X)EELLY)

r =
J [NEI, X2 — (S, )2 N EL, V2 — (5N, ¥)?]
17(4035,7) — (4684,5)(15,02)
r =
V[17(1306526,9) — (4684,5)2][17(15,1) — (15,02)?]
68606,9 — 70361,19
r =
J[22210957,3 — 21944540,25][256,7 — 225,6]
68606,9 — 70361,19
r =
J[22210957,3 — 21944540,25][256,7 — 225,6]
—1754,29
r =
V[266417][31,1]
_ —1754,29
"~ 2878,46
r=-0,61

Lo anterior significa que similarmente entre-1 y 0 seran tanto mas inversamente
proporcionales, cuanto mas se acerquen a -1. Los coeficientes de correlacion,

cuanto mas cerca de cero, indican a menor correlacion.

Con todas estas caracteristicas, se puede interpretar el resultado que calculamos
del coeficiente r de Pearson. Como r= - 0,61 se concluye que la correlacion es baja

y negativa.

En esta ilustracion grafica podemos apreciar que en un comparativo de
productividad contra tiempo se nota claramente el decrecimiento de la
productividad a medida que aumenta el tiempo de elaboracién o de trabajo. Con
estos cuadros queda demostrado que la productividad de la empresa va a estar
directamente relacionada con los tiempos de ejecucion y por lo tanto es el problema
principal que se tiene en el area y donde se pondra mayor atencién en el andlisis de

la situacién actual.
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CONCLUSIONES

En el proceso actual de reparacion de carcasas plasticas de decodificadores
en la empresa IQE de Ecuador, se identifica una inexistente distribucion de
las operaciones de inspeccion, lijado y limpieza.

Se determina la linea base de productividad en funcion del proceso actual
de reparacion de carcasas plasticas en el area de cosmeética, que se relaciona
entre la meta propuesta y la produccion real, identificando que a mayor
tiempo ocupado menor productividad.

Se plantea la necesidad de proponer un nuevo sistema de reparacion de car-
casas plésticas en el area de cosmética en funcion del analisis previamente
realizado, para obtener mejores resultados de productividad, debido al aho-

rro de recursos que puede generar esta reorganizacion.

RECOMENDACIONES

Realizar un redisefio de la linea de produccién en la reparacion de carcasas
plasticas del area de cosmética con un nuevo Lay-out del proceso.
Balancear la linea base en funcion de los tiempos parciales en inspeccion,
lijado y limpieza, segun el nuevo Lay-out.

Mejorar el proceso de reparacion de carcasas plasticas con un sistema de
produccidn en linea, que sea ordenada por subprocesos de inspeccién, lijado
y limpieza, asignando tareas individuales a los operadores, con el objetivo
de ahorrar recursos, evitar tiempos muertos y aumentar destreza en cada una

de las actividades propuestas.
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CAPITULO V

PROPUESTA

Titulo de la propuesta

“REDISENO DE LOS PROCESOS DE REPARACION DE CARCASAS
PLASTICAS DE DECODIFICADORES, EN LA AREA DE COSMETICA EN
LA EMPRESA IQE DEL ECUADOR”

Datos informativos.

Empresa: Empresa IQE del Ecuador
Pais: Ecuador

Provincia: Pichincha

Ciudad: Quito

Institucién Ejecutora: Empresa IQE

Beneficiarios: Los trabajadores y directivos que intervienen en este proceso de
reacondicionamiento de carcasas plasticas de decodificadores, en el rea de cosmé-

tica en la Empresa IQE del Ecuador.

Ubicacion: El Presente Redisefio se implementara en el area de cosmética en la
empresa IQE del Ecuador, ubicada en la ciudad de Quito, Parroquia Carcelen Alto,
Barrio Carcelén Industrial, calle Antonio Flor y Joaquin Mancheno, contando con

un area en planta completa de 1.000 m2.
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-~ 1Q Electronics
Calle, Antonio Flor N74-105, Quito

Figura N° 20: Ubicacion de la Empresa IQE
Fuente: Pagina Web IQE de Ecuador.
Elaborado por: El Investigador.

Tiempo estipulado para la ejecucidn: Se estimara un tiempo determinado para
el redisefio de los nuevos Procesos Piloto, aproximadamente de 1 semanas, empe-
zando el dia lunes 03 de diciembre del 2018 y finalizara aproximadamente el dia 15
de diciembre del 2018.

Equipo técnico responsable: Jefe de Calidad, Lider del area de cosmética y

gerente de produccion del equipo de la Empresa IQE del Ecuador.

Costo aproximado: USD $ 750,00

Antecedentes de la Propuesta

En la Empresa IQE del Ecuador una vez realizados los estudios de los procesos
de produccion en el area de cosmética se encontro ciertas fallas en el sistema de
operaciones y los subprocesos donde se encontraron que cada operario se encarga

de realizar los tres procesos antes de enviar a pintura.
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Los bajos indices de productividad y eficiencia, durante el proceso de reparacion
de carcasas, se generan una demanda insatisfecha y tiempos o0ciosos e
improductivos, debido a la mala distribucion de la carga de trabajo y la
inexperiencia de los operadores provisionales escogidos al azar sin capacitaciones
y falta de destrezas en estas tareas, y sumado la carencia de equipamiento

semiautomatico en el proceso.

OBJETIVOS

Objetivo general

Redisefiar las operaciones del proceso en linea de reparacién de carcasas plasti-

cas para decodificadores en el area de cosmética para mejorar la productividad.

Objetivos Especificos

e Analizar los subprocesos de operacion de la linea de reparacion de carcasas
plasticas para decodificadores en el area de cosmética.

e Proponer un proceso en linea de reparacién de carcasas plasticas para deco-
dificadores encaminado al incremento de la productividad en el mismo.

e Identificar un plan piloto en el nuevo Lay-out evaluando la mejora del pro-
ceso con las nuevas cargas de trabajo y obtener datos especificos de creci-

miento.

JUSTIFICACION DE LA PROPUESTA

Partiendo del andlisis del entorno actual de los procesos en linea de reparacion
de carcasas plasticas para decodificadores en el area de cosmética, evaluando todas
las fortalezas y debilidades de cada uno de los procesos y la necesidad de incremen-
tar la productividad. Para la evaluacion de los medios tecnoldgicos y recursos dis-
ponibles que se cuentan para mejorar los tiempos produccion y solucionar el pro-

blema de productividad de la empresa.
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Es importante implementar un nuevo Lay-out optimizando todos los recursos
disponibles mejorando los procesos de ejecucion en cada puesto de trabajo aumen-
tando la eficiencia y por ende la productividad.

Para la incrementar la productividad es necesario un nuevo Lay-out optimizando
los recursos disponibles mejorando los procesos de ejecucion de las operaciones en

cada puesto de trabajo.

El disefio del nuevo Lay-out en las operaciones del proceso de reparacion de
carcasas plasticas en el &rea de cosmética previo a la pintura, requiere el conoci-
miento para poder identificar, cuéles de las tres operaciones tienen el mismo pro-
blema, donde se podra disefiar un plan piloto y un nuevo diagrama de procesos para
el area de cosmética y poder superar estos inconvenientes, al identificar se tomara
acciones para realizar en el futuro una implementacion en la linea, y las capacita-

ciones y reentrenamiento de los operarios.

FACTIBILIDAD

Analisis de la factibilidad legal.

La constitucion de la Republica del Ecuador enuncia en el siguiente articulo:

Art. 284.- La politica econdmica tendra los siguientes objetivos:

2. “Incentivar la produccién nacional, la productividad y competitividad sisté-
micas, la acumulacion del conocimiento cientifico y tecnologico, la insercidn estra-
tégica en la economia mundial y las actividades productivas complementarias en la

integracion regional”

Analisis de la factibilidad Técnica.

Para el analisis de la factibilidad técnica en la propuesta se seleccionara las nue-
vas operaciones en los tres puestos de trabajo con los diferentes diagramas de pro-
cesos de los diferentes elementos y modelos de carcasas, con sus nuevas definicio-

nes de parametros de tiempos y movimientos que se requiere para cumplir con los
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estandares en las operaciones manuales y semiautomaticas dependiendo del modelo
de carcasa programado a cumplir.

El redisefio de las operaciones y su dimensionamiento se utilizan el programa
exclusivo de laempresa IQE y para la capacitacion al personal y su reentrenamiento
se utilizara el programa APS donde consta, la simulacion del disefio de base en los
tiempos cronometrados IN SITU.

METODOLOGIA

Se propone el desarrollo de cientifico de todo el proceso y se obtiene resultados
mediante el diagrama de flujo de las tres operaciones utilizando de tiempos y mo-
vimientos donde se selecciona uno de los mejores tiempos y cumplan los estandares
y requerimientos ergonémicos Y fisicos involucrados en las operaciones de repara-
ciones de las carcasas para decodificadores en el area de cosmética, enfocados en

los procesos de inspeccion, lijado y limpieza

METODOS
Para la investigacion se procedera a emplear los siguientes métodos:

Método analitico.

Este método se efectlia los analisis base para los modelos estandares de la em-
presa de objeto de estudio del proceso que en ingenieria es el sustento cientifico
para el proceso de las operaciones de reparacion de carcasas para decodificadores

de la empresa IQE.

Método deductivo

Este método permite establecer el problema planteado, logrando concentrar los
aspectos puntuales de la investigacién, dando la posibilidad de desarrollar los as-
pectos complejos como es el redisefio del area de cosmética en el proceso de repa-
racion de carcasas, en donde se consume: materiales fungibles, tiempos de opera-

cion y recursos humanos, para mejorar la productividad de la empresa.

63



Método modelacion matematica.

Con el método matematico a utilizar en la investigacion, el estudio que contiene

operaciones matematicas, fisicas y estadisticas para determinar valores exactos y

tolerancias en el Redisefio del lay-out en el proceso de reparacion de carcasas para

decodificadores, como es el diagrama de flujo del proceso en su parte estructural.

También nos sirve para el calculo de tiempos, recursos humanos, y materiales que

se utilizan en los procesos.

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Se describen las actividades a las cuales estan proyectadas las actividades a las

cuales se propone el trabajo de Redisefio del proceso en linea para la reparacion de

carcasas de decodificadores la empresa IQE de Ecuador.

Tabla N° 14. Cronograma de Actividades

ACTIVIDADES

SEMANAS

1

SEMANAS

2

SEMANAS

3

1

Recopilaciéon datos

Tabulacion de datos

2

3

4

112

3

4

112

3

4

Elaboracion de la Propuesta

Elaboracion de Lay-out

Anélisis disposicién equipos

Andlisis de inversion

Célculo de retorno de la inversion

Presentacion de la Propuesta

Aprobacion de Propuesta

Asignacion de Actividades a las areas

Asignacion de Recursos

Socializar la Propuesta

Plan Piloto de la Propuesta

Valoracion de la Propuesta

Conclusiones y Recomendaciones

Fuente: El investigador.
Elaborado por: El Investigador.
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En la Tabla N° 14, estan proyectadas los temas mas importantes y trascendenta-
les en el presente informe de investigacion. Se proyecta un plan Piloto de dos se-
manas, y para su implementacion en tres meses consecutivos desde el mes de inicio,
donde se proyectard una evaluacion en sus diferentes etapas de la investigacion
considerando operaciones estadisticas y determinar los valores exactos y tolerables
en el redisefio del proceso con su respectivo diagrama de flujo y el nuevo Lay-out

y una evaluacion Economica.

DESARROLLO DE LA PROPUESTA

Para el informe de la propuesta de la presente investigacion, se proyecta un Plan
Piloto de dos semanas consecutivas una evaluacion de las diferentes etapas de la
investigacién con un diagrama de flujo y un nuevo Lay-out y los ajustes economi-
COs.

Lo mas importante es el estudio profundo de los tiempos de las tres operaciones
definidas se reduzcan al realizar una actividad por cada operador y los subprocesos
los que realizan de manera conjunta el mismo operador, se deben implementar con
coordinacion con los diferentes departamentos involucrados como son: Seguridad

Industrial, Procesos, Mantenimiento y Financieros.

Propuesta nuevo Lay-out al Proceso de Reparacion de Carcasas para Deco-
dificadores en el Area de Cosmética, en la empresa beneficiada IQE de Ecua-

dor.

RESUMEN:

El proyecto que se basa en el plan de mejora continua en el proceso de reparacion
de carcasas para decodificadores en el area de cosmética se identifica que los pro-
cesos manuales se deberian considerar una semi-automatizacion para obtener me-
jores tiempos y mayor rendimiento de los trabajadores que pueda realizar la activi-

dad mas individuale, y especializadas con mayor destreza.
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OPERACIONES PROYECTADAS

Producto:

Los tres operarios cuenten con la distribucion de la carga de trabajo, para au-
mentar la productibilidad, se plantea para cada operacién un nuevo conjunto de ta-
reas las cuales en las tablas N° 15, 16 y 17 en las cuales se plantean los tiempos en
las operaciones los cuales son importantes para mejorar la productividad en el area
de cosmética y el proceso de reparacion de carcasas de los decodificadores y mejo-

rar la calidad y los estandares.

Lay-out proyectado

= = =p
|
|
1 @/

= o=

Figura N° 21: Layout propuesto para el Area de Cosmética

Fuente: IQE de Ecuador.
Elaborado por: El Investigador

La propuesta de nuevo Lay-out en la figura N° 19 en el area de cosmética se
toma en cuenta los tres puestos de trabajo Inspeccion, Lijado y Limpieza més el
punto de Entrada de Partes, sigue la direccion de las flechas y termina en el estante

previo a la pintura.




PROPUESTA DE DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO DE LAS
OPERACIONES DEL AREA DE COSMETICA, EN LA EMPRESA BENE-
FICIADA IQE DE ECUADOR

Segun los estudios desarrollados en el presente informe se propone de una ma-
nera de prototipo Piloto para el area de cosmética dividir las tareas individuales en
linea de Inspeccion Lijado y Limpieza en diagramas de flujo de las operaciones con
subprocesos bien definidos y con tiempos cronometrados experimentales de tal ma-
nera de los operarios adquieran mayores destrezas con tareas asignadas y con tiem-
pos a superar y con metas de cantidad de unidades por horas, dias y semanas. Con
la finalidad de proyectar el cumplimiento de unidades procesadas y requeridas por
los clientes e la disminucion de unidades en reprocesamiento que regresan desde
loa area de pintura por no cumplir los minimos de requerimientos de los estdndares

por los diferentes clientes y sus exigencias para satisfacer los clientes finales.

Como se puede evidenciar en la propuesta de los diagramas de flujo para las
operaciones 1,2 y 3, que dando los resultados parciales con una proyeccion de me-
jorar los tiempos en los subprocesos dando como resultado parcial medio para Ins-
peccion de 0,93 de min. para Lijado de 0,67 de min. y para Limpieza de 0,52 de
min. dando una suma parcial de 2,12 min. que equivale a 28,3 unidades por hora
gue nos da un subtotal de 226,4 unidades diarias, dando una cifra mensual de 9056
unidades con una tolerancia maxima de +/- 5% en reprocesos por diferentes causas,

para el proceso del area cosmética.
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Tabla N° 15. Diagrama de Procesos de Flujo de la Operacién 1 Inspeccién -

Propuesto.
DIAGRAMA DE FLUJO DEL OPERACION COSMETICA
UBICACION: Linea de reparacidn carcasags plasticas RESUMEN
ACTIVIDAD: INSPECCION EVENTO CANTIDAD DE PASOS PRESENTE TIEMPO
FECHA: Operaci6n O 5 5
OPERACION 1 [AnausTA: Transporte = 2 g
Subraye el método y tipo apropiado Retrasos D 1 3
METODO  Presente Propuesto Inspeccion [] 1 8
TIPO: Frabafador Material Maquina Almacenamiento | \/ 0 0
Comentario: Tiempo en realizar 1 unidad segin la demanda 4,6min Tiempo total procesos (min) 07
ool el 7% de tleracia 43 TIEMPO PASOS min 02 Tiempo Tota 093
Tiempo
NQ Descripcion de los eventos A0S Tiempo (seg) DISTANCIA asops Tiempo total Recomendacones
] P op DOV POYsES (pasos) | " P almétodo
(seg)
Desplaza caja de decodificadores a
1 O 4 6 3 7
estanteri y/o mesa de trababo RW/LW O’ D v
Descaga decodificadores de cartones ‘
2 - 3 2 1 4 ,
estanteria y/o mesa de trabajo bio v
(Clasifica carcasas grupos por modelo
3 [ Brupose 0DV 4 2 1 5
LH/RH
4 [Tomael decodificador RH/ LH ?E? D [] V 3 2 1 4
; Separan pane§ metalicas y plasticas =p]ln v 0 1 1 1
botoneras /swich
Colocar partes plasticas estanteria y/o ‘
6 =, 4 2 1 5
meza de trabajo RH/LH U v
] Inspeccion de carcasa plasticas 3 2 1 g
decodificadores O =D ; V
Desplaza a estanteri y/o mesa por
; D 4 4 2 6
modelo RW / LW O D v
9 |Esperaotro lote O E;b ] v 3 2 1 4
TOTAL 2 119 4 B L 5

Fuente: El Investigador
Elaborado por: El Investigador.

En el diagrama de flujo de la tabla N° 15, se puede evidenciar el analisis deta-

Ilado sobre la operacion 1 de Inspeccion se realiza 5 operaciones, 2 transportes, 1
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inspeccion y 1 retraso, la intervencion de subdividir la operacion en subprocesos,
se realiza una prueba real con un Plan Piloto aplicando las nuevos parametros a
cumplir para mejorar los tiempos de los eventos en la linea de la area de cosmética,
dando la seguridad que con el desarrollo, e implementacidon los resultados parciales
sean progresivos ya que los operadores adquieran mas destreza y su productividad

se incremente.

Tabla N° 16. Diagrama de Procesos de Flujo de la Operacion 2 Lijado -

Propuesto.
DIAGRAMA DE FLUJO DE LA OPERACION COSMETICA
UBICACION: Linea de reparacin carcasaqs plasticas RESUMEN
ACTIVIDAD: LIADO EVENTO CANTIDAD DE PASOS PRESENTE TIEMPO
FECHA: Operacion O 3 17
Operacion2 ANALISTA: Tansporte | 1 4
Subraye el metodoy tipo apropiado Retrasos D 1 4
METODO Presente  [Propuesto Inspeccion [] 1 8
TpO: Frabafador Material Maguina Almacenamiento| \/ 0 0
Comentario: Tiempo en realizar 1 unidad segun la demanda 4,6min Tiempo total procesos (min) 06
con el T de tolerancia4 3 Distancia (PASOS min) |~ 0,1 Tiempo Total 0,67
Tiempo
Ne Descripcion de los eventos oo Tiempo (seg) DSTANCIA Iasops Tiempo total Recomendci
_ P Op(DOV PSS (onso r()seg) PO nesal metodo
T lasti del
: oma carcasas plasticas por modelo =\D|0 v ] ) : .
de estante y/o mesa RH / LH
2 |lijaralladuras de carcasas plasticas +E> D|O V 10 2 1 1
Aplica desengrasante en lijado
3 [ 6 oy ol DIV 4 2 1 5
manchas profundas
Desplaza partes plasticas estanteria
4 4 4 2 b
y/o meza de trabajo LW/RW OQD UV
5 [Inspeccion de superficies de carcasa O E>D\f’ \/ 8 2 1 9
6 |Esperaotrolote O E> ' [ V 4 2 1 5
TOTAL 304 1 10 B 1 70 40,0

Fuente: El Investigador
Elaborado por: El Investigador.

69



En el diagrama de flujo de la tabla N° 16, se puede evidenciar el analisis deta-
Ilado sobre la operacion 2 de Lijado donde se realiza 3 operaciones, 1 transportes,
1 inspeccion y 1 retraso, la intervencion de subdividir la operacion en subprocesos,
se realiza una prueba real con un Plan Piloto aplicando las nuevos parametros a
cumplir para mejorar los tiempos de los eventos en la linea de la area de cosmética,
dando la seguridad que con el desarrollo, e implementacion los resultados parciales
sean progresivos ya que los operadores adquieran mas destreza y su productividad

se incremente.

Tabla N° 17. Diagrama de Procesos de Flujo de la Operacion 3 Limpieza -
Propuesto.

DIAGRAMA DE FLUJO DE LA OPERACION COSMETICA
UBICACION: Linea de reparacidn carcasags plasticas RESUMEN
ACTIVIDAD: LIMPIEZA EVENTO PRESENTE TIEMPO
FECHA: Operacion 0 4 15
Operacién3 [nausT: Tansporte | 1 4
Subraye el metodo y tipo apropiado Retrasos D 1 4
METODO  Presente  |Propuesto Inspeccién [] 1 8
TIPO: Frabajader Material Maquina Almacenamiento| \/ 0 0
Comentario: Tiempo en realizar 1 unidad segun la demanda 4,6min Tiempo total(min)
con el 7% de tolerancia 43 Distancia (PASOS min) 02 Tiempo Total 0,52
Tiempo
N¢ Descripcion de los eventos A0S Tiempo (seg) DISTANCIA asops Tiempo total Recomencaciones
) : OPD|O v A (PASOS) p : al metodo
(seg)
1 |Toma carcasas plasticas RH / LH ’ (- D [ v 3 2 1 4
Aplica thinner, cetonas y otros en
2 3 2 1
lijado, ralladuras y manchas LH/RH = DU v 4
3 Limpiary dosificacion thinner, DI v 5 ) 1
cetona, y otros 6
Limpiar guapes, franelas y brochas
4 4 4 2
cantidad y dosificacion por unidades [> DU v 6
Desplaza partes plasticas estanteria
5 4 4 2
y/0 meza de trabajo LW/RW OQD i v 6
Inspeccion partes plasticas )
6 8 2 1
decodificador LH/RH previo pintura O [> Dl i 9
7 [Desplasamiento area de pintura O E> ‘ [ v 4 2 1 5
TOTAL a1 1 10 31 18 90 40,0

Fuente: El Investigador
Elaborado por: El Investigador.
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En el diagrama de flujo de la tabla N° 17, se puede evidenciar el anélisis deta-

Ilado sobre la operacion 3 de limpieza donde se realiza, 4 operaciones, 1 transportes,

1 inspeccion y 1 retraso, la intervencion de subdividir la operacion en subprocesos,

se realiza una prueba real con un Plan Piloto aplicando los nuevos parametros a

cumplir para mejorar los tiempos de los eventos en la linea del area de cosmeética,

dando la seguridad que con el desarrollo.

SELECCION DE ALTERNATIVAS POR CRITERIOS PONDERADOS
PARA AUTOMATIZACION — REORGANIZACION

Tabla N° 18. Criterios de ponderacion automatizacion — reorganizacion

Criterio de evaluacion

Fuente: El Investigador
Elaborado por: El Investigador.

Rango Cuantificacion Criterio de seleccidn
Baja 5 Hasta $1000
Media 3 Entre $1000 y $3000
Alta 1 Mas de $3000
Baja 5 Hasta 100 kw/h
Media 3 Entre 100 y 200 kw/h
Alta 1 Mas de 200 kw/h
Baja 5 Mas de 6 meses
Media 3 Entre 1y 6 meses
Alta 1 1 al mes
Baja 1 Hasta $3000
Media 3 Entre $3000 y $5000
Alta 5 Mas de $5000
% DE REPROCESO POR CALIDAD
Baja 5 0%-3%
Media 3 3%-10%
Alta 1 Mas del 10%
Baja 5 Hasta 1 mes
Media 3 Entre 1 mes y 3 meses
Alta 1 Mas de 3 meses
Baja 1 Hasta 30 segundos
Media 3 De 30 seg hasta 60 seg
Alta 5 Mas de 60 seg
Baja 5 Hasta $200 / mes
Media 3 Entre $200 y $300
Alta 1 Mas de $300
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Tabla N° 19. Ponderacién segin importancia de factores criticos

EVALUACION POR PROCESOS PONDERADOS
POR- REOGA-| AUTO-
CEN- NIZA- | MATIZA-
CRITERIO DE EVA- | L "o o CION CION
LUACION PRIORI- : : VA- | VA-
DAD |OPCION| OPCION | LOR | LOR
A B A B
COSTO DE LA IM-
PLEMENTACION 20% 5 1 1 0,2
CONSUMO DE
ENERGIA 5% 5 1 0,25 | 0,05
MANTENIMIENTO 5% 5 1 0,25 | 0,05
COSTO DE MANO
DE OBRA 15% 3 5 0,45 | 0,75
GARANTIA EN LA
CALIDAD DEL PRO-
DUCTO TERMI-
NADO 25% 5 3 1,25 | 0,75
TIEMPO DE IMPLE-
MENTACION 5% 5 1 0,25 | 0,05
TIEMPO DE PRO-
CESO 20% 3 5 0,6 1
COSTO DE MATE-
RIALES 5% 5 1 0,25 | 0,05
TOTAL 100% 4,3 2,9

Fuente: El Investigador
Elaborado por: El Investigador.

Con esta tabla de valores se puede identificar la mejor alternativa en cuanto a un
cambio se refiere para optimizar los tiempos en este proceso, como se ve en la Tabla
19 al tener un claro puntaje de 4,3 en la evaluacion se tomara como opcién el cam-

bio de proceso.

Es importante resaltar los valores en que fue claramente mas alto que una auto-
matizacién, como por ejemplo el costo de implementacion, el cambio de proceso es
considerablemente mas bajo que la automatizacion ya que no requeriria de inver-
sion en infraestructura, herramientas 0 maquinaria para poder ser utilizada como lo

es en la automatizacion.
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Adicional se puede analizar la garantia de la calidad, es otro factor muy impor-
tante que se mantenga altos pardametros para satisfacer el mercado, por esto también
se puede mantener el proceso manual, ya que en cada subproceso se realizara un
control de calidad uno a uno de los equipos, tomando en consideracion que se re-
quiere un criterio especifico para intervenir las diferentes partes y es mucho méas

facil realizarlo manualmente ya que no se puede considerar procesos estandar.

Un factor importante a considerar para este andlisis también es el tema de fun-
cionamiento y recursos que necesitaria para trabajar una maquina, comenzando por
la instalacion, calibracion, consumo de energia, espacio, etc., son temas que si se lo
toma en cuenta de uno en uno no es muy relevante, pero si se lo analiza en conjunto,
se requeriria tener personal capacitado para realizar el mantenimiento o llamar cada
vez que tenga algun problema la maquina al técnico del fabricante, esto es muy
complejo manejarlo sobre todo en las paras no programadas que mas que el costo
de reparacion de la maquina es el costo de suspension de produccion lo que pesara

mas al final del dia en una eventualidad.

Como referencia para la cuantificacion de la inversién se tiene un valor de la
empresa CPC Magquinarias que cotiz6 un mecanismo ajustado a las necesidades de
la empresa en un valor de $10500, tomando en cuenta que lo fabricarian de cero y
ajustado a los requerimientos solicitados y tomara aproximadamente de 4 a 5 meses
para fabricacién, pruebas, calibracion y cambios a fin de dejar a punto la linea de
produccion, sin embargo al no tener un estandar de calidad en el proceso no puede
garantizar la calidad en el 100% de los equipos ya que es muy variable el nivel de

intervencion de los equipos.

La propuesta consiste en realizar una linea de procesos donde se creara una
cadena de produccion comenzando por el disefio del espacio, disposicion de
lugares, mesas de trabajo, herramientas y materiales disponibles para evitar al
maximo tiempos muertos, desperdicios de materiales y movimientos excesivos. El
siguiente paso es capacitar al personal para el cambio, con el mismo ndamero de

personas se modificara el area para poner el plan en marcha, una vez estructurado
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el espacio fisico se debera tener una linea de flujo de trabajo adecuado para evitar
tiempos muertos y mantener el ritmo de trabajo, tomando en cuenta las condiciones

de ambiente necesarios para el uso de tafier y particulas producido por el lijado.
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Figura N° 22: Diagrama de proceso propuesto

Fuente: El Autor.
Elaborado por: El Autor
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En esta propuesta se puede identificar claramente los procesos independientes

para cada operador, realizando una linea de trabajo mejor estructurada y planificada

para reducir los tiempos muertos al maximo, desempefien una actividad cada ope-

rador y puedan adquirir destreza en cada una de las actividades para alcanzar asi la

optimizacion de recursos y se pueda reflejar un aumento de la productividad paula-

tinamente conforme se acostumbren y especialicen a la nueva metodologia de tra-

bajo.

SELECCION DE CRITERIO PONDERADO PARA LIJADORA

Como mejora a uno de los procesos que se implementara se propone cambiar el

proceso de lijado con una herramienta para lijar, puede ser neumatica o eléctrica,

en cualquier caso, se necesita seguir un proceso de toma de decisiones, para lo cual

realizaremos una tabla de criterio ponderado

Tabla N° 20. Ponderacién segln importancia de factores criticos

EVALUACION POR PROCESOS PONDERADOS DEL USO DE LIJA-
DORA
LIJA-
CRITERIODE | "ORCT | MANUAL | DORA
EVALUACION OPCION | OPCION |VALOR | VALOR
PRIORIDAD
A B A B
COSTO DE LA
LIJADORA 15% 5 1 075 | 015
GARANTIA EN
LA CALIDAD
DEL PRODUCTO
TERMINADO 35% 3 5 105 | 175
TIEMPO DE
PROCESO 35% 3 5 105 | 1,75
COSTO DE IN-
SUMOS 15% 5 3 075 | 045
TOTAL 100% 36 | 41

Fuente: El Investigador
Elaborado por: El Investigador.

75




Tabla N° 21. Criterios de ponderacion

CRITERIO DE EVA- RANGO CUANTIFI- | CRITERIO DE SE-
LUACION CACION LECCION
BAJA 5 hasta $100
MEDIA 3 entre $100 y $300
ALTA 1 mas de $300
BAJA 5 0%-3%
MEDIA 3 3%-10%
ALTA 1 mas del 10%
BAJA 1 hasta 30 segundos
MEDIA 3 de 30 seg hasta 60 seg
ALTA 5 mas de 60 seg
BAJA 5 hasta $200 / mes
MEDIA 3 entre $200 y $300
ALTA 1 mas de $300

Fuente: El Investigador
Elaborado por: El Investigador.

PRUEBA EXPERIMENTAL
Se plantea realizar un plan piloto con tres operadores para tomar una muestra de
los tiempos que se puede tener con este cambio y con esto poder constatar la efec-

tividad del cambio propuesto con la restructuracion del personal.
Para esto se va a tomar un 10% del tamafio de la muestra calculado en la tabla

N.° 21 en donde se calcul6 373 muestras por lo que se tomara 37 valores para cada

operador y se comparara con los valores tomados del proceso actual.
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Tabla N° 22. Tabla de tiempos experimentales en segundos

OPERADOR 1 OPERADOR 2 OPERADOR 3
MUES- 2
TRA ILSHISC O LIJADO LIMPIEZA
DIA 1 25/01/2018
T1 68,08 52,2 27,9
T2 45,08 73,08 20,46
T3 94,76 47,85 55,8
T4 43,24 52,2 23,25
15 59,8 40,89 26,97
T6 52,44 62,64 35,34
T7 50,6 45,24 69,75
T8 41,4 42,63 45,57
T9 31,28 42,63 48,36
T10 120,52 32,19 43,71
T11 23,92 46,98 33,48
T12 7,36 49,59 35,34
T13 10,5 49,59 37,2
T14 20,24 42,63 53,94
T15 33,12 50,46 17,67
T16 12,88 66,99 47,43
T17 9,2 69,6 50,22
T18 4,6 40,89 99,51
T19 32,2 98,31 66,96
T20 57,04 92,22 55,8
T21 48,76 73,95 61,38
T22 34,96 116,58 35,34
T23 59,8 149,64 61,38
T24 32,2 37,41 52,08
T25 452,64 33,93 26,97
T26 215,28 126,15 56,73
T27 30,36 17,4 49,29
T28 35,88 36,54 47,43
T29 55,2 18,27 31,62
T30 51,52 42,63 45,57
T31 46,92 41,76 35,34
T32 72,68 48,72 39,06
T33 48,76 41,76 37,2
T34 23,92 78,3 39,99
T35 47,84 104,4 47,43
T36 22,08 67,86 31,62
T37 47,84 82,65 45,57

Fuente: El Investigador
Elaborado por: El Investigador.
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Tabla N° 23. Resumen de tiempos experimentales en segundos

PROME- % ACUMU-
DIO % LATIVO
OPERA-
DOR 1 INSPECCION 57,6864865| 36% 36%
OPERA-
DOR 2 LIJADO 59,9124324| 37% 73%
OPERA-
DOR 3 LIMPIEZA 442881081 | 27% 100%
TOTAL 161,887027

Fuente: El Investigador
Elaborado por: El Investigador.

Con los tiempos obtenidos es necesario comparar con los promedios actuales y
asi cotejar los resultados para verificar si existié algin cambio o indicio que se

pueda visualizar una mejora en los procesos.

Tabla N° 24. Comparativos tiempos actuales promedio vs experimentales

INICIAL EXPERIMENTAL DIFERENCIA
PROME- PROME-
DIO EN % | DIOEN % C[I),IAFIIEEEEII\EI-G %
SEG SEG
INSPEC- . o
CION 63,97 33% 57,68 36% 6,29 10%
LIJADO 79,50 42% 65,42 37% 14,08 18%
LIM- . o
BIEZA 47,88 25% 44,29 27% 3,59 8%
TOTAL 191,36 100% | 161,89 100% |PROMEDIO | 12%

Fuente: El Investigador
Elaborado por: El Investigador.

Para proyectar el crecimiento de productividad se tomara como referencia la can-
tidad de equipos por hora realizados en promedio, ya que cada dia se realizan dife-
rentes equipos y diferentes cantidades. Entonces. se calculo el nimero de equipos
diarios dividiendo el nimero de equipos producidos en un total de 12 semanas to-
madas en tres meses de los histéricos de la empresa y promediando a un nimero
semanal, se dividié ese valor para los 5 dias obteniendo el valor promedio diario y
a su vez se dividio para 8 horas obteniendo asi el nimero promedio de equipos por

hora producidos actualmente.
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Esto con el fin de ser lo més objetivos posibles al momento de calcular el creci-

miento en un parametro que sea mas facil de medir de acuerdo a la metodologia de

calculo de productividad que es el nimero de equipos producido al dia.

Tabla N° 25. Proyeccion de productividad

1ra SE-
MANA

2da
SE-
MAN
A

3ra
SE-
MAN
A

4ta
SE-
MAN

Sta
SE-
MAN

6ta
SE-
MAN

7ma
SE-
MAN

SEPTIEMBRE

960

1015

900

OCTUBRE

900

1015

1060

660

900

NOVIEMBRE

600

1825

1500

1285

TOTAL

1500

3800

3575

2845

900

PROMEDIO
EQUIPOS SE-
MANAL

1051,6666
7

PROMEDIO
EQUIPQOS DIA-
RIOS

210,33333
3

PROMEDIO
EQUIPOS
HORA

26,291666
7

PORCENTAJE
EQUIPOS POR
HORA

13%

PROMEDIO
EQUIPOS
HORA PRO-
YECTADA

30,047619

35,06

42,07

52,58

70,11

105,17

210,33

PORCENTAJE
DE CRECI-
MIENTO PRO-
YECTADO
POR EQUIPOS
HORA

14%

17%

20%

25%

33%

50%

100%

Fuente: Jefatura de Produccion IQE de Ecuador
Elaborado por: El Investigador.
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La proyeccion calculada con la muestra tomada con el plan experimental segln
la tabla 19, tomada en un dia, arrojé una reduccién promedio del tiempo de 12 %,
tomando en cuenta estos resultados se puede predecir un aumento practicamente
inmediato de la productividad, sin embargo, para ser mas conservadores se tomara
esta disminucion de tiempo obtenido en 1 dia para hacerlo por semana de manera
que no afecte la planificacion en caso de encontrar contratiempos en la implemen-

tacion.

CALCULOS

Tabla N° 26. Calculo hora hombre auxiliar operativo

CALCULO SUELDO AUXILIAR OPERA-
TIVO
SBU 386
SUELDO 386
IESS 11,15% 43,04
1/12
DECIMO TERCER | (Sueldo) 32,17
DECIMO CUARTO |1/12 (SBU) 32,17
FONDOS DE RE- |1/12
SERVA (Sueldo) 32,17
1/24
VACACIONES (Sueldo) 16,08
Sub Total 155,62
Total 541,62
Costo Hora OPERA-
RIO 2,25675972

Fuente: Jefatura de Produccién IQE de Ecuador
Elaborado por: El Investigador.
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Tabla N° 27. Célculo hora hombre Supervisor

Fuente: Jefatura de Produccién IQE de Ecuador

Elaborado por: El Investigador.

Tabla N° 28. Célculo hora hombre Capacitador

386
600
11,15% 43,04
1/12
(Sueldo) 50,00
1/12 (SBU) 32,17
1/12
(Sueldo) 50,00
1/24
(Sueldo) 25,00
200,21
800,21
3,33419028
386
1500
11,15% 43,04
1/12
(Sueldo) 125,00
1/12 (SBU) 32,17
1/12
(Sueldo) 125,00
1/24
(Sueldo) 62,50
387,71
1887,71
7,86544028

Fuente: Jefatura de Produccion IQE de Ecuador

Elaborado por: El Investigador.
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Tabla N° 29. Célculo inversion de la implementacion

Horas Personas Costo Total,en $
CAPACITACION | OPERADORES 4 10 2,257 90,27
SUPERVISORE 4 1 3,334 13,34
CAPACITADOR 4 1 5,348 21,39
ADECUACION
DE ESPACIO OPERADORES 8 10 2,257 180,54
SUPERVISORES 8 1 3,334 26,67
TOTAL, COSTO
DE MANO DE
OBRA 332,21
Cantidad Costo Total
HERRAMIEN- MESA DE TRA-
TAS Y EQUIPOS BAJO 1 0
LIJADORA NEU-
MATICA 2 200 400
INSUMOS/MA-
TERIALES
TOTAL, EQUI-
POS 400
TOTAL, INVERSION \732,21

Fuente: Jefatura de Produccion IQE de Ecuador
Elaborado por: El Investigador.

CALCULO DEL TIR & VAN

VAN: Es el Valor Actual Neto de una inversién o proyecto de inversion es una

medida de la rentabilidad absoluta neta que proporciona el proyecto, esto es, mide

en el momento inicial del mismo, el incremento de valor que proporciona a los

propietarios en términos absolutos, una vez descontada la inversion inicial que se

ha debido efectuar para llevarlo a cabo.
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Se calcula con la siguiente formula:

= FNj
VAN = —10+Z :
L+ D)
]:

Donde: Fj = Flujo Neto en el periodo j
lo= Inversion en el Periodo 0
i= Tasa de descuento del Inv.

n= Horizonte de evaluacion

TIR: La Tasa Interna de Retorno es un indicador de la rentabilidad de un pro-
yecto, que se lee a mayor TIR, mayor rentabilidad. Por esta razon, se utiliza para

decidir sobre la aceptacion o rechazo de un proyecto de inversion.

Para ello, la TIR se compara con una tasa minima o tasa de corte, que sera el
coste de oportunidad de la inversion (si la inversion no tiene riesgo, el coste de
oportunidad utilizado para comparar la TIR sera la tasa de rentabilidad libre de
riesgo, esto es, por ejemplo, los tipos de interés para una cuenta de ahorro o depésito
a plazo). Si la tasa de rendimiento del proyecto -expresada por la TIR- supera la

tasa de corte, se acepta la inversidn; en caso contrario, se rechaza.

La formula de calculo de la TIR -el tipo de descuento que hace 0 al VAN- es la

siguiente:

n
VAN= > — o [o=0
L (1+TIR)! 0
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Tabla N° 30. Célculo del Tiry el Van

TASA DE DES-
10,47%

CUENTO ol 1| 2| 3| 4| 5| 6 71 8| 9] 10
INVERSION 732
Ingresos 23]145(68|90| 113|135| 158|181 203|226
Total 7321 23| 45| 68|90| 113[135| 158|181 (203|226
VAN (8 M) $ 41,04
TIR (8 M) 1,87%
VAN (7 M) ($ 100,25)
TIR (7 M) -2.88%

Fuente: Jefatura de Produccion IQE de Ecuador
Elaborado por: El Investigador.

ANALISIS COMPARATIVOS DE PRODUCTIVIDAD ACTUAL Y PRO-
YECCION

En la actualidad se producen un promedio de 25 equipos diarios en 8 horas de
trabajo, con el cambio propuesto se proyecta aumentar a un promedio de 30 equipos

diarios en la primera semana y mejorando paulatinamente hasta obtener el doble de

equipos en 7 semanas.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES DE LA PROPUESTA

CONCLUSIONES

Mediante el analisis de los subprocesos de operacion de la linea de repara-
cion de carcasas plasticas para decodificadores se plantean los siguientes
resultados: subproceso 1 (inspeccion), se pudo verificar excesivo uso de
tiempo para la ejecucion del mismo; subproceso 2 (lijado), se verifico un
uso excesivo de tiempo para el lijado de los componentes; subproceso 3

(limpieza), se encontrd carencia de tiempos estandar para su ejecucion.

Se propuso un proceso de reparacion en linea, el cudl consistié en colocar
un operador a continuacion del otro, con el fin de realizar una actividad es-
pecifica cada uno, lo cual permitié un incremento en la eficiencia del pro-
ceso debido a la disminucién de tiempos muertos y reduccién de tareas in-
necesarias, por ejemplo: el traslado permanente de material a las mesas de

trabajo, con una reduccion del tiempo promedio de un 12%.

Se establecio6 un plan piloto, el cual consistié en colocar a los operadores en
una disposicion lineal, uno alado del otro en una mesa de trabajo, donde se
asignd un subproceso por operador, obteniéndose mejores resultados de
tiempo de elaboracion por cada equipo intervenido: subproceso 1 (inspec-
cion), reduccion del 10% del tiempo promedio; subproceso 2 (lijado), re-
duccién en promedio del 18% del tiempo; subproceso 3 (limpieza), ahorro

del 8% en promedio del tiempo empleado en la muestra.

RECOMENDACIONES

Se debe capacitar al personal identificando sus aptitudes y deficiencias para
reforzar sus debilidades, potenciando la flexibilidad de funciones en las di-
ferentes tareas y asi lograr una disminucion de tiempos en la ejecucién de

los diferentes subprocesos.
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Aplicar el método Kaizen con el fin de estandarizar los procesos, a través
de la mejora continua, de manera que se pueda replicar el mismo tipo de
propuesta en una jornada laboral; encaminada a la reduccién paulatina del

tiempo promedio logrado actualmente.

Replicar el plan piloto en diferentes dias, horarios y con todos los operado-
res hasta implementarlo definitivamente en el area de cosmética para repa-
racion de carcazas plasticas de decodificadores, y asi obtener una mayor
informacion referente a los tiempos empleados en la ejecucion de los sub-

procesos que componen dicha actividad.

Una vez ya implementado el plan piloto y se definan los procesos se reco-
mienda utilizar sistemas semiautomaticos (lijadoras neumaticas) en los pro-
cesos de lijado y limpieza con el fin de mejorar sustancialmente la produc-
tividad.
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FLUJOGRAMA REACONDICIONAMIENTO GENERAL

It

Astamiento Alistamiento
panes partes
metdicas. pldsticas. [—
l ION.
Desmontaie de | -
botones.

Pirtura,

~)®q— Ertrega. £ Armado. Serigratia
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COTIZACION MAQUINA AUTOMATIZADORA DE LIJADO

Ana (Sector Guayllabamba)

TELF. 022 131 282
/ 099 141 8378/0998572064
£ RUC:

Av. Simon Bolivar 836 Barrio Santa

Depositar o Transferir a la cuenta de Aharmos Mro. 2200284040

Banco Pichincha a nombre de Cristhian Castro Arcos

Cristhian Castro

1716290778001
MAQUINARIAS Mail:  cocgoorae
QUITD - ECUADOR
FECHA 21 06 2018
COTIZACION TIPO 18016-2 EMAIL: | cernar
COTIZADD A: ATENCION:
IQE DE ECUADOR ING. JORGE SALAZAR
DIRECCION RUC:
TELEFOMNOI FAX: CIUDAD:
Capacidad:
Cant]Unidad Descripcion Unitario Total
1 | Unidad Maquina lijadora de partes plasticas con banda transportadora, $10500,00| % 10.500,00
regulacion de velocidad, ajustable de acuerdo a caracteristicas
solicitadas por el cliante
SUBTOTAL $ 10.500,00
FORMA DE PAGO: 50% anticipo 50% contraentrega IVA 12% $ 1.260,00
TOTAL 5 11.760,00
ENTREGA: 10 semanas
VALIDEZ OFERTA: 30 Dias
OBSERVACIONES:
COTIZADO POR:
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TABLA DE TIEMPOS

TIEMPO EN SEGUNDOS

LIM-
MUESTRA | INSPECCION | LIJADO | PIEZA
T1 74 60 30
T2 153 84 22
T3 146 55 60
T4 49 60 25
5 103 119 36
T6 47 61 80
T7 65 67 55
T8 57 49 98
T9 55 154 70
T10 45 104 74
T11 34 28 46
T12 131 30 75
T13 26 47 66
T14 199 72 29
T15 99 52 38
T16 8 49 75
T17 183 49 49
T18 22 37 52
T19 36 54 47
T20 14 57 36
T21 10 57 38
T22 5 49 40
T23 35 58 89
T24 62 77 52
T25 53 80 42
T26 38 47 33
T27 65 113 90
T28 35 106 37
T29 492 85 54
T30 234 134 40
T31 33 172 35
T32 39 43 41
T33 130 39 36
T34 14 145 31
T35 130 20 21
T36 175 42 69
T37 175 21 28
T38 192 49 22
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TABLA DE TIEMPOS CONTINUACION

TIEMPO EN SEGUNDOS

LIM-
MUESTRA | INSPECCION LIJADO PIEZA
T39 17 48 31
T40 153 56 33
T41 71 48 32
T42 103 90 19
T43 215 120 90
T44 158 78 98
T45 117 95 80
T46 204 90 43
T47 12 73 38
T48 232 78 53
T49 156 75 46
T50 118 75 52
T51 43 87 104
152 9 79 105
T53 15 78 49
154 111 97 73
T55 157 91 67
T56 188 88 85
T57 95 82 63
T58 134 150 21
T59 149 78 27
T60 99 101 77
T61 146 130 100
162 107 40 58
T63 233 96 19
T64 83 114 51
T65 20 84 54
T66 193 115 107
T67 34 120 72
T68 167 113 60
T69 51 136 66
T70 89 77 38
T71 76 117 66
172 60 74 56
T73 56 80 29
T74 51 80 61
T75 79 68 53
T76 53 122 51
T77 26 65 34
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TABLA DE TIEMPOS CONTINUACION

TIEMPO EN SEGUNDOS

LIM-
MUESTRA | INSPECCION LIJADO PIEZA
T78 52 47 49
179 24 65 38
T80 52 88 42
T81 45 87 40
182 66 95 43
T83 147 161 60
T84 485 21 73
T85 105 69 67
T86 189 158 53
187 183 113 84
T88 31 74 73
T89 72 53 105
T90 34 86 80
T91 234 77 32
T92 17 53 31
T93 66 166 75
T94 125 80 56
T95 218 168 42
T96 195 94 25
T97 181 70 70
T98 186 119 66
T99 37 169 102
T100 150 43 46
T101 78 68 20
T102 171 68 80
T103 120 159 97
T104 105 109 76
T105 28 159 26
T106 96 145 50
T107 124 164 57
T108 139 66 38
T109 20 36 101
T110 197 133 98
T111 168 28 91
T112 197 153 69
T113 97 45 96
T114 135 129 52
T115 124 109 63
T116 142 56 34
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TABLA DE TIEMPOS CONTINUACION

TIEMPO EN SEGUNDOS

LIM-
MUESTRA | INSPECCION LIJADO PIEZA
T117 133 73 78
T118 101 59 28
T119 76 122 28
T120 59 55 70
T121 50 42 55
T122 31 165 48
T123 51 28 98
T124 190 143 83
T125 128 120 70
T126 226 112 80
T127 57 116 104
T128 193 102 69
T129 123 157 20
T130 198 159 88
T131 187 25 105
T132 157 152 49
T133 91 33 90
T134 150 166 22
T135 28 97 65
T136 167 46 87
T137 98 157 74
T138 38 140 83
T139 189 114 92
T140 128 110 28
T141 224 134 96
T142 131 52 76
T143 148 102 79
T144 212 110 90
T145 164 56 27
T146 148 43 23
T147 130 74 46
T148 230 129 o1
T149 82 42 40
T150 151 20 52
T151 220 168 46
T152 224 75 31
T153 422 142 34
T154 211 41 43
T155 161 38 59
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TABLA DE TIEMPOS CONTINUACION

TIEMPO EN SEGUNDOS

LIM-
MUESTRA | INSPECCION LIJADO PIEZA
T156 61 75 26
T157 119 111 55
T158 166 125 92
T159 14 152 75
T160 23 25 102
T161 118 110 41
T162 123 135 41
T163 78 78 48
T164 228 88 49
T165 97 157 92
T166 216 36 70
T167 169 158 67
T168 86 130 69
T169 120 152 78
T170 190 67 88
T171 129 99 24
T172 24 119 68
T173 174 69 87
T174 203 98 91
T175 23 49 107
T176 132 100 35
T177 46 117 71
T178 151 54 47
T179 18 165 43
T180 111 34 67
T181 222 169 91
T182 139 102 62
T183 105 33 102
T184 213 90 69
T185 53 152 42
T186 74 28 101
T187 103 60 56
T188 111 53 55
T189 84 36 35
T190 130 122 35
T191 231 81 46
T192 122 160 54
T193 197 95 75
T194 212 143 58
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TABLA DE TIEMPOS CONTINUACION

TIEMPO EN SEGUNDOS

LIM-
MUESTRA | INSPECCION LIJADO PIEZA
T195 136 146 61
T196 150 44 85
T197 214 57 81
T198 61 41 37
T199 130 138 88
T200 26 129 81
T201 66 137 48
T202 21 67 20
T203 67 98 93
T204 167 134 26
T205 15 43 62
T206 62 114 44
T207 228 47 84
T208 97 148 38
T209 60 166 28
T210 44 24 28
T211 131 58 72
T212 24 47 35
T213 129 82 21
T214 42 107 58
T215 159 36 26
T216 84 25 69
T217 78 67 48
T218 175 43 53
T219 50 47 49
T220 100 117 45
T221 33 54 29
T222 89 110 68
T223 14 100 95
T224 194 31 25
1225 175 87 72
T226 231 112 31
T227 81 88 106
T228 141 84 94
T229 177 107 32
T230 128 67 37
T231 178 25 84
1232 179 144 62
T233 151 49 79
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TABLA DE TIEMPOS CONTINUACION

TIEMPO EN SEGUNDOS

LIM-
MUESTRA | INSPECCION LIJADO PIEZA
T234 22 117 39
1235 148 104 56
T236 147 117 92
T237 143 149 92
1238 172 137 91
T239 66 90 52
T240 48 93 92
T241 197 75 97
T242 169 153 26
T243 136 85 86
T244 90 110 28
T245 106 103 93
T246 140 152 49
T247 92 33 41
T248 29 34 77
T249 206 112 55
T250 396 113 46
T251 13 120 97
1252 169 112 33
T253 213 44 69
T254 88 24 28
T255 122 29 77
T256 195 65 22
T257 132 102 43
T258 147 146 59
T259 158 125 37
T260 127 166 32
T261 140 107 86
1262 121 154 54
T263 55 89 81
T264 173 59 64
T265 178 83 48
T266 134 37 75
T267 124 154 70
T268 89 118 68
T269 26 78 50
T270 58 49 46
T271 156 118 96
1272 84 80 58
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TABLA DE TIEMPOS CONTINUACION

TIEMPO EN SEGUNDOS

LIM-
MUESTRA | INSPECCION LIJADO PIEZA
1273 94 91 66
T274 121 75 101
T275 153 26 32
T276 40 34 59
T277 167 69 22
T278 84 131 56
1279 224 172 41
T280 149 91 96
T281 48 24 104
1282 33 121 27
T283 182 67 39
T284 217 106 81
T285 193 47 87
T286 50 100 79
1287 110 169 105
T288 197 34 51
T289 39 51 100
T290 147 110 82
T291 42 73 88
T292 62 71 70
T293 123 27 74
T294 201 28 71
T295 156 153 39
T296 200 138 100
T297 109 58 41
T298 142 78 49
T299 21 20 97
T300 22 25 56
T301 6 131 37
T302 52 57 55
T303 58 24 106
T304 66 52 87
T305 15 29 102
T306 148 109 53
T307 11 71 32
T308 81 120 105
T309 5 102 65
T310 211 23 20
T311 110 76 57
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TABLA DE TIEMPOS CONTINUACION

TIEMPO EN SEGUNDOS

LIM-
MUESTRA | INSPECCION LIJADO PIEZA
T312 175 77 38
T313 158 129 54
1314 105 164 88
T315 125 86 23
T316 163 151 82
T317 213 82 40
T318 185 116 63
T319 227 139 82
T320 140 106 90
T321 35 55 69
T322 34 159 30
T323 203 61 32
T324 113 77 92
T325 206 138 49
T326 114 82 59
T327 199 162 36
1328 17 32 106
T329 214 158 40
T330 199 154 61
T331 42 142 98
T332 136 138 89
T333 232 140 88
T334 127 105 47
T335 161 36 94
T336 99 47 29
T337 219 98 27
T338 114 72 88
T339 23 89 57
T340 142 47 100
T341 77 167 64
T342 196 163 54
T343 53 144 71
T344 194 111 31
T345 137 63 99
T346 225 104 37
T347 211 46 35
T348 73 55 40
T349 135 147 91
T350 200 132 20
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TABLA DE TIEMPOS CONTINUACION

TIEMPO EN SEGUNDOS

LIM-
MUESTRA | INSPECCION LIJADO PIEZA
T351 144 146 82
1352 60 115 27
T353 72 33 106
T354 415 45 104
T355 46 64 97
T356 17 20 25
1357 101 56 24
T358 186 102 31
T359 223 24 75
T360 17 138 42
T361 183 135 65
1362 172 158 38
T363 37 29 62
T364 20 160 107
T365 148 96 32
T366 108 170 50
T367 97 20 99
T368 8 82 31
T369 159 43 28
T370 36 84 91
T371 39 121 73
T372 182 49 96
T373 165 111 52

100




INFORME FOTOGRAFICO DEL PROCESO DE REPARACIONES DE
CARCASAS PARA DECODIFICADORES

Vista general de los procesos en area de cosmética
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Operadores en puestos adicionales.
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Equipo de trabajo seleccionado en Plan Piloto
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FORECAST DE PRODUCCION SEPTIEMBRE A DICIEMBRE 2017

CLAVE: IQEC-M&C-F 20

FORMATO FORECAST DE PRODUCCION VERSION: 00

electronics FECHA DE EMISION: 15-03-2016

FORECAST DE PRODUCCION
SEMANA 3
DETALLE/PRODUCTO| L M| M J v S D TOTAL LOTE
11/09/2017

4 5 6 7 8 9 10
PLANIFICACION 192 | 192 | 192 | 192 | 192 0 0 960
L12-100 0
L12 PACE 50 50 50 50 50 250
L14 20| 20| 20| 20 | 20 100
LH26/LH27 96 96 96 96 96 480
LHR26/LHRT22 26 26 26 26 26 130
L16 0
LHR22 0
TOTAL 192 1 192 | 192 | 192 | 192 | o 0
TOTAL SEMANA 960 960
CUMPLIMIENTO 100%

Elaborado Revisado

ESTE DOCUMENTO ES DE USO EXCLUSIVO DE IQ ELECTRONICS ECUADOR S.A. QUEDA ESTRICTAMENTE PROHIBIDA SU REPRODUCCION TOTAL O
PARCIAL SIN AUTORIZACION PREVIA
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T
CLAVE: IQEC-M&CF 20 1
1
FORECAST DE PRODUCCION DTV COSMETICA VERSION: 00 :
electronics FECHA DE EMISION: 15-03-2016 1
1
|
SEMANAL LOTE 11/09/2017 1
DETALLE/PRODUCTO L4 M5 MM6 17 AV :
1
Planif. [Entregado [ Planif. | Entregado | Planif. | Entregado | Planif. | Entregado| Planif. |Entregado| Planif. |Entregado| Faltante |
PLANIFICACION 192 36% 192 33% 192 132% 192 106% 192 169% 960 915 -45 :
L12-100 0 0 0 !
L12 PACE 50 50 50 50 104 50 147 250 251 1 1
L14 20 20 20 20 100 20 100 100 0 :
LH26/LH27 96 70 96 96 183 96 96 135 480 388 -92 :
LHR26/LHRT22 26 26 63 26 70 26 26 43 130 176 46 1
LHR22 0 0 0 !
L16 0 0 0 !
TOTAL 192 70 192 63 192 253 192 204 192 325 :
TOTAL SEMANA 915 960 915 45 1
CANT. SOLICITADA 960 :
CUMPLIMIENTO 95% :
MODELO/ SEMANA 3 PROYECCION MODELO/ SEMANA 3 ENTREGADO MODELO/
PARTES LUNES MARTE-S MIERCOLE-S JUEVE-S VIERNES TOTAL PARTES LUNE-S MARTE-S MIERCOLE-S JUEVE-S VIERNES TOTAL PARTES
04/09/2017 05/09/2017 06/09/2017 07/09/2017 08/09/2017 04/09/2017 | 05/09/2017 06/09/2017 07/09/2017 08/09/2017

Frontal L14 O ||Frontal L14 O | |Frontal L14 H o

Base L14 20| 20| 20| 20| 20| 100||Base L1a 100) 100][Base L1a H o

Frontal L12T O||Frontal L12T 0| |Frontal L12T 1 o

Carcasa L12T O |[Carcasa L12T O ||Carcasa L12T ! o

Frontal L12 P 50 50 50 50 50 250||Frontal L12 P 104 147 251 ||Frontal L12 P i -1

Carcasa L12P 50| 50 50| 50| 50| 250 ||Carcasa L12P 60 60| 60 60 10 250||Carcasa L12P 1 o

Frontal L22 O |[Frontal L22 O | [Frontal L22 ! (o]

Carcasa L22 0O |[Carcasa L22 25 25||Carcasa L22 i -25

Carcasa L26 920 920 180 ||Carcasa L26 as 66 114 ||Carcasa L26 1 66

Lente L26 20| 20| 180||Lente L26 95, 60 155 | |Lente L26 T 25

Carcasa L27 100 100 100 300 |(|Carcasa L27 70 135 69 274 ||Carcasa L27 i 26

Base L27 0O||Base L27 0| |Base L27 1 o

Frontal L16 O ||Frontal L16 O||Frontal L16 : (o]

Carcasa L16 0||carcasa L16 0||carcasa L16 1 o

Lente L16 Of|Lente L16 O||Lente L16 1 o

Frontal LHR26 O [[Frontal LHR26 O [ [Frontal LHR26 : o

Carcasa LHR26| 26 26 26 26 26 130 ||Carcasa LHR26 a3 43| |Carcasa LHR2€ i 87

Lente LHR26 26 26 26 26 26 130||Lente LHR26 63 70 133 ||Lente LHR26 1 -3

Tapa LHR26 52 52| 52 52 52 260 ||Tapa LHR26 126 140 266 | |Tapa LHR26 : -6

CHASIS o||chasis 43 o1 71 90 38 333|[cHaAsis I -333
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CLAVE: IQEC-M&C-F 20

FORMATO FORECAST DE PRODUCCION VERSION: 00

electronics

FECHA DE EMISION: 15-03-2016

FORECAST DE PRODUCCION
SEMANA 1

petatte/probucto| L [ m [ m | o [ v ] s | oD TOTAL LOTE

25/09/2017

18] 19 20 21| 22| 23] 24

PLANIFICACION 180 | 180 | 180 | 180 | 180 0 | o 900
112-100 0
112 PACE 70[720]720] 0] 350
114 30|30 3] 3] 3 150
LH26 70| 70 140
LH27 70| 70| 70 210
LHR26 10| 10| 10] 10] 10 50
116
LHR22 0
TOTAL 180 | 180 | 180 | 180 | 180 0 | o
TOTAL SEMANA 900 900
CUMPLIMIENTO 100%

Elaborado Revisado

ESTE DOCUMENTO ES DE USO EXCLUSIVO DE IQ ELECTRONICS ECUADOR S.A. QUEDA ESTRICTAMENTE PROHIBIDA SU REPRODUCCION TOTAL O
PARCIAL SIN AUTORIZACION PREVIA
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T
CLAVE: IQEC-M&C F 20 1
FORECAST DE PRODUCCION DTV COSMETICA VERSION: 00 E
FECHA DE EMISION: 15-03-2016 1
1
1
SEMANAYT LOTE 25/09/2017 1
DETALLE/PRODUCTO L18 M19 MM20 121 V22 !
1
Planif. [Entregado | Planif. | Entregado | Planif. | Entregado | Planif. | Entregado| Planif. |Entregado| Planif. |Entregado| Faltante 1
PLANIFICACION 180 113% 180 56% 180 56% 180 215% 180 89% 900 952 52 :
L12-100 0 0 0 !
L12 PACE 70 70 70 100 70 100 70 50 350 250 -100 1
L14 30 30 30 30 146 30 60 150 206 56 :
LH26/LH27 70 204 70 70 70 141 70 51 350 396 46 :
LHR26/LHRT22 10 10 100 10 10 10 50 100 50 1
LHR22 0 0 0 '
L16 0 0 0 !
TOTAL 180 204 180 100 180 100 180 387 180 161 :
TOTAL SEMANA 2
OTALS = 900 952 52 !
CANT. SOLICITADA 900 |
CUMPLIMIENTO 106% :
MODELO/ SEMANA 1 PROYECCION MODELO/ SEMANA 1 ENTREGADO MODELO/
PARTES LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES TOTAL PARTES LUN;S MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES TOTAL PARTES
18/09/2017 19/09/2017 20/09/2017 21/09/2017 22/09/2017 18/09/2017 | 19/09/2017 20/09/2017 21/09/2017 22/09/2017
Frontal L14 20| 20 20 20 20 100 ||Frontal L14 146 60| 206 | |Frontal L14
Base L14 10 10 10 10 10 50 ||Base L14 O | |Base L14 X 50
Frontal L12T O ||Frontal L12T O ||Frontal L12T i o
Carcasa L12T O ||Carcasa L12T O | |[carcasa L12T 1 o
Frontal L12 P 70 70 70 70 70 350 |(|Frontal L12 P 200 50 250 [Frontal L12 P ! 100
Carcasa L12P 70| 70 70 70| 70! 350 (|Carcasa L12P 50 50| 100 50| 250 | |Carcasa L12P : 100
Frontal L22 O ||Frontal L22 O | |[Frontal L22 1 [o]
Carcasa L22 0o||carcasa L22 0O||carcasa L22 1 o
Carcasa L26 70 70 140 |[Carcasa L26 104 a1 51 196 | |Carcasa L26 : -56
Lente L26 70 70 140 ||Lente L26 50 a7 97 ||Lente L26 1 43
Carcasa L27 70| 70| 70 210||carcasa L27 100! 100! 200/ |Carcasa L27 1 10
Base L27 o||Base L27 0| [Base L27 1 o
Frontal L16 O ||Frontal L16 O | |Frontal L16 i o
Carcasa L16 O ||Carcasa L16 O | |carcasa L16 1 o
Lente L16 O|[Lente L16 0o|[Lente L16 T o
Frontal LHR26 O |[Frontal LHR26| O | |Frontal LHR26 : [o]
Carcasa LHR26€| 10 10 10 10 10 50 |[Carcasa LHR26 100 100 | |Carcasa LHR2¢ 1 -50
Lente LHR26 10| 10| 10 10| 10| 50 ||Lente LHR26 88 88| |Lente LHR26 1 -38
Tapa LHR26 20| 20 20 20 20 100 ||Tapa LHR26 176 96 272 ||Tapa LHR26 ! -172
CHASIS 74 50 a4 24 192 ||CHASIS 74 50| a4 24 192 | |CHASIS i o
1
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CLAVE: IQEC-M&C-F 20

FORMAT O FORECAST DE PRODUCCION VERSION: 00

electronics FECHA DE EMISION: 15-03-2016

FORECAST DE PRODUCCION

SEMANA2 TOTAL LOTE

DETALLE/PRODUCTO| L M M J Vv S 02/10/2017
25| 26| 27| 28| 29| 30
PLANIFICACION 180 | 180 | 180 | 180 | 180 0 0 900
112-100 0
L12 PACE 70 70 70 70 70 350
L14 30 30 30 30 30 150
LH26 70 70 140
LH27 70| 70| 70 210
LHR26 10 10 10 10 10 50
L16 0
LHR22 0
TOTAL 180 | 180 | 180 | 180 | 180 0 0
TOTAL SEMANA 900 900
CUMPLIMIENTO 100%
Elaborado Revisado

PARCIAL SIN AUTORIZACION PREVIA
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CLAVE: IQEC-M&CF 20 :

1

FORECAST DE PRODUCCION DTV COSMETICA VERSION: 00 !

FECHA DE EMISION: 15-03-2016 I

L}

I

SEMANA2 LOTE 02/10/2017 1

DETALLE/PRODUCTO L25 M26 MM27 128 V29 }

I

Planif. | Entregado [ Planif. | Entregado | Planif. | Entregado | Planif. | Entregado| Planif. |Entregado| Planif. |[Entregado| Faltante |

PLANIFICACION 180 0% 180 0% 180 166% 180 198% 180 68% 900 778 -122 :

L12-100 0 0 0 !

L12 PACE 70 70 70 70 164 70 350 164 -186 I

L14 30 30 30 30 120 30 150 120 -30 :

LH26 102 93 0 195 195 :

LH27 70 70 70 196 70 70 350 196 -154 I

LHR26 10 10 10 10 73 10 30 50 103 53 :

LHR22 0 0 0 !

L16 0 0 0 |

TOTAL 180 0 180 0 180 298 180 357 180 123 :

|

TOTAL SEMANA 778 900 778 122 |

CANT. SOLICITADA 900 |

CUMPLIMIENTO 86% !

|

MODELO/ SEMANA 2 PROYECCION MODELO/ SEMANA 2 ENTREGADO MODELO/
PARTES LUNE-S MARTE-S MIERCOLE-S JUEVE-S VIERNES TOTAL PARTES LUNE-S MARTE-S MIéRCOLE-S JUEVE-S VIERNES TOTAL PARTES
25/09/2017 26/09/2017 27/09/2017 28/09/2017 29/09/2017 25/09/2017 | 26/09/2017 27/09/2017 28/09/2017 29/09/2017

Frontal L14 20 20 20 20 20 100 ||Frontal L14 120 120 | |Frontal L14 1 -20
Base L14 10 10| 10 10| 10 50|[Base L1a o|[Base L1a T 50
Frontal L12T O ||Frontal L12T O||Frontal L12T : o
Carcasa L12T O |[Carcasa L12T O | [Carcasa L12T 1 (o]
Frontal L12 P 70 70, 70 70| 70 350||Frontal L12 P 164 164 ||Frontal L12 P ] 186
Carcasa L12P 70 70! 70 70| 70 350 ||Carcasa L12P 60| 60 60 60! 60 300 | |Carcasa L12P : 50
Frontal L22 O ||Frontal L22 O | |Frontal L22 1 o
Carcasa L22 O ||Carcasa L22 O | [Carcasa L22 ] [o]
Carcasa L26 70| 70| 140 ||Carcasa L26 102 93 195 ||Carcasa L26 : -55
Lente L26 70 70 140 ||Lente L26 203 203 ||Lente L26 1 -63
Carcasa L27 70| 70 70| 210||Carcasa L27 196 196 | [Carcasa L27 1 14
Base L27 o|[Base L27 o||Base L27 1 o
Frontal L16 O ||Frontal L16 O | |Frontal L16 1 o
Carcasa L16 O ||[carcasa L16 O ||carcasa L16 ] o
Lente L16 O||Lente L16 O|[Lente L16 H o
Frontal LHR26 O ||Frontal LHR26| O | |Frontal LHR26§ 1 o
Carcasa LHR26g| 10 10| 10 10| 10 50 |[Carcasa LHR26 73 30| 103 | |Carcasa LHR2€ 1 -53
Lente LHR26 10 10, 10 10| 10 50||Lente LHR26 21 21 |[Lente LHR26 : 29
Tapa LHR26 20| 20 20| 20 20 100 ||Tapa LHR26 a2 42 ||Tapa LHR26 1 58
CHASIS 123 60) as 228||cHASIS 123 60 as 228||cHASIS 1 o

i
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CLAVE: IQEC-M&C-F 20

FORMAT O FORECAST DE PRODUCCION VERSION: 00
electronics FECHA DE EMISION: 15-03-2016
FORECAST DE PRODUCCION
SEMANA 3
DETALLE/PRODUCTO| L [ M | M ] J | vV | s | D | TOIALLOTE
10/10/2017
23] als]e] 7] s
PLANIFICACION 210 | 210 | 210 | 205 | 180 0 | o 1015
112-100 0
L12 PACE 0
L14 70|72 70]70] 70 350
LH26 50 | 50| 50| s0 200
LH27 60 | 60 | 60 | 60 | 60 300
LHR26 30 [ 30| 30 90
L16 0
LHR22 2 | s0 75
TOTAL 210 | 210 | 210 | 205 | 180 0o | o
TOTAL SEMANA 1015 1015
CUMPLIMIENTO 100%
Elaborado Revisado

ESTE DOCUMENTO ES DE USO EXCLUSIVO DE IQ ELECTRONICS ECUADOR S.A. QUEDA ESTRICTAMENTE PROHIBIDA SU REPRODUCCION TOTAL O

PARCIAL SIN AUTORIZACION PREVIA
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CLAVE: IQEC-M&C F 20 :

FORECAST DE PRODUCCION DTV COSMETICA VERSION: 00 i

electronics FECHA DE EMISION: 15-03-2016 1

I

|

SEMANA3 LOTE 10/10/2017 I

DETALLE/PRODUCTO L2 M3 MM4 J5 V6 :

|

Planif. | Entregado | Planif. | Entregado | Planif. | Entregado | Planif. |Entregado| Planif. |Entregado| Planif. |Entregado| Faltante 1

PLANIFICACION 210 80% 210 40% 210 188% 205 137% 180 113% 1015 1130 115 :

L12-100 0 0 0 !

L12 PACE 0 0 0 |

L14 70 95 70 70 62 70 141 70 180 350 478 128 :

LH26 50 50 45 50 156 50 200 201 1 :

LH27 60 73 60 60 137 60 90 60 300 300 0 |

LHR26 30 30 30 40 50 90 90 0 :

LHR22 38 25 50 23 75 61 -14 !

L16 0 0 0 |

TOTAL 210 168 210 83 210 395 205 281 180 203 :

|

TOTAL SEMANA 1130 1015 1130 115 |

CANT. SOLICITADA 1015 |

CUMPLIMIENTO 111% :

|

MODELO/ SEMANA 3 PROYECCION MODELO/ SEMANA 3 ENTREGADO MODELO/
PARTES LUNE-S MARTE-S M1 ERCOLE-S JUE\/E-S VIERNES TOTAL PARTES LUNE-S MARTE-S M1 ERCOLE-S JUE\/E-S VIERNES TOTAL PARTES
02/10/2017 03/10/2017 04/10/2017 05/10/2017 06/10/2017 02/10/2017 | 03/10/2017 04/10/2017 05/10/2017 06/10/2017

Frontal L14 70 70 70 70 70 350 ||Frontal L14 95 62 141 180 478 ||Frontal L14 1 -128
Base L14 o|[Base L14 o||Base L14a | o
Frontal L12T O ||Frontal L12T O | |Frontal L12T : o
Carcasa L12T O ||[Carcasa L12T O||Carcasa L12T 1 o
Frontal L12 P O||Frontal L12 P O||FrontalL12 P | o
Carcasa L12P O [|Carcasa L12P O||Carcasa L12P : (o]
Frontal L22 25 50 75 ||Frontal L22 38 23 61 ||Frontal L22 1 14
Carcasa L22 25 50| 75 ||Carcasa L22 25 25 25 75 | [Carcasa L22 ] o
Carcasa L26 50| 50 50 50 200 |[Carcasa L26 as 156 201 | |Carcasa L26 } -1
Lente L26 50| 50 50 50 200 ||Lente L26 200 200| |Lente L26 1 o
Carcasa L27 60| 60 60 60 60| 300 ||Carcasa L27 73 137 90! 300 ||Carcasa L27 ] o
Base L27 o||Base L27 o|[Base L27 ¥ o
Frontal L16 O ||Frontal L16 O|[Frontal L16 1 o
Carcasa L16 O ||carcasa L16 O | |carcasa L16 | o
Lente L16 O||Lente L16 O|[Lente L16 H o
Frontal LHR26 O [|Frontal LHR26 O | [Frontal LHR26| i o
Carcasa LHR26§ 30 30 30 90 ||Carcasa LHR26 40 50 90 | |Carcasa LHR2§€ | o
Lente LHR26 30 30 30 90 ||Lente LHR26 O|[Lente LHR26 ! 90
Tapa LHR26 60| 60 60 180 ||Tapa LHR26 O||Tapa LHR26 i 180
CHASIS O ||cHASIS 54 56 67 177 | |CHASIS | -177

1
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electronics

FORMAT O FORECAST DE PRODUCCION

CLAVE: IQEC-M&C-F 20

VERSION: 00

FECHA DE EMISION: 15-03-2016

FORECAST DE PRODUCCION
SEMANA 4
DETALLE/PRODUCTO| L M M J \") S D TOTALLOTE
16/10/2017

10 12| 12] 13| 14] 15
PLANIFICACION 267 | 268 | 268 | 257 0 0 1060
L12-100 0
L12 PACE 0
L14 0
LH26 90 90 90 80 350
LH27 125 | 125 | 125 | 125 500
LHR26 52 53 53 52 210
L16 0
LHR22 0
TOTAL 0 267 | 268 | 268 | 257 0 0
TOTAL SEMANA 1060 1060
CUMPLIMIENTO 100%

Elaborado Revisado

ESTE DOCUMENTO ES DE USO EXCLUSIVO DE IQ ELECTRONICS ECUADOR S.A. QUEDA ESTRICTAMENTE PROHIBIDA SU REPRODUCCION TOTAL O
PARCIAL SIN AUTORIZACION PREVIA
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T

CLAVE: IQEC-M&CF 20 I

FORECAST DE PRODUCCION DTV COSMETICA VERSION: 00 i

electronics FECHA DE EMISION: 15-03-2016 ]

1

I

SEMANAY, LOTE 16/10/2017 I

DETALLE/PRODUCTO L9 M10 MM11 12 vi3 !

I

Planif. | Entregado [ Planif. | Entregado | Planif. | Entregado | Planif.|Entregado| Planif. |Entregado| Planif. [Entregado| Faltante 1

PLANIFICACION 0 #iDIV/0! 267 51% 268 97% 268 106% 257 73% 1060 867 -193 :

L12-100 0 0 0 !

L12 PACE 0 0 0 1

114 0 0 0 !

LH26 90 90 165 90 56 80 120 350 341 -9 :

LH27 125 136 125 96 125 227 125 35 500 494 -6 |

LHR26 52 53 53 52 32 210 32 -178 :

LHR22 0 0 0 !

L16 0 0 0 1

TOTAL 0 0 267 136 268 261 268 283 257 187 :

I

TOTAL SEMANA 867 1060 867 193 |

CANT. SOLICITADA 1060 I

CUMPLIMIENTO 82% :

I

MODELO/ SEMANA 4 PROYECCION MODELO/ SEMANA 4 ENTREGADO MODELO/
PARTES LUNE-S MARTE-S MIéRCOLE-S JUEVE-S VIERNES_ TOTAL PARTES LUNE-S MARTE-S MIERCOLE-S JUEVE-S VIERNES_ TOTAL PARTES
09/10/2017 10/10/2017 11/10/2017 12/10/2017 13/10/2017 09/10/2017 | 10/10/2017 11/10/2017 12/10/2017 13/10/2017

Frontal L14 O ||Frontal L14 O | |Frontal L14 1 o
Base L14 o||Base L1a o||Base L14 1 o
Frontal L12T O |[[Frontal L12T O [Frontal L12T : o
Carcasa L12T O ||Carcasa L12T O ||Carcasa L12T 1 o
Frontal L12 P O ||Frontal L12 P O ||Frontal L12 P 1 o
Carcasa L12P O |[carcasa L12P O [ |[carcasa L12P : o
Frontal L22 O ||Frontal L22 O | |Frontal L22 1 o
Carcasa L22 O |[carcasa L22 O [ [carcasa L22 1 o
Carcasa L26 20 90| 90| 80 350 ||Carcasa L26 165 56 120 341 ||Carcasa L26 : 9
Lente L26 90! 90 920 80 350 ||Lente L26 100! 100| |Lente L26 1 250
Carcasa L27 125 125 125 125 500 ||Carcasa L27 136 96 227 35 494 | [Carcasa L27 1 6
Base L27 o|[Base L27 0| [Base L27 ] o
Frontal L16 O ||Frontal L16 O | |Frontal L16 1 o
Carcasa L16 O |[carcasa L16 O [ [carcasa L16 1 o
Lente L16 O||Lente L16 O||Lente L16 H o
Frontal LHR26 O ||Frontal LHR26 O | |Frontal LHR26 i o
Carcasa LHR26 52 53 53 52 210 ||Carcasa LHR26 32 32| |Carcasa LHR2¢ 1 178
Lente LHR26 | 52 53 53 52 210][Lente LHR26 | a4 38 82|[Lente LHR26 " 128
Tapa LHR26 | 104 106 106 104 420|[rapa LHR26 | 88 76 164 | [Tapa LHR26 256
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electronics

FORMAT O FORECAST DE PRODUCCION

CLAVE: IQEC-M&C-F 20

VERSION: 00

FECHA DE EMISION: 15-03-2016

FORECAST DE PRODUCCION
SEMANA 1
DETALLE/PRODUCTO| L M M J \") S D TOTAL LOTE
23/10/2017

16| 17| 18| 19| 20| 21| 22
PLANIFICACION 132 | 132 | 132] 132 | 132 0 0 660
L12-100 0
L12 PACE 20| 20| 20| 20| 20 100
L14 0
LH26 28 28 28 28 28 140
LH27 68 68 68 68 68 340
LHR26 6| 16| 16| 16| 16 80
L16 0
LHR22 0
TOTAL 132 | 132 | 132] 132 | 132 0 0
TOTAL SEMANA 660 660
CUMPLIMIENTO 100%

Elaborado Revisado

ESTE DOCUMENTO ES DE USO EXCLUSIVO DE IQ ELECTRONICS ECUADOR S.A. QUEDA ESTRICTAMENTE PROHIBIDA SU REPRODUCCION TOTAL O

PARCIAL SIN AUTORIZACION PREVIA
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electronics

FORECAST DE PRODUCCION DTV COSMETICA

CLAVE: IQEC-M&CF 20

VERSION: 00

FECHA DE EMISION: 15-03-2016

T

|

I

|

|

I

I

EMANA 1 !

S LOTE 23/10/2017 |

DETALLE/PRODUCTO L16 M17 MM18 J19 V20 !

I

Planif. | Entregado | Planif. | Entregado | Planif. | Entregado | Planif. |Entregado| Planif. |Entregado| Planif. [Entregado| Faltante |

PLANIFICACION 132 83% 132 68% 132 95% 132 102% 132 189% 660 709 49 :

112-100 0 0 0 !

L12 PACE 20 20 20 20 20 100 100 100 0 |

L1 0 0 0 :

LH26 28 28 28 82 28 28 60 140 142 2 :

LH27 68 68 30 68 44 68 72 68 89 340 235 -105 :

LHR26 16 110 16 60 16 16 62 16 80 232 152 1

LHR22 0 0 0 !

L16 0 0 0 :

TOTAL 132 110 132 90 132 126 132 134 132 249 1

I

TOTAL SEMANA 709 660 709 49 |

CANT. SOLICITADA 660 :

CUMPLIMIENTO 107% 1

|

MODELO/ SEMANA 1 PROYECCION MODELD/ SEMANA 1 ENTREGADO MODLLO/
PARTES LUNES MARTES | MIERCOLES JUEVES viernes | TOTAL PARTES LUNES MARTES | MIERCOLES | JUEVES viernes | TOTAL PARTES
16/10/2017 17/10/2017 18/10/2017 19/10/2017 20/10/2017 16/10/2017 | 17/10/2017 18/10/2017 19/10/2017 20/10/2017

Frontal L14 O ||Frontal L14 O||Frontal L14 1 (o]
Base L14 o||Base L1a o||Base L14 I o
Frontal L12T O ||Frontal L12T 230 230| |Frontal L12T : -230
Carcasa L12T O ||carcasa L12T 230| 230||Carcasa L12T 1 -230
Frontal L12 P 20| 20 20 20 20| 100 ||Frontal L12 P 200 730| 320 550 1800 | (Frontal L12 P I -1700
Carcasa L12P 20| 20 20 20 20| 100 ||Carcasa L12P 200 330 638 385 50| 1603 | [Carcasa L12P : -1503
Frontal L22 O |[Frontal L22 420 60 280 190 166 1116 | |Frontal L22 | -1116
Carcasa L22 O [[Carcasa L22 420 120 280| 180 120 1120 [Carcasa L22 | -1120
Carcasa L26 28| 28 28 28 28| 140 [|Carcasa L26 82 140 222 ||Carcasa L26 : -82
Lente L26 28 28 28 28| 28 140 |(Lente L26 104, 56 160| [Lente L26 1 -20
Carcasa L27 68 68 68 68 68 340 ||Carcasa L27 30 a4 72 222 368 ||Carcasa L27 | -28
Base L27 o|[Base L27 s5 80 135 | |Base L27 1 -135
Frontal L16 O ||Frontal L16 O||Frontal L16 1 o
Carcasa L16 O ||Carcasa L16 O||Carcasa L16 ] o
Lente L16 O|[Lente L16 0||Lente L16 H o
Frontal LHR26| O ||Frontal LHR26 O | |Frontal LHR26| 1 o
Carcasa LHR26| 16 16 16 16 16 80 ||Carcasa LHR26| 110 60 62 200 432 ||Carcasa LHR2€ 1 -352
Lente LHR26 16 16 16 16 16 80 ||Lente LHR26 50| 50| 35 135 |Lente LHR26 : -55
Tapa LHR26 32 32 32 32 32 160 ||(Tapa LHR26 112 100 212 ||Tapa LHR26 i -52
CHASIS O ||CHASIS 66 10| 97 80 253 | |CHASIS ] -253

1
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CLAVE: IQEC-M&C-F 20

FORMATO FORECAST DE PRODUCCION VERSION: 00

electronics FECHA DE EMISION: 15-03-2016

FORECAST DE PRODUCCION
SEMANA 2
DETALLE/PRODUCTO| L | M | ™ J v S D TOTAL LOTE
30/10/2017

23| 24 25 26| 27| 28| 29
PLANIFICACION 180 | 180 | 180 | 180 | 180 0 0 900
112-100 0
L12 PACE 0
L14 50 50 50 50 50 250
LH26 50 50 50 50 50 250
LH27 50 50 50 50 50 250
LHR26 20| 20| 20] 20| 20 100
L16 0
LHR22 10 10 10 10 10 50
TOTAL 180 | 180 | 180 | 180 | 180 0 0
TOTAL SEMANA 900 900
CUMPLIMIENTO 100%

Elaborado Revisado

ESTE DOCUMENTO ES DE USO EXCLUSIVO DE IQ ELECTRONICS ECUADOR S.A. QUEDA ESTRICTAMENTE PROHIBIDA SU REPRODUCCION TOTAL O
PARCIAL SIN AUTORIZACION PREVIA
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T

CLAVE: IQEC-M&C F 20 |

I

FORECAST DE PRODUCCION DTV COSMETICA VERSION: 00 :

electronics FECHA DE EMISION: 15-03-2016 1

1

|

SEMANA 2 LOTE 30/10/2017 I

DETALLE/PRODUCTO L23 M24 MM25 126 V27 !

|

Planif. | Entregado | Planif. | Entregado | Planif. [Entregado [ Planif. | Entregado[ Planif. [Entregado| Planif. |Entregado| Faltante |

PLANIFICACION 180 58% 180 44% 180 44% 180 177% 180 112% 900 783 -117 :

L12-100 0 0 0 !

L12 PACE 0 0 0 |

L14 50 50 80 50 50 110 50 60 250 250 0 :

LH26 50 36 50 50 50 88 50 95 250 219 -31 :

LH27 50 68 50 50 50 120 50 26 250 214 -36 |

LHR26 20 20 20 80 20 20 20 100 100 0 :

LHR22 10 10 10 10 10 50 0 -50 |

L16 0 0 0 1

TOTAL 180 104 180 80 180 80 180 318 180 201 :

|

TOTAL SEMANA 783 900 783 117 H

CANT. SOLICITADA 900 |

CUMPLIMIENTO 87% :

|

MODELO/ SEMANA 2 PROYECCION MODELO/ SEMANA 2 ENTREGADO MODELO/
PARTES LUNE-S MARTE-S MIE'RCDLE-S JUEVE-S VIERNES TOTAL PARTES LUNE-S MARTE-S MIERCOLES JUEVE-S VIERNES TOTAL pARTES
23/10/2017 24/10/2017 25/10/2017 26/10/2017 27/10/2017 23/10/2017 | 24/10/2017 25/10/2017 26/10/2017 27/10/2017

Frontal L14 50 50 50| 50 50 250 ||Frontal L14 80 110 60 250 | |Frontal L14 1 (o)
Base L14 o||Base L1a o||Base L14 1 o
Frontal L12T O |[|Frontal L12T O | |Frontal L12T : [o]
Carcasa L12T O ||carcasa L12T O ||Carcasa L12T 1 o
Frontal L12 P O||Frontal L12 P 210 210 ||Frontal L12 P 1 -210
Carcasa L12P O ||Carcasa L12P 400 400 | [Carcasa L12P : -400
Frontal L22 10| 10| 10 10 10 50 |(|Frontal L22 200 200 | |Frontal L22 1 -150
Carcasa L22 10 10 10| 10| 10 50 ||Carcasa L22 245 25 270 ||Carcasa L22 1 -220
Carcasa L26 50 50 50 50 50 250 ||Carcasa L26 36 88 95 219 ||Carcasa L26 : 31
Lente L26 50 50 50 50 50 250||Lente L26 a9 18 52 27 146 ||Lente L26 i 104
Carcasa L27 50| 50 50 50| 50 250 ||Carcasa L27 68 120 26 214 ||Carcasa L27 1 36
Base L27 o|[Base L27 o||Base L27 ! o
Frontal L16 O ||Frontal L16 O | |Frontal L16 i o
Carcasa L16 O ||Carcasa L16 O||Carcasa L16 | o
Lente L16 O|[Lente L16 O||Lente L16 H o
Frontal LHR26 O |[Frontal LHR26 O | |Frontal LHR26| i o
Carcasa LHR2§g 20 20 20| 20| 20 100 ||[Carcasa LHR26 80 20 100 | |Carcasa LHR2€ | o
Lente LHR26 20 20 20| 20| 20 100 |((Lente LHR26 37 30 34/ 101 | [Lente LHR26 ! -1
Tapa LHR26 40 40 40 40 40 200 |[Tapa LHR26 74 60 27 161 ||Tapa LHR26 i 39
CHASIS O ||CHASIS 63 a7 a4 74 as 276 | |CHASIS | -276

I
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CLAVE: IQEC-M&C-F 20

FORMATO FORECAST DE PRODUCCION VERSION: 00

electronics FECHA DE EMISION: 15-03-2016

FORECAST DE PRODUCCION
SEMANA 3
DETALLE/PRODUCTO| L | M | M J v S TOTAL LOTE
06/11/2017

30| 31] 1 2 3 4 5
PLANIFICACION 196 | 196 | 208 0 0 0 0 600
L12-100 0
L12 PACE 33| 33| 34 100
L14 33 33 34 100
LH26 50 | 50 | 50 150
LH27 50 | 50 | 50 150
LHR26 15| 15| 20 50
LHR22 15| 15| 20 50
L16 0
TOTAL 196 | 196 | 208 | © 0 0 0
TOTAL SEMANA 600 600
CUMPLIMIENTO 100%

Elaborado Revisado

ESTE DOCUMENTO ES DE USO EXCLUSIVO DE IQ ELECTRONICS ECUADOR S.A. QUEDA ESTRICTAMENTE PROHIBIDA SU REPRODUCCION TOTAL O
PARCIAL SIN AUTORIZACION PREVIA
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T

CLAVE: IQEC-M&C F 20 1

FORECAST DE PRODUCCION DTV COSMETICA VERSION: 00 i

electronics FECHA DE EMISION: 15-03-2016 1

1

1

SEMANALS LOTE 06/11/2017 1

DETALLE/PRODUCTO L30 M31 MM1 12 V3 :

1

Planif. [Entregado | Planif. | Entregado | Planif. | Entregado | Planif.|Entregado| Planif. |Entregado| Planif. |Entregado| Faltante 1

PLANIFICACION 196 0% 196 143% 208 135% 0 #iDIV/0! 0 #iDIV/0! 600 561 -39 :

L12-100 0 0 0 !

L12 PACE 33 33 140 34 56 100 196 96 1

L14 33 33 70 34 100 70 -30 :

LH26 50 50 30 50 30 150 60 -90 :

LH27 50 50 40 50 111 150 151 1 1

LHR26 15 15 20 30 50 30 -20 :

LHR22 15 15 20 54 50 54 4 :

L16 0 0 0 1

TOTAL 196 0 196 280 208 281 0 0 0 0 :

1

TOTAL SEMANA 561 600 561 39 I

CANT. SOLICITADA 600 1

CUMPLIMIENTO 94% :

1

MODELO/ SEMANA 3 PROYECCION MODELO/ SEMANA 3 ENTREGADO MODELO/
PARTES LUNE-S MARTE-S MIERCOLE-S JUEVE-S VIERNES TOTAL PARTES LUNE-S MARTE-S MIERCOLE-S JUEVE-S VIERNES TOTAL PARTES
30/10/2017 31/10/2017 01/11/2017 02/11/2017 03/11/2017 30/10/2017 | 31/10/2017 01/11/2017 02/11/2017 03/11/2017

Frontal L14 33 33 34 100 ||(Frontal L14 70 70| |Frontal L14 1 30
Base L14 O ||Base L14 O||Base L14 1 o
Frontal L12T O ||Frontal L12T O | [Frontal L12T : o
Carcasa L12T O||Carcasa L12T O||Carcasa L12T i (o]
Frontal L12 P 33 33 34 100 ||(Frontal L12 P 140 56 196 | |Frontal L12 P 1 -96
Carcasa L12P 33 33 34 100 |[Carcasa L12P 100 100 100 300 | |Carcasa L12P ! -200
Frontal L22 15 15 20 50| (Frontal L22 54 54 | |Frontal L22 : -4
Carcasa L22 15 15 20! 50 ||Carcasa L22 20 90 | [Carcasa L22 1 -40
Carcasa L26 50 50 50 150 |[Carcasa L26 30 30| 60 | |Carcasa L26 T 90
Lente L26 50 50 50 150 ||Lente L26 23 30 40| 93 ||Lente L26 : 57
Carcasa L27 50 50 50 150 |(Carcasa L27 40 111 151 ||Carcasa L27 1 -1
Base L27 O ||Base L27 a7 47 | |Base L27 1 -47
Frontal L16 O ||Frontal L16 O | |Frontal L16 ! o
Carcasa L16 O ||[Carcasa L16 O||Carcasa L16 i [o]
Lente L16 O||Lente L16 O||Lente L16 1 o
Frontal LHR26 0 ||Frontal LHR26 0| [Frontal LHR24 T o
Carcasa LHR26| 15 15 20 50 |[carcasa LHR26 30| 30| |Carcasa LHR2¢ : 20
Lente LHR26 15 15 20 50 (|Lente LHR26 15 15 30| |Lente LHR26 1 20
Tapa LHR26 30 30 40 100 ||Tapa LHR26 71 71 ||Tapa LHR26 1 29
CHASIS 25 146 125 296 | |CHASIS 25 146 125 296 | |CHASIS : o

1
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FORMAT O FORECAST DE PRODUCCION

CLAVE: IQEC-M&C-F 20

VERSION: 00

electronics FECHA DE EMISION: 15-03-2016
FORECAST DE PRODUCCION
SEMANA 4
DETALLE/PRODUCTO| L [ M [ M | J | v | s | o | 'OTALLOTE
13/11/2017

6 | 7 8| o] uln
PLANIFICACION 365 | 365 | 365 [ 365 [ 365 0 | 0 1825
L12-100 0
L12 PACE 70[70] 7] 0] 70 350
L14 80| 80| 8 | 80| s0 400
LH26 85 | 85| 85 | 85 | 85 425
LH27 85 | 85| 85 | 85 | 85 425
LHR26 5| 25 25| 25| 25 125
LHR22 20| 20] 2] 2] 20 100
L16 0
TOTAL 365 | 365 | 365 | 365 [ 365 0 | 0
TOTAL SEMANA 1825 1825
CUMPLIMIENTO 100%

Elaborado Revisado

ESTE DOCUMENTO ES DE USO EXCLUSIVO DE IQ ELECTRONICS ECUADOR S.A. QUEDA ESTRICTAMENTE PROHIBIDA SU REPRODUCCION TOTAL O

PARCIAL SIN AUTORIZACION PREVIA
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T

CLAVE: IQEC-M&C F 20 1

I

FORECAST DE PRODUCCION DTV COSMETICA VERSION: 00 !

electronics FECHA DE EMISION: 15-03-2016 1

I

I

SEMANAS LOTE 13/11/2017 1

DETALLE/PRODUCTO L6 M7 MMS J9 V10 :

I

Planif. | Entregado | Planif. | Entregado | Planif. | Entregado | Planif. | Entregado| Planif. [Entregado| Planif. |[Entregado| Faltante :

PLANIFICACION 365 80% 365 84% 365 71% 365 96% 365 69% 1825 1459 -366 1

L12-100 0 0 0 !

L12 PACE 70 70 72 70 150 70 132 70 350 354 4 I

L14 80 22 80 149 80 110 80 120 80 400 401 1 :

LH26 85 77 85 30 85 85 46 85 68 425 221 -204 :

LH27 85 103 85 55 85 85 52 85 118 425 328 -97 1

LHR26 25 90 25 25 25 25 35 125 125 0 :

LHR22 20 20 20 20 20 30 100 30 -70 :

L16 0 0 0 1

TOTAL 365 292 365 306 365 260 365 350 365 251 :

|

TOTAL SEMANA 1459 1825 1459 -366 |

CANT. SOLICITADA 1825 :

CUMPLIMIENTO 80% 1

|

MODELO/ SEMANA 4 PROYECCION MODELO/ SEMANA 4 ENTREGADO MODELO/
PARTES LUN;S MARTE-S MIéRCOLE-S JUEVE-S VIERNL TOTAL PARTES LUNE-S MARTE-S MIERCOLE-S JUEVE-S VIERNES TOTAL PARTES
06/11/2017 07/11/2017 08/11/2017 09/11/2017 10/11/2017 06/11/2017 | 07/11/2017 08/11/2017 09/11/2017 10/11/2017

Frontal L14 80| 80| 80| 80 80 400 | |Frontal L14 22 149 110 120 401 | |Frontal L14 1 -1
Base L14 O||Base L14 80, 80| |Base L14 1 -80
Frontal L12T O||Frontal L12T O||Frontal L12T H o
Carcasa L12T O |[Carcasa L12T O ||Carcasa L12T 1 o
Frontal L12 P 70 70 70 70 70 350 |(|Frontal L12 P 72 150 132 354 | |Frontal L12 P 1 -4
Carcasa L12P 70 70 70 70 70 350 ||Carcasa L12P 70 140 115 325 ||Carcasa L12P : 25
Frontal L22 20 20 20 20 20 100 ||Frontal L22 30 30| |Frontal L22 1 70
Carcasa L22 20 20 20 20 20 100 ||Carcasa L22 60 60 | |Carcasa L22 1 40
Carcasa L26 85 85 85 85 85 425 ||Carcasa L26 77 30 a6 68 221 ||Carcasa L26 : 204
Lente L26 85 85 85 85 85 425 ||Lente L26 100! 67 167 ||Lente L26 1 258
Carcasa L27 85 85 85 85 85 425 ||Carcasa L27 103 55 52 118 328 ||Carcasa L27 1 97
Base L27 o|[Base L27 131 131||Base L27 1 -131
Frontal LHR26 O ||[Frontal LHR26 45 45 | [Frontal LHR26 i -45
Carcasa LHR2§| 25 25 25 25 25 125 ||Carcasa LHR26| 920 35 125 ||Carcasa LHR2€¢ | o
Lente LHR26 25 25 25 25 25 125 ||Lente LHR26 32 49 81 ||Lente LHR26 ! a4
Tapa LHR26 50 50 50 50 50 250 ||Tapa LHR26 64 64| |Tapa LHR26 i 186
Frontal L16 O ||[Frontal L16 O | [Frontal L16 | o
Carcasa L16 O ||Carcasa L16 O||Carcasa L16 ! o
Lente L16 O||Lente L16 O|[Lente L16 H o
CHASIS 60 226 158 182 162 788 ||CHASIS 60 226 158 182 162 788 | |CHASIS | o

I
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CLAVE: IQEC-M&C-F 20

FORMATO FORECAST DE PRODUCCION VERSION: 00

electronics

FECHA DE EMISION: 15-03-2016

FORECAST DE PRODUCCION
SEMANA 1

DETALLE/PRODUCTO| L M| M J ' S D TOTALLOTE

20/11/2017

13| 14| 15 16| 17| 18 | 19
PLANIFICACION 300 | 300 | 300 | 300 | 300 © 0 1500
112-100 0
L12 PACE 95| 95| 95| 95 | 95 475
L14 60 | 60 | 60 | 60 | 60 300
LH26 40 | 40| 40| 40| 40 200
LH27 40 | 40| 40 | 40 | 40 200
LHR26 35| 35| 35| 35| 35 175
LHR22 30| 30| 30| 30| 30 150
L16 0
TOTAL 300 | 300 | 300 ] 300 | 300 O 0
TOTAL SEMANA 1500 1500
CUMPLIMIENTO 100%
Elaborado Revisado

ESTE DOCUMENTO ES DE USO EXCLUSIVO DE IQ ELECTRONICS ECUADOR S.A. QUEDA ESTRICTAMENTE PROHIBIDA SU REPRODUCCION TOTAL O
PARCIAL SIN AUTORIZACION PREVIA
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T

CLAVE: IQEC-M&C F 20 I

FORECAST DE PRODUCCION DTV COSMETICA VERSION: 00 |

electronics FECHA DE EMISION: 15-03-2016 ]

I

I

SEMANALL LOTE 20/11/2017 I

DETALLE/PRODUCTO L13 M14 MM15 J16 V17 |

I

Planif. | Entregado | Planif. | Entregado | Planif. | Entregado | Planif. | Entregado| Planif. |Entregado| Planif. [Entregado| Faltante 1

PLANIFICACION 300 58% 300 76% 300 104% 300 112% 300 35% 1500 1152 -348 :

L12-100 0 0 0 H

L12 PACE 95 95 124 95 101 95 153 95 475 378 -97 I

L14 60 85 60 70 60 51 60 60 300 206 -94 :

LH26 40 16 40 40 40 53 40 200 69 -131 :

LH27 40 30 40 40 37 40 43 40 64 200 174 -26 I

LHR26 35 35 35 35 66 35 34 35 40 175 175 0 :

LHR22 30 42 30 30 56 30 52 30 150 150 0 :

L16 0 0 0 I

TOTAL 300 173 300 229 300 311 300 335 300 104 :

I

TOTAL SEMANA 1152 1500 1152 _348 \

CANT. SOLICITADA 1500 I

CUMPLIMIENTO 77% !

I

MODELG/ SEMANA 1 PROYECCION MODELG/ SEMANA 1 ENTREGADO MODELO/
pARTEs |—une [ _enres Do T oveves [ vioes | TOTAL Y b apres [ones L ovames Toencores T oveves T vicanes | TOTAL || pagTes
13/11/2017 | 14/11/2017 | 15/11/2017 | 16/11/2017 | 17/11/2017 13/11/2017 | 14/11/2017| 1s/11/2017 | 16/11/2017 | 17/11/2017

Frontal L14 60 60 60 60 60 300 ||Frontal L14 85 70 51 206 | |Frontal L14 1

Base L14 o||Base L1a 100 100||Base L14 1

Frontal L12T O |[Frontal L12T O | [Frontal L12T :

Carcasa L12T O |[Carcasa L12T O||[carcasa L12T 1

Frontal L12 P 95 95 95 95 95 475 ||Frontal L12 P 124 101 153 378 ||Frontal L12 P 1

Carcasa L12P 95 95 95 95 95 475 ||Carcasa L12P 100 125 90 315 ||Carcasa L12P !

Frontal L22 30 30 30 30 30 150 ||Frontal L22 a2 56 52 150| |Frontal L22 i

Carcasa L22 30| 30| 30| 30| 30 150 |[Carcasa L22 50 50 50 150 | [Carcasa L22 |

Carcasa L26 40 40 40 40 40 200 ||Carcasa L26 16 53 69 | |Carcasa L26 !

Lente L26 40| 40| 40| 40| 40, 200|[Lente L26 37 34 23 94 ||Lente L26 H

Carcasa L27 40 40 40 40 40 200 ||Carcasa L27 30 37 a3/ 64 174 ||Carcasa L27 1

Base L27 O ||Base L27 a7 47 | |Base L27 !
Frontal LHR26| O |[Frontal LHR26]| O | [Frontal LHR26| : o
Carcasa LHR26§ 35 35 35 35 35 175 |[Carcasa LHR26 35 66 34 40 175 | [Carcasa LHR2€¢ 1 o
Lente LHR26 35 35 35 35 35 175 ||[Lente LHR26 50 60 24 134 | (Lente LHR26 1 a1
Tapa LHR26 70| 70| 70| 70| 70 350]||Tapa LHR26 100 120 30 250]|[Tapa LHR26 1 100
Frontal L16 O |[|Frontal L16 O||Frontal L16 1 o
Carcasa L16 o|[carcasa L16 o||[carcasa L16 | o
Lente L16 O|[Lente L16 O|[Lente L16 1 o
CHASIS O ||CHASIS 74 78! 82 234 | |CHASIS 1 -234

1
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CLAVE: IQEC-M&C-F 20

FORMATO FORECAST DE PRODUCCION VERSION: 00
electronics FECHA DE EMISION: 15-03-2016
FORECAST DE PRODUCCION
SEMANA 1
DETALLE/PRODUCTO] L [ M [ M| J | v | s | D | 'OTALLOTE
27/11/2017
20| 22 2| 23] 2a] 5] 26
PLANIFICACION 257 | 257 | 257 | 257 | 257 ] o | © 1285
L12-100 0
L12 PACE 80 | 80| 80| 80| 80 400
L14 80 | 80| 80| 80| 80 400
LH26 30| 3] 3| 3] 30 150
LH27 30| 3] 30| 3] 30 150
LHR26 20| 20] 20| 20] 20 100
LHR22 7| || ] 85
L16 0
TOTAL 257 | 257 | 257 | 57| 257 o | ©
TOTAL SEMANA 1285 1285
CUMPLIMIENTO 100%
Elaborado Revisado

ESTE DOCUMENTO ES DE USO EXCLUSIVO DE IQ ELECTRONICS ECUADOR S.A. QUEDA ESTRICTAMENTE PROHIBIDA SU REPRODUCCION TOTAL O
PARCIAL SIN AUTORIZACION PREVIA
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CLAVE: IQEC-M&CF 20 :

I

FORECAST DE PRODUCCION DTV COSMETICA VERSION: 00 !

electronics FECHA DE EMISION: 15-03-2016 |

I

|

SEMANATL LOTE 27/11/2017 I

DETALLE/PRODUCTO 120 m21 MM22 123 V24 1

I

Planif. | Entregado | Planif. | Entregado [ Planif. | Entregado | Planif. [Entregado| Planif. |Entregado| Planif. |Entregado| Faltante 1

PLANIFICACION 257 87% 257 151% 257 89% 257 39% 257 66% 1285 1111 -174 :

L12-100 0 0 0 !

L12 PACE 80 115 80 115 80 80 80 80 100 400 410 10 I

L14 80 47 80 245 80 45 80 80 70 400 407 7 :

LH26 30 61 30 15 30 21 30 30 150 97 -53 :

LH27 30 30 12 30 50 30 30 150 62 -88 |

LHR26 20 20 20 34 20 70 20 100 104 4 :

LHR22 17 17 17 17 31 17 85 31 -54 :

L16 0 0 0 I

TOTAL 257 223 257 387 257 230 257 101 257 170 :

I

TOTAL SEMANA 1111 1285 111 174 |

CANT. SOLICITADA 1285 :

CUMPLIMIENTO 86% 1

1

MODELO/ SEMANA 1 PROYECCION MODELG/ SEMANA 1 ENTREGADO MODELO/
PARTES LUN;S MARTES MIERCOLES JUEVE VIERNES TOTAL PARTES LUNES MARTE-S MIERCOLE-S JUEVE-S VIERNES TOTAL PARTES
20/11/2017 21/11/2017 22/11/2017 23/11/2017 24/11/2017 20/11/2017 | 21/11/2017 22/11/2017 23/11/2017 24/11/2017

Frontal L14 80 80 80 80 80 400 ||Frontal L14 a7 245 as 70 407 | |Frontal L14 1 -7
Base L14 o||Base L14 69 69| [Base L14 1 -69
Frontal L12T o||Frontal L12T 0| |Frontal L12T 1 o
Carcasa L12T O ||[Carcasa L12T O||Carcasa L12T 1 o
Frontal L12 P 80 80| 80 80| 80 400 | |Frontal L12 P 146 100 80 100 426 | |Frontal L12 P 1 -26
Carcasa L12P 80 80| 80 80| 80 400 ||Carcasa L12P 115 115 116 72 418 ||Carcasa L12P : -18
Frontal L22 17 17 17 17 17 85 ||Frontal L22 31 31| |Frontal L22 1 54
Carcasa L22 17 17 17 17 17 85 ||Carcasa L22 50 50 | |Carcasa L22 | 35
Carcasa L26 30 30| 30 30| 30 150 ||Carcasa L26 61 s 21 97 | [Carcasa L26 ! 53
Lente L26 30 30| 30 30| 30 150||Lente L26 16 16| [Lente L26 i 134
Carcasa L27 30 30| 30 30| 30 150 ||Carcasa L27 12 50 62| |Carcasa L27 I 88
Base L27 O ||Base L27 25 25| |Base L27 ! -25
Frontal LHR26 O ||Frontal LHR26 O | [Frontal LHR26 : o
Carcasa LHR26| 20 20| 20 20| 20 100 ||Carcasa LHR26 34 70| 104 | |Carcasa LHR2¢ | -4
Lente LHR26 20 20| 20 20| 20 100 ||Lente LHR26 11 29 40| (Lente LHR26 ! 60
Tapa LHR26 40 40 40 40 40 200 ||Tapa LHR26 22 24/ 46 ||Tapa LHR26 : 154
Frontal L16 O ||Frontal L16 O | [Frontal L16 1 [o)
Carcasa L16 O ||carcasa L16 O||carcasa L16 1 o
Lente L16 O|[Lente L16 0| [Lente L16 1 o
CHASIS O |[CHASIS 139 142 74 355 | |CHASIS 1 -355

1
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electronics

FORMATO FORECAST DE PRODUCCION

CLAVE: IQEC-M&C-F 20

VERSION: 00

FECHA DE EMISION: 15-03-2016

FORECAST DE PRODUCCION
SEMANA 2

DETALLE/P TOTAL LOTE
rRopucto|—ta { M | J | V D | oa/12/2017

27| 28] 2] 3] 1 3
pLANIFICA] 250 | 250 | 250 | 250 [ 250 0 1250
112-100 0
t2pace | 70 [ 70| 70 ] 70 | 70 350
L14 80| 80| s0| 80| s0 400
LH26 30| 30] 30 30| 30 150
LH27 30| 30| 3] 3] 30 150
LHR26 25| 25| 25| 25| 25 125
LHR22 15[ 5] 15] 15| 15 75
L16 0
TOTAL 250 | 250 | 250 | 250 | 250 0
TOTAL SEM| 1250 1250
cumpLIMIY 100%

Elaborado Revisado

ESTE DOCUMENTO ES DE USO EXCLUSIVO DE IQ ELECTRONICS ECUADOR S.A. QUEDA ESTRICTAMENTE PROHIBIDA SU
REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL SIN AUTORIZACION PREVIA
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CLAVE: IQEC-M&C F 20

FORECAST DE PRODUCCION DTV COSMETICA VERSION: 00
electronics FECHA DE EMISION: 15-03-2016
SENIANAT LOTE 04/12/2017
DETALLE/PRODUCTO L27 M28 MM29 J30 V1
Planif. | Entregado | Planif. | Entregado | Planif. | Entregado | Planif. | Entregado| Planif. |Entregado| Planif. [Entregado| Faltante
PLANIFICACION 250 81% 250 12% 250 28% 250 192% 250 96% 1250 1021 -229
L12-100 0 [0) 0
L12 PACE 70 76 70 29 70 70 70 165 70 12 350 352 2
L14 80 126 80 80 80 162 80 86 400 374 -26
LH26 30 30 30 30 30 42 150 42 -108
LH27 30 30 30 30 83 30 34 150 117 -33
LHR26 25 25 25 25 39 25 67 125 106 -19
LHR22 15 15 15 15 30 15 75 30 -45
L16 0 [0) 0
TOTAL 250 202 250 29 250 70 250 479 250 241
TOTAL SEMANA 1021 1250 1021 2229
CANT. SOLICITADA 1250
CUMPLIMIENTO 82%
MODELO/ SENMANA 2 PROYECCION MODELO/ SEMIANA 2 ENTREGADO MODELO/
PARTES Cones ManTes | amencoies | ueves Viernes | TOTAL || Lo oo ee Cones manTes | ~iencoies | ueves Viernes | TOTAL PARTES
27/11/2017 28/11/2017 29/11/2017 30/11/2017 01/12/2017 27/11/2017 | 28/11/2017 29/11/2017 30/11/2017 01/12/2017
Frontal L14 80 80 80 80 80 400 | |Frontal L14 126 162 86 374 | |Frontal L14 26
Base L14 O ||Base L14 93 93 | |Base L14 -93
Frontal L12T O ||Frontal L12T O | |Frontal L12T o
Carcasa L12T O ||Carcasa L12T O | |Carcasa L12T o
Frontal L12 P 70| 70 70 70 70 350 ||Frontal L12 P 76 83 100 81 12 352 ||Frontal L12 P -2
Carcasa L12P 70 70 70 70 70 350 ||Carcasa L12P 105 70 185 360 | |[Carcasa L12P -10
Frontal L22 is is is is 15 75 ||Frontal L22 30 30| |Frontal L22 as
Carcasa L22 15 is is 15 15 75 ||Carcasa L22 30 30| |Carcasa L22 as
Carcasa L26 30 30 30 30 30! 150 ||Carcasa L26 a2 42| |Carcasa L26 108
Lente L26 30 30 30 30 30 150 ]| |Lente L26 30 39 22 91 ||Lente L26 59
Carcasa L27 30 30 30 30 30 150 ||Carcasa L27 83 34 117 ||Carcasa L27 33
Base L27 O ||Base L27 O | [Base L27 o
Frontal LHR26 O [|Frontal LHR26 O | [Frontal LHR2¢g o
Carcasa LHR2§ 25 25 25 25 25 125 ||Carcasa LHR26 39 67 106 | |Carcasa LHR2¢ 19
Lente LHR26 25 25 25 25 25 125 ||Lente LHR26 100 100| |Lente LHR26 25
Tapa LHR26 50| 50 50 50 50 250 ((Tapa LHR26 70 70| |Tapa LHR26 180
Frontal L16 O ||Frontal L16 O | |Frontal L16 o
Carcasa L16 O ||Carcasa L16 O | |Carcasa L16 o
Lente L16 Of|Lente L16 Of|Lente L16 (o]
O | |CHASIS 137 137 | |CHASIS -137

CHASIS
[
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