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Anexo N°1 Bases tedricas.
Evaluacion economica. - Formulas a aplicar.

F

(1)

Valor Presente = Io -

Donde:

lo : Es la inversion inicial

F, : Flujo neto en el periodo j

i : Tasa atractiva minima de rendimiento.
n :Numero de periodos.

Para el calculo de la tasa interna de retomno, partiendo de su concepto expuesto en el
marco tedrico, se utiliza la formula del valor presente, igualandola a cero (0) y despejando el
valor de "

Inversion Total
Utilidad promedio anual

Recuperacion de la inversion =

Beneficio

Relacion Beneficio - Costo =
Costo

Valor de Salvamento= Inversién Total - (Vida Util) * (Depreciacién)

Precio Base del Equipo
Vida util

Depreciacion =
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Anexo N° 2 Generalidades de la empresa.
Estructura Organizativa.

La estructura organizativa presenta el siguiente esquema;

*

Gerencia General: Tiene como objetivo cubrir todas las necesidades que tenga la organizacion, es
responsable de la planificacion, direccion, coordinacion y evaluacion de los procedimientos, asi
como de la estructura organizativa de la empresa.

Direccion de Finanzas: Se responsabiliza por la formacion coordinacion y evaluacion de planes
financieros y presupuestos de acuerdo a los lineamientos establecidos por la Gerencia General.
Esta conformada por la Gerencia de Tesoreria, Gerencia de Contabilidad, Gerencia de Presupuesto
y Gerencia de Costos.

Direccion de Mercadeo: Realiza la planificacion de todo lo relacionado a los nuevos productos,
como son, las estrategias de mercado. Abarca las Gerencias de: Promocion, Fashion & Joyeria,
Fragancias, Maquillaje y Facil Hogar.

Direccion de Soporte a Mercadeo: Controla el comportamiento del producto frente al mercado
desde que nace hasta que muere, asi como el prondstico de ventas. Esta conformado por las
Gerencias de: Estimados, Motivacion, Comunicacién, Soporte Logistico e Investigacion de Mercado.
Direccion de Servicio al Cliente: Se encarga de atender y procesar los pedidos y ordenes
realizadas por las representantes de ventas que son los clientes directos que sirven como contacto
entre la empresa y los clientes indirectos. La integran la Gerencia de Servicios a la Representante y
la Gerencia de Despacho.

Direccion de Manufactura: Responsable de obtener los objetivos de productividad y calidad

planteados; asi como la supervision de procesos de eficiencia de produccion y de la implantacion de




procedimientos técnicos y de inspeccion para garantizar que los ingredientes, materiales y producto
terminado, comprados y elaborados en la planta y por terceros cumplan con las especificaciones de
calidad. Esta conformado por las Gerencias de: Empaque, Procesos, Logistica e Ingenieria de
planta.

Direccion de Recursos Humanos: Esta orientada a asegurar que la empresa cuente con los
recursos humanos idoneos para lograr sus objetivos propuestos; mediante la planificacion y
ejecucion de actividades de reclutamiento, seleccion, adiestramiento, evaluacion y seleccion de
personal; asi como la tramitacion de pagos, servicios sociales, clausulas de contrato colectivo y el
desarrollo de todas las actividades afines.

A continuacion se muestran los organigramas de trabajo de la empresa y la Gerencia de Empaque
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Anexo N°3 Identificacion y reconocimiento del proceso de produccion.
Presentacion de productos.

COLONIAS DAMAS




COLONIAS NINOS
Fig. N°2.




COLONIAS CABALLEROS.
Fig. N°3.




PRODUCTOS DE ENVASE PLASTICO Y VIDRIO

Fig N° 4.




Anexo N° Identificacion y reconocimeinto del proceso productivo.
Presentacion de las lineas de produccion.

Linea 24 (ROTATIVA ELGIN): Actualmente consta de una llenadora rotativa de 12 picos de llenado con
dos trampas de vacio, una tapadora automatica con dispensado de tapas incluido y encintadora. Usada

para el llenado de productos con envase de vidrio o de plastico con capacidad entre 56 mly 200ml

Fig. 6. Linea 24. Vista frontal




Fig. 7. Linea 24. Vista Lateral

Linea 25 (ROTAIVA ELGIN10): Cuenta con una llenadora con carro lineal de 10 picos, una
trampa de vacio, tapadora - asentadora automatica con dispensado incluido y encintadora. Usada para
llenar productos con envase de vidrio o plastico con capacidad entre 15ml y 325 ml. Actualmente usada

como ruta de productos plasticos

Fig. 8. Linea 25. Vista lateral




Fig. 9. Linea 25. Vista frontal

Linea 26 (ROTATIVA ELGIN 10): Cuenta con una llenadora con carro lineal de 10 picos, una
trampa de vacio, tapadora - asentadora automatica con dispensado incluido y encintadora. Usada para
llenar productos con envase de vidrio o plastico con capacidad entre 15ml y 325 ml. Actualmente mas

usada como ruta de productos de vidrio.

10



Fig. 10. Linea 26. Vista frontal

Fig. 11. Linea 26. Vista lateral
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Linea 27: Cuenta con una llenadora con carro lineal de 10 picos, tapadora - asentadora
automatica con dispensado incluido, una trampa de vacio, una codificadora automética y encintadora.
Usada para llenar productos con envase de vidrio o plastico con capacidad entre 15mi y 325 ml, Usada

actualmente como ruta de productos plasticos.

Fig. 12. Linea 27. Vista frontal




Fig. 13. Linea 27. Vista lateral

Linea 28: Cuenta con una llenadora con carro lineal de tres picos de llenado no cuenta con
frampas de vacio, asentadora automatica, crimpadora automatica y encartonadora. Usada para llenar
exclusivamente productos con envases de vidrio con capacidad entre 15ml y 100ml.Usada com ruta de

productos de vidrio.

Fig. 14. Linea 28. Vista lateral
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Anexo N° 6 Analisis de la situacion de los equipos.

Reconocimiento de fallas. - Presentacion de los equipos.

Maquinas Llenadoras: Equipo principal de las lineas, se encuentra presente en dos modalidades, una
donde el manejo de materiales (envases de llenado) por parte del equipo se realiza de forma lineal, la
segunda donde este manejo de materiales se lleva a cabo de una forma rotativa, la base del
funcionamiento de ambos sistemas, es el llenado por vacio el cual es suministrado a través de una
bomba Gast y mediante el suministro del vacio y del componente liquido o ingrediente final (F.I)
proveniente de la tolva de alimentacion, mediante el sistema de tuberias formado por mangueras que
van desde la bomba y las conexiones en las valvulas de la tolva de alimentacion hasta los picos de

llenado, que dan finaimente el llenado a los envases del producto que sé esta trabajando.

Fig. 15.

14




Fig. 16.

En el sistema de llenado que se realiza de forma lineal, las fallas mas comunes estan
relacionadas con el control del vacio que debe existir en cada una de las etapas del sistema de llenado;
el uso adecuado de los diferentes tipos de picos de llenado y la diferencia en &l acople de la guia donde
se ubican los picos de llenado, debido a las distintas caracteristicas de los envases.

En el sistema de llenado que se realiza de forma rotativa, las fallas mas comunes estan
relacionadas con los picos de llenado, las bases para los picos, las valvulas y el control del nivel de
vacio.

Descripcion general de fallas:

» Enunciado de la falla: Control del vacio que se suministra al envase en el llenado.

15




Descripcion de la falla: Las fallas en el nivel del vacio que es suministrado al sistema, hacen en
muchos casos que el llenado del envase no sea uniforme presentandose por debajo de su nivel
normal y en el caso de los productos espumosos, en ocasiones se observa el caso opuesto, por
encima del nivel adecuado, dejando el envase rebosando con el liquido y presencia de espuma en
la superficie del envase. En esto también influye el tipo de envase, en el caso de los envases
plasticos que son de baja densidad y menos resistentes, al haber descontrol con el vacio (exceso)
se contraen y en ocasiones se quedan adheridos a los picos. Es importante destacar que esta falla
no afecta propiamente al equipo de llenado, pero afecta de manera perjudicial la productividad de
las lineas, provocando paradas y retrasos en la velocidad de operacion.

Posibles causas: El control de estos niveles de vacio que se suministran al sistema de llenado
depende en muchos casos de la naturaleza del producto que sé esta envasando, cuando el
producto es muy espumoso se presenta con mucha frecuencia este tipo de falla, debido a la
continua circulacion de espuma por todo el sistema de mangueras que suministra é| vacié a los
envases, ya que hace la fransmision de vacio mas engorroso.

Deficiencia en la capacidad de las bombas de vacio, debido a su tiempo de vida o antigiedad y

a la falta de mantenimiento preventivo

La forma como se haya realizado el montaje de los picos, en sus dos opciones, al realizar el

suministro del liquido por el orificio de las valvulas mas grande y el de vacio por el orificio de las valvulas

mas pequeio, o viceversa es también un factor influyente, es por ello que se debe seleccionar la forma

adecuada segln la cantidad de vacio que se desea tener y el tipo del envase con que sé esta

trabajando, generalmente cuando son envases de vidrio, debido a su alta densidad no se contraen por lo

que no se requiere un control tan continuo en el nivel de vacio que se suministra, que debe estar entre

156-25 mm Hg, esto no ocurre con los envases de plastico que tiene baja densidad, ya que como se

16




menciond anteriormente tienden a contraerse con mas facilidad por lo que debe controlarse la presion de

vacio, de alli laimportancia de realizar un buen montaje en la linea.

¢ Enunciado de la falla: Deficiencias en el vacio final que determina el nivel de llenado del envase, y
que es suministrado por el Gltimo de los picos de la maquina llenadora de la linea J.G. Spray o de
forma manual por una operaria en las tres lineas restantes.

o Descripcion de la falla: Al presentarse |a falla se presentan dos situaciones, una donde el envase
queda lleno muy por encima del nivel adecuado, rebosandose y aumentando el trabajo de las
operarias de la linea y retrasando el tiempo normal de operacion, la ofra situacion es aquella donde
el nivel del llenado en el envase esta muy por debajo del nivel adecuado, produciendo de igual
forma retrasos en el tiempo de operacion normal de la linea y retrabajo.

¢ Posibles causas: Entre las posibles causas de esta falla esta el control del suministro de vacio al
sistema de llenado que fue mencionado anteriormente, la forma como la operaria ejecute la accion
mediante el pico manual de vacio y la relacion entre el tamafio del pico con que se realiza este vacio
y el alto de la boca del envase, lo que determinara el nivel de llenado final del envase.

¢ Enunciado de la falla: Fallas en €l acople entre los picos de llenado y los envases de los
productos.

o Descripcion de la falla: Este tipo de falla hace que el llenado se realice de forma incompleta,
debido a que no hay un centrado o ajuste adecuado entre el pico y la boca del envase a llenar;
también se observa en ocasiones que al no realizar bien este acople los envases se salen de las
guias transportadoras declindndose hacia los lados

o Posibles causas: Las causas que pueden ocasionar este tipo de fallas estan relacionadas con el
montaje mecanico de las lineas, el cual debe hacerse tomando en cuenta factores como tamafio del

diametro de la guia, dependiendo del diametro del envase, el nivel de la altura de trabajo del caro
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que mueve la guia de los picos de llenado debe estar acorde con la altura del envase que se desea
llenar y debe ser reajustado al iniciarse el montaje de la linea para una nueva corrida.

Enunciado de la falla: Falla en el uso de los picos adecuados.

Descripcion de la falla: Al producirse esta falla lo que ocurre generalmente es un descontrol en el
nivel de vacio que sé suministra, haciendo que el producto se llene de forma inapropiada.

Posibles causas: Falla del personal operativo en la preparacion de la maquina antes de realizar la
corrida, de manera que se usen los picos adecuados segin el tipo de envase que se trabaja sea
vidrio o plastica

Enunciado de la falla: Fractura de la base de los picos de llenado.

Descripcion de la falla: Este tipo de falla se presenta con mas frecuencia en la llenadora rotativa,
observandose que las bases de los picos de llenado o los mismos picos chocan con las bocas de
los envases, presentando deficiencias en el centrado de la boca del envase y los picos de llenado,
provocando el doblado y la rotura de estos y también el desnivel de la guia de la maquina.

Posibles causas: Este tipo de falla puede ser ocasionada por fallas en el montaje de la maquina, o
que trae como consecuencia; también afecta el control de calidad de los componentes, pues en

ocasiones los envases suministrados vienen sellados (sin el orificio).

Sistema de Encrimpado: Con existencia (nicamente en la linea 28, debido a la necesidad de realizar
el sellado automético del anillo en aquellos productos con envase de vidrio que requieren de atomizador
0 spray. Su funcionamiento se basa en un sistema neuméatico embolo-piston y un crimpe, mediante la
aplicacion de una fuerza (presion) del sistema neumatico y la accion final del crimpe se logra el sellado
del anillo. Este sistema presenta su falla mas comin en el control del nivel de torque, que junto con la
fuerza aplicada sobre el anillo por un sistema de piston, hacen el sello hermético del anillo; ademas de

presentar fallas mecénicas en sus piezas, como bocinas, tomillo ajustador, piston, entre otros.
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Enunciado de la falla: Funcionamiento inadecuado del sistema piston-crimpe, proporcionando un
torque defectuosos al producto.

Descripcion de la falla: Al presentarse este tipo de falla se observan roturas en la boca del envase
y sellados defectuosos, en ocasiones hasta el estallido del frasco

Posibles causas: Entre las causas principales que ocasionan esta falla esta el nivel de la presion
ejercida sobre el anillo por el sistema del piston para el realizar el sellado el cual debe estar en
constante chequeo ajustandole el sistema pistdn-crispe, ya que dependiendo de las caracteristicas

del anillo se tendra una presion y un torque caracteristico para el producto final; este chequeo y

19




ajuste hace que el sistema este mas propenso a fallas al momento de realizar una corrida, ya que
generalmente cuando se realizan los ajustes se hacen sobre la marcha y de manera rapida lo cual
va aumentando la sensibilidad de cada uno de los componentes del sistema de encrimpado Esta
falla es muy comin y sé presenta en varios de los productos que lo requieren. Estas fallas también
pueden ser ocasionadas por bajos niveles de torque y por problemas con la calidad de los frascos
que en muchas ocasiones no es la mas optima.

o Enunciado de la falla: Sellado deficiente del anillo, a pesar de tener el torque adecuzado.

» Descripcion de la falla: Al presentarse esta falla en la encrimpadora puede observarse que el sello
de los anillos se realiza de una forma incomecta, pues se aprecia que la marca indicadora del
sellado comienza a quedar en niveles diferentes a los normales, es decir, queda fuera de su
posicion de centrado; se presentan mordeduras en la parte inferior del anillo y en ocasiones no se
observan las marcas del encrimpado. En el peor de los casos se deteriora completamente el sello e
incluso podria ocasionar hasta |a rotura del envase.

e Posibles causas: Esto es causado por defectos de fabricacion en la boca del frasco; también al
presentarse movimientos en el frasco al momento del crimpado, producido por desajustes del frasco

en el riel por donde se moviliza.

Bomba: Las bombas que se utilizan en las lineas de llenado suministran la presion negativa, de succion

o de vacio que requiere el sistema. Dicha presion es suministrada a fravés de todo el sistema de

alimentacion.
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Enunciado de la falla: El tipo de falla mas comin que puede presentar son de tipo mecanicas,
eléctricas y por desgaste de piezas.

Descripcion de la falla: Generalmente al existir fallas en la bomba se observa rapidamente en el
nivel de vacio que es suministrado al sistema de llenado; también se producen ruidos fuera de lo
normal en el funcionamiento de la bomba.

Posibles causas: Las fallas por desgaste, fallas eléctricas y mecanicas pueden ser ocasionadas
por deficiencias en el mantenimiento, falta de revisiones periédicas de piezas de la bomba en el
momento oportuno, fallas en el sistema de trampas de vacio, permitiendo que parte del liquido (F.|)
se regrese a la bomba, produciendo desgaste de las paletas de la bomba y su funcionamiento
inadecuado, ya que realizan el recorrido incompleto sin suministrar el vacio adecuado, la baja

calidad y disefio inadecuado de los repuestos.
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Maquina dispensadora de tapas y tapadora automatica: Disefiada mediante un sistema que
consta de un contenedor, donde se encuentran las tapas que van a ser dispensadas; un plato giratorio el
cual suministra el movimiento a las tapas provenientes de la tolva para que estas calcen en los dientes o
pines que presentan los discos quedando en la posicion adecuada para ajustar en la guia que
finaimente las conducira a cada uno de los envases mediante el riel; un sensor electrénico que permite
que el suministro de las tapas del disco a las guias se realice en forma unitaria. Integrado al dispensado
de tapas se encuentra el sistema de tapado automatico, el cual consta de una serie de rodillos que
proporcionan el torque necesario al envase pretapado hasta que la tapa quede totalmente ajustada, para
que el torque que se aplica permita realizar de forma correcta el tapado, el envase debe estar fijo e
inmovil, para ello se usa un juego de cadenas giratorias, cuyos eslabones estan provistos de gomas
protectoras que ajustan o sujetan el envase a medida que este se desplaza por la guia de recorrido para

ser tapado.

Fig. 19.
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Fig. 20.

El tipo de falla que puede presentar este equipo radica en el ajuste que debe existir entre la tapa y
los pines o guia del disco, para que ésta calce perfectamente y sea dispensada de forma automética a
través del riel, hasta llegar a la boca del envase. De igual forma el sistema de tapado automatico al cual
esta integrado la dispensadora de tapas, puede presenta fallas en el sistema electromecanico, por
desgaste y colapso de piezas como ejes, rodamientos, cadenas, rodillos y motores; siendo de
importancia los rodillos que dan el torque a la tapa, realizando de esta forma el tapado automético.
¢ Enunciado de la falla: Fallas en el ajuste de tapas al momento del dispensado.
*  Descripcion de la falla: Al presentarse este tipo de falla se observa que las tapas comienzan a
salirse de la guia o se trancan en la misma.
o Posibles causas: Debido a la variedad de tapas que requieren los productos deben hacerse

constantes cambios en la guia de dispensado y en los platos que poseen los pines, esta situacion
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aumenta la probabilidad de presentar fallas en el montaje y ajuste del riel durante |a preparacion de
la linea; otra de las causas podria ser el carecer del disefio adecuado de guia, de los pines de los
platos para el modelo de tapa con que se va a trabajar, debido a la variedad de tapas.

» Enunciado de la falla: Desgaste de rodillos giratorios.

o Descripcion de la falla: Se observa que el funcionamiento del equipo es inadecuado porque los
productos comienzan a presentar defectos en el tapado, por falta de torque debido al desgaste de
los rodillos que al girar deben suministrar el torque a la tapa del envase.

¢ Posible causa: Cambio tardio de los rodillos por falta de mantenimiento planificado, de mora en los
tiempos de reposicion de estas piezas, baja calidad del material de los rodillos.

¢ Enunciado de la falla: Desajustes en el riel que sujeta el envase.

o Descripcion de la falla: Si no se ajusta correctamente el envase en el riel, tiende a caerse hacia los
lados o desnivelarse haciendo que el producto final quede tapado de manera inadecuada, o
produciendo dafios en la tapa; también el disefio del molde con el que se va a realizar el retapado
debe ser el adecuado para el tipo de tapa del envase.

» Posible causa: Esta falla puede ser causada por defectos en el montaje del equipo antes de la
corrida; también por deficiencias en el mantenimiento de piezas como las gomas que estan
ubicadas en los eslabones de las cadenas encargadas de transmitir el ajuste necesario al envase
para que él acople tapa-envase sea el adecuado a medida que se proporciona el torque; las

cadenas; las correas transmisoras de movimiento y el motor.

Maquina Retapadora-Asentadora manual o automatica: Sea manual o automatica, su funcionamiento

es basicamente el mismo, consiste en un sistema de croche con un eje giratorio el cual es movido

mediante un motor eléctrico, la parte final de este eje giratorio presenta un molde conocido como mandril
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asentador que contribuye a realizar el ajuste de la tapa al momento de realizar el retapado, estos
mandriles son adaptados al eje giratorio dependiendo del tipo de tapa que presente el envase. Las
maquinas retapadoras automaticas se encuentra integrada a la linea, por lo que cuenta con una guia por
donde es transportado el envase que se va a retapar esta guia permite realizar el ajuste del envase al
momento de realizar el retapado o asentado de la tapa; el ajuste puede realizarse mediante dos
mecanismos, el de juego de cadenas Yy rodillos rotativos provistas de gomas que sostienen y ajustan el
envase o el de mordazas que se adaptan al diametro del envase mediante el movimiento de engranajes.
Por otro lado las maquinas manuales son equipos altemativos a la linea de produccion, en ellas el
envase es colocado de forma manual por las operarias, estas maquinas estan provistas de un dispositivo

en forma de “v" donde debe ser colocado el envase para que sea ajustado al realizar el retapado.

Fig. 21.

Las fallas mas comunes que presenta esta maquina tapadora automatica se relacionan con el
sistema electromecanico y estan relacionadas con el motor, las correas de transmision de movimiento a

los rodillos, juegos de engranajes, levas, cadenas, ejes y rodamientos.
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Enunciado de la falla: Presion de asentado o tapado.
Descripcion de la falla: Al presentarse este tipo de falla, se observa que el producto final no queda

bien tapado con un torque deficiente o excesivo en su tapa.

Posibles causas: Fallas de funcionamiento mecénico de piezas como piston, tomillos ajustadores,
croche, entre otros. Ajuste inapropiado entre el mandril de asentado o retapado y el disefio de la
tapa del envase.

Enunciado de la falla: Desajustes en el riel que sujeta el envase.

Descripcion de la falla: Si no se ajusta correctamente el envase en el riel, tiende a caerse hacia los
lados o desnivelarse haciendo que el producto final quede tapado de manera inadecuada, o
produciendo dafios en la tapa; también el disefio del molde con el que se va a realizar el retapado
debe ser el adecuado para el tipo de tapa del envase.

Posible causa: Esta falla puede ser causada por defectos en el montaje del equipo antes de la
corrida; también por deficiencias en el mantenimiento de piezas como las gomas que estan
ubicadas en los eslabones de las cadenas encargadas de transmitir el ajuste necesario al envase
para que €l acople tapa-envase sea el adecuado a medida que se proporciona el torque; las

cadenas; las correas transmisoras de movimiento y el motor,

Sistema de banda transportadoras: Este sistema esta constituido por un conveyors o banda rotativa
que permite el transporte del material (envases), desde que son tapados hasta que finalmente son
embalados en cajas. Presenta fallas ocasionales fallas en el sistema eléctrico y mecanico, en el manejo
del reductor de la velocidad de trabajo, la correa del motor y los rodamientos de los rodillos; también en

relacion con la cinta transportadora que ocasionalmente se agrieta y se rompe.
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Enunciado de la falla: Deficiencias en la velocidad de operacion.

Descripcion de la falla: Se observa descontrol en la velocidad de operacion del sistema lo que

produce retrasos y cuellos de botella en la produccion.

27



» Posible causa: La causa principal de este tipo de falla radica en el funcionamiento inadecuado de

sus piezas y partes mecanicas y la falta de mantenimiento preventivo.

o Enunciado de la falla: Desgaste y rotura de la banda

* Descripcion de la falla: La banda tiende con el tiempo a desgastarse perdiendo su flexibilidad y

agrietandose.

» Posible causa: Calidad del material de fabricacion; falta de mantenimiento adecuado llevando a

cabo su reposicion o sustitucion en tiempos tardios.

Trampas de vacio: Las trampas de vacio pueden ser consideradas como un dispositivo que
complementa el funcionamiento del sistema de llenado, estan constituidas por uno ¢ dos tanques con
forma cilindrica, de vidrio en el cual se acumula vacio y el F.I. que son retomados por el sistema de
llenado, mediante la conexion de las mangueras de alimentacion de la llenadora; un vastago que
permite controlar el nivel de F.I. que se acumula en la trampa y que esta conectado a una valvula check,
que se abre cuando el F I. llega a su maximo nivel, permitiendo que este caiga nuevamente en la tolva
de alimentacion, y se cierra para que este vuela a acumularse en el tanque cilindrico; evitando de este
forma que el F... que es retornado regrese a la bomba. Generalmente las trampas de vacio no
presentan fallas constantes, pues su sistema de operacién es bastante sencillo: el tipo de falla que
pueden presentan esta relacionado con el nivel de la presion de vacio que estos deben almacenar, el
cual es controlado mediante un manémetro que esta conectado a la trampa; ademas el funcionamiento

de las valvulas check, que controlan el paso del F.| nuevamente a la tolva,
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Fig. 23.

Enunciado de la falla: Funcionamiento inadecuado de las trampas permitiendo que el liquido se
regrese a la bomba.

Descripcion de la falla: Al ocurrir este tipo de fallas se observa en el mandmetro que los niveles de
presion de vacio que se almacenan en ella estan fuera de lo normal, por lo que el nivel del liquido
sobrepasa el permitido por el tanque y parte del liquido comienza a regresarse a la bomba a través
de la manguera de conexion.

Posibles causas: Este tipo de falla puede ser causado por la calidad de las mangueras que permite
la conexion del liquido que se regresa de los picos hasta el tanque o trampa de vacio debe ser

optima de modo que pueda realizarse la transmision del fluido de forma adecuada sin perdidas por
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roturas o por obstruccion debido a liquido que pueda acumularse dentro de las mangueras; el

desgaste de la valvula check y fallas en el suministro de vacio proveniente directamente de la

bomba.

Tanques Provisionales: Tienen la misma finalidad que las trampas de vacio, e igualmente son
dispositivos complementarios a la operacion de llenado, tienen la caracteristica de ser alternativos y
adicionales a las trampas de vacio, ya que su uso se requiere cuando las trampas de vacio son
insuficientes o presentan fallas en su funcionamiento. Estan constituidos por un botellon de vidrio, al cual
se conectan las mangueras provenientes del sistema de llenado, mediante una tapa de goma. Estos
tanques presentan una desventaja frente a las trampas de vacio, pues no realizan el retono del F.. a la

tolva de alimentacion de forma mecanica sino que el mismo debe hacerlo de forma manual un operario.

r . 5! T 1:

oty

Fig. 24.

¢ Enunciado de lafalla: Funcionamiento inadecuado de los tanques provisionales.
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o Descripcion de la falla: En los tanques que operan de forma provisional (Botellones de agua) que
carecen de la conexion que les permite retomar parte del liquido suministrado a la tolva de
alimentacion, existe cierta probabilidad que sea sobrepasado el nivel del liquido admitido por ellos y
comience a retornar parte del liquido a la bomba,

e Posible causa: Una de las causas que aumenta la probabilidad de ocurrencia de esta falla es |a
ubicacion de los tanques, estos se encuentran en la parte posterior e inferior de la maquina de
llenado, de una forma poco visible para el personal que opera en la linea, que es el encargado de
chequear el nivel de los tanques; la naturaleza del producto, que contribuye en muchos casos a la
formacion de espuma excesiva, lo que hace mas dificil la visualizacion del nivel real de liquido que

esta siendo almacenado en el tanque.

Sistema de alimentacion: Formado por todos aquellos componentes que contribuyen al suministro del
ingrediente final al producto que se est4 ensamblando, esto incluye la tolva de alimentacion del F.l.; las
mangueras por medio de las cuales se suministra el vacio y el F.I. y las tuberias que suministran el F.I.
cuando asi se requiere. El sistema de alimentacion presenta cominmente pocas fallas, estas son
debidas generalmente a desgaste de las mangueras de conexion, y presencia de impurezas en el F.I,

que se encuentra en la tolva de alimentacion.
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Fig. 26

Enunciado de la falla: Desgaste de las mangueras de conexion.

Descripcion de la falla: Este desgaste ocasiona el endurecimiento de las mangueras, haciéndolas
mas propensas a grietas y roturas, provocando escapes de vacio.

Posible causa: Cambios tardios de las mangueras, por falta de planificacion del mantenimiento del
sistema de llenado.

Enunciado de la falla: Obstruccion de las valvulas de succion del F.I.

Descripcion de la falla: Las impurezas presentes en el F.I. que se encuentra en la tolva, obstruyen
la absorcion del liquido que realizan las vélvulas, generando que el vacio y el liquido que llega hasta
los picos no sea en la cantidad adecuada para realizar el llenado de forma uniforme.
Posible causa: Entre las causas de este tipo de falla se encuentran las impurezas en el F.I. y la

ausencia de filtros en la tolva de alimentacion.
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Maquina codificadora: Equipo video jet de codificacion automatica que funciona mediante un sistema
de aire comprimido el cual inyecta a propulsion, tinta a un cabezal el cual imprime el codigo que
previamente ha sido programado en el software que se encuentra en la consola principal, Actualmente

se cuenta solo con una maquina en el &rea, la cual se encuentra en operacion fija en la linea 27,

Fig. 28.

Esta maquina ha presentado pocas fallas en su tiempo de funcionamiento, las mismas estan
relacionadas con los sistemas electronicos de la consola de programacion entre las que se encuentran;

e  Enunciado de la Falla: El equipo presento un indicativo de falla en la pantalla.
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o Descripcion de la falla: La maquina presentaba paradas prolongadas y continuos defectos en la
programacion de los codigos de impresion. Posteriormente a la evaluacion del técnico especializado, se
detecto que la tarjeta de programacion estaba dafiada y que la méquina presentaba paradas
prolongadas.

» Posible Causa: Falta de mantenimiento preventivo y fallas electronicas, por lo que se realizo el
cambio de la tarjeta, limpieza de las tuberias, realizando un autorefrescado, cambio de filiros de tinta, de
vacio y el interruptor de tinta baja.

» Enunciado de la falla: El equipo presento fallas de alto voltaje.

o Descripcion de la falla: No se realizaba la codificacion de forma adecuada, _quedaban movidos y
fuera de lugar los codigos de impresion.

o Posible Causa: Falta de calibracion y graduacion de la placa deflectora, probablemente se

encontrava movida o fuera de su posicion de trabajo

Sistema mecénico principal o de control: Este sistema esta consfituido por el eje mecanico que
controla la velocidad de operacion de la linea de llenado; pues los equipos principales de la linea como
la son la llenadora, el sistema de encrimpado, la dispensadora de tapas, la tapadora automatica, la
Retapadora o asentadora de tapas deben trabajar bajo la misma velocidad para lograr &I optimo

funcionamiento de la linea y evitar los cuellos de botella.




Fig. 29

» Enunciado de la falla: Las fallas mas comunes que presenta este sistema estan relacionadas con
piezas y partes electromecanicas y neumaticas como por ejemplo ejes, pifiones, graseras, levas,
correas de transmision y rodamientos, por citar algunos.

* Descripcion de la falla: Al presentarse fallas en este sistema de control se afecta la velocidad de
operacion de la linea, produciendo la detencion de actividades u operaciones especificas creando
cuellos de botellas y en el peor de los casos paradas mayores en la linea

* Posible causa: Fallas en el funcionamiento, desgaste o deterioro de piezas especificas del sistema
como por ejemplo cadenas, levas, rodamientos, correas, motor, ejes, pifiones, entre otros; por falta
de mantenimiento preventivo y revisiones periddicas del sistema, mano de obra de los mecanicos.

Cabe destacar que este grupo de fallas evaluadas en el analisis, vistas como las mas comunes
durante los cuatro (ltimos de funcionamiento fueron consideradas sin entrar al detalle del funcionamiento

mecanico de piezas comunes en varios equipos como lo son cadenas, rodamientos, engranaes, rodillos,
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motores, ejes, levas, pifiones, bocinas, mordazas, tomillos ajustadores, por mencionar algunos; por ser

parte de las limitaciones del trabajo.
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Anexo N° 8 Andlisis de la situacion de los equipos.
Productividad de los equipos. - Formato de reporte de fallas.

AVON COSMETICS DE VENEZUELA
REPORTE DE FALLAS
'Fecha: 2Elaborado por:
3Area: 4Linea N°: 5 Equipo:

S Falla que presenta:

" Frecuencia de la falla;

8 Descripcion de la falla:

%Hora de inicio de |a falla;

10 Pyede solventarse de inmediato:

____AM __PM Sig No O
11 Accion correctiva:

'2Mecanico responsable:

13 Tiempo estimado de " Tiempo real de
ejecucion correctiva: ejecucion correctiva:

"“Revisado por:

16 Fecha de revision:
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Instrucciones para el llenado del formato.

Para realizar el llenado del formato de reporte de fallas de forma adecuada, deben seguirse los

siguinetes pasos:

10.

s

Proceda a llenar la forma de reporte, SOLO una vez que la falla ha sido totalmente solventada.

En el recuadro con la indicacion 1, cologue la fecha en la que ocurrio la falla.

El recuadro con la indicacion 2, debe sefialarse el nombre de la persona responsable de la
solventacion de la falla.

En la indicacion 3 debe sefialarse el area de trabajo en la cual se ubicaba el equipo que presento la
falla.

La casilla 4 esta destinada a la ubicacion de la linea de trabajo donde se ubicaba el equipo que
presento la falla.

La casilla 5 debe indicar el nombre del equipo que esta presentando la falla o desperfecto.

En la casilla 6 debe sefialarse la falla principal que presenta el equipo.

La casilla 7 se debe colocar las veces que se presenta la falla, expresada en funcion del tiempo, por
ejemplo: 1 vez a la semana, 2 veces al dia; o en funcion del producto que se esta corriendo, por
ejemplo: cada vez que se corre un producto determionado.

En la casilla 8 debe darse en lo posible una descripcion detallada de la falla que se esta
presentando.

La indicacion 9 es para sefialar la hora de inicio de la falla.

En la casilla 10 debe indicarse si la falla presentada pudo ser solventada de forma inmediata, sin

ocasionar la parada de la produccion; o por el contrario, si la falla no puede ser solventada
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12.

13.

14.

15.

16.

completamente durante la corrida de produccion, por lo que esta debe suspenderse temporalmente,
o solventar la falla de forma temporal.

En la casilla 11 debe sefiaslarse en forma resumida la accion correctiva que se aplico para solventar
la falla,

La indicacién 12 es para sefialar el nombre de &l o los mecanicos responsables en la reparacion de
la falla.

La casilla 13 debe estar inidcado el tiempo en que el mecanico estima que pudo haber corregido la
falla.

En la casilla 14 se debe inidicar el tiempo real que tomo al mecanico la reparacion de la falla.

Las inidicaciones de las casillas 15 y 16 son de uso del supervisor del &rea de trabajo.
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Anexo N° 9 Bases Tedricas.
Eficiencia global de los equipos - Formulas a aplicar

Unidades Buenas
Unidades Pr oducidas

Tasa de Calidad =

Tiempodecarga Tiempo de parada
Tiempo de carga

Disponibilidad =

Unidades producidas x Tiempo ciclo real

Tasa de pérdi .
asa de pérdidas menores Tiempode carga Tiempo de parada

Tiempo de ciclo teérico

I - d il =
Tasa de velocidad de operacion Tiempo de ciclo real
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Anexo N° 10 Analisis de la situacion de los equipos.
Productividad de los equipos. - Formato de evaluacion de criticidad

LISTA DE CHEQUEO DEL ANALISIS DE CRITICIDAD
De acuerdo a la clasificacién y al nivel de criticidad de los equipos que se muestra a
continuacion, seleccione segun criterio propio el renglon de criticidad en que se ubican los equipos que
forman parte de las lineas de llenado de colonias y liquidos que se mencionan en la lista.
Clasificacion de los equipos
a. Equipos estratégicos: Aquellos que paran la produccion, pero ademas de ello su arreglo o
reposicion conlleva a un gasto extraordinario para la empresa.
b.  Equipo critico para la produccion: La falla del equipo detiene todo el proceso de produccion.
¢. Equipo semi-critico: La falla significa la detencion de una operacion o actividad productiva.
d. Equipo de alta utilizacién de produccion no incluido en ninguno de los anteriores.
e. Equipo alterno de produccion, donde la funcion puede ser efectuada por otro equipo de
forma temporal.
f.  Equipo de manipuleo de materiales

Nivel de criticidad

CRITICIDAD 1 EQUIPOSAYB
CRITICIDAD 2 EQUIPOSCYD
CRITICIDAD 3 EQUIPOSEYF
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Tabla de seleccion

~Maguinas llenadoras

Sistema de Encrimpado

Maguinas retapadoras manuales o automaficas.

Sistema de Banda fransportadora

Tanques y frampas de vacio

Sistema de carga o alimentacion

Bomba

Sistemna mecanico

Maquina dispensadora de tapas

Observaciones:
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Anexo N°11 Productividad de las lineas.
Identificacion de Pérdidas y Desperdicios.

» Perdidas por paradas mayores: Ocurren ocasionalmente por fallas mecanicas que no pueden
ser solventadas de manera inmediata por diversas causas entre las que se encuentran demoras en los
tiempos de reposicion de piezas y repuestos, deficiencia en las condiciones de trabajo de las
instalaciones como fallas eléctricas o faltas de iluminacion en areas de trabajo; teniendo mayor
incidencia el caso de aquellas piezas y repuestos que son fabricados o pedidos fuera de la empresa.
Durante el periodo en estudio se encontraron pérdidas por paradas mayores, debido a la
improductividad causadas por las lineas ROTATIVA ELGIN (L-24) y ELGIN 10 (L-27) que se encuentran
fuera de operacion desde Octubre y Junio del afio 1999, respectivamente, por planes de mantenimiento
correctivo que se implementan en el area. Esta situacion ha afectado la planificacion de la produccion en
aspectos como: la capacidad de produccion, ya que se acumula la elaboracién de ordenes de
produccion, fuera de los parametros normales que incluyen la produccion programada para los turnos de
trabajo y el dia siguiente de operacion; la capacidad de despachar una cantidad elevada de productos,
ya que sdlo se puede cubrir las necesidades en producciones cortas quedando satisfechas
temporalmente los requerimientos de produccion, esto ocurre en el caso especifico de la linea
ROTATIVAELGIN (L-24) que ofrece un llenado rapido y de volumen elevado; la capacidad de respuesta
a la programacion de la produccion, pues en el area existe la necesidad de realizar montajes sencillos y
de tiempos cortos que ofrezcan flexibilidad en la produccion, permitiendo programar la operacion de las
lineas con productos criticos al nivel de dias de inventario. Si se cuenta con la disponibilidad de todas las
lineas de produccion es factible obtener esta flexibilidad, la improductividad de la ELGIN 10 (L-27) a
disminuido esta flexibilidad de produccion, pues esta es muy versati y ofrece un montaje sencillo;

ademas de ofrecer la codificacion de los productos en forma automatizada.
»




» Pérdidas por ajustes y cambios de linea: Son registradas como horas indirectas de produccion y
estan relacionadas con las paradas debidas a los ajustes de volumen (contenido neto del producto);
ajustes de niveles de presion de vacio suministrado al sistema de llenado; cambio o sustitucion de
equipos en la linea de llenado, como suele ocurrir muy frecuentemente con la retapadora-asentadora
automatica cuando es sustituida por la retapadora manual y la maquina dispensadora de tapas, que es
sustituida por un operario. Es importante destacar el hecho que estas paradas por ajuste y cambios de
linea dependen de forma exclusiva de los mecanicos del area, que generalmente estan realizando
trabajos de montaje o reparacion en otras lineas dentro del area de colonias y fuera de ella, ya que
dependiendo de las necesidades de otras areas, ocasionalmente los mecanicos son compartidos; esto
es un motivo por el cual deben tratar de reducirse estas paradas.
» Pérdidas por paradas menores: Son igualmente manejadas como horas indirectas de
produccion, aunque son consideradas y evaluadas en los reportes diarios de produccion se presentan
con mucha frecuencia en las diferentes lineas, ejemplos de ello son:

La escasez de personal en el &rea para poder cubrir la produccion de las lineas, esto motivado
a la rotacion constante de operarias (mano de obra directa) para cubrir las necesidades de produccién en
otras lineas de la planta, esta situacion es com(in en el area de colonias y liquidos, pues, por lineas se
requiere un minimo de 6 y un maximo de 15 operarias para llevar a cabo una produccion completa; esto
ocurre también pero con menor frecuencia al nivel de los asistentes de lineas, los cuales tienen entre sus
funciones: realizar el montaje operativo al inicio de la corrida suministrando el F.I. del producto y sus
componentes, verificar la existencia, disponibilidad y consumo de los componentes a medida que se
efectia la corrida garantizando la reposicion de éstos a las operarias durante la produccién, como puede
observarse al presentarse esta situacion de movimiento de personal o falta del equipo humano de trabajo
tanto de operarias como de los asistentes generan paradas menores que dependiendo de su frecuencia

pueden llegar a ser considerables, si se evalian sus efectos, al nivel de operarias, produce retrasos en la
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velocidad de operacion y en el cumplimiento de las horas estandar de produccion y al nivel de los
asistentes de linea, se veria afectado el abastecimiento de los componentes del producto y el control del
embalado y almacenado temporal en el 4rea de empaque de producto terminado.

Las paradas en la produccion debidas a fallas mecanicas, ocurren con frecuencia, aunque en

ocasiones no son indicadas en los reportes diarios de produccion. Este tipo de paradas aunque sean
cortas en duracion, teniendo algunas un duracion de hasta 25 minutos, afecta la produccion, ya que su
ocurrencia constante aumenta el total de horas de produccion, disminuyendo la productividad de las
lineas, la efectividad de la produccion, el porcentaje de utilizacion de las lineas y la disponibilidad de
mano de obra directa con relacion a la produccion y al mantenimiento.
» Perdidas por defectos de calidad y retrabajo: Consideradas de igual forma como horas
indirectas en los reportes de produccion, se observan con mucha frecuencia este tipo de pérdidas,
motivadas por diversos factores como por ejemplo: el trabajo o produccion generado por el retrabajo de
los productos defectuosos o de productos en buen estado pero de produccion incompleta llamado en la
empresa como produccion en WOC.

Este tipo de operacion, en mucho casos beneficia el proceso de administracion de la
produccion en las lineas, pues les otorga cierta flexibilidad para poder cubrir las altas necesidades de
mano de obra actualmente existentes en toda la planta. Sin embargo al estudiar detalladamente el
proceso de trabajo en WOC, se observa que produce pérdidas porque aumenta las horas de produccion
con relacion al estandar establecido para un producto determinado, pues el mismo esta calculado
tomando como base la manufactura completa del producto; es decir; desde su llenado hasta el embalado
de las unidades individuales; ademas de ello se retrasa el trabajo de cierre de las ordenes de
produccion, ya que estas no son completamente cerradas y cargadas al sistema hasta que no se
embalan las cajas con el producto terminado y las ordenes ya han sido pasadas por el chequeo de

devoluciones de componentes. Ocasionaimente en estas producciones WOC se observa que los
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productos incompletamente manufacturados son temporalmente almacenados en cajas sin sellar lo que
en ocasiones trae como consecuencia que los productos que ya han sido limpiados y que solo falta
encartonarlos se ensucien, rayen y en ocasiones hasta que sus envases se dafien, trayendo como
consecuencia un retrabajo de las operarias e incluso de los equipos al completar la produccion; las
inspecciones de calidad que deben ser efectuadas de forma visual por las operarias de la linea y por el
personal de calidad encargado de ello, esto en parte por el hecho que las lineas no cuentan con
sistemas o dispositivos automatizados de inspeccion de calidad de componentes y niveles de llenado.
Ambos factores contribuyen en el aumentando las horas de produccion, ya que el tiempo que se destina
para ello podria ser usado de forma mas efectiva en otro aspecto de la produccion, estos factores
afectan también el resultado de la efectividad de las lineas, ademas de producir pérdidas en
componentes y afectar los costos de produccion.

» Pérdidas por velocidades reducidas: Se observa con frecuencia que las lineas no operan bajo la
velocidad establecida en la capacidad instalada, esta situacion ocurre durante el arranque de las lineas
por fallas en el montaje, pues en este en muchos casos no se considera el ajuste de la velocidad de
operacion de la maquina por descuido del mecanico responsable; también se presenta con menos
frecuencia durante las horas de produccion como una consecuencia directa de las paradas menores,
especificamente las debidas a fallas en los equipos y a la escasez de operarias en la linea. Otro factor
que influye en la reduccion de la velocidad de operacion es la vida Gtil del equipo, ya que a medida que
s mas antiguo, su velocidad de operacion tiende a disminuir por que aumenta también la tasa de fallas
a medida que transcurren los afios de operacion, esta situacion es la que mas afecta a los equipos
existentes en el &rea de colonias, debido a la antigiiedad de los mismos y a las deficiencias en planes de
mantenimiento preventivo y productivo, que se encuentran actualmente en proceso de desarrollo.

> Pérdidas en el arranque: Ocurre con frecuencia en la linea J.G SPRAY (L-28) en el sistema de

encrimpado, pues como se observd en la situacion actual de los equipos, el sistema posee la
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confiabilidad mas baja, y el indice de fallas mas altos, esto aumenta sus probabilidades de fallas tanto al
inicio de la produccion como durante ella. Para el resto de las lineas ocurre con menos frecuencia.
Generalmente estas pérdidas producen paradas menores al inicio de la produccion, ocasionadas por
fallas en el montaje.

En lo que respecta a los desperdicios fueron identificados los siguientes:

» Desperdicios por espera: Se presentan en el 4rea cuando la programacion de la produccién no
puede ser llevada a cabo por no presentarse las condiciones adecuadas para ello, este es el caso de la
imposibilidad de operar una linea por la inexistencia de la materia prima o de alguno de los componentes
requeridos por la orden de produccion del area de trabajo, este tipo de situacion es considerado y
evaluado por la empresa como una parada de produccion por deficiencias o fallas en los Departamentos
de Procesos, Almacén y Compras. Otra de las condiciones con que deben contar las lineas para su
funcionamiento adecuado y que genera desperdicios en la produccion por espera es el nimero de
operarias establecidas en la orden de produccion, ya que como se ha mencionado anteriormente al nivel
de toda la planta existen altas necesidades de movimiento de personal, lo cual genera en ocasiones la
improductividad de las lineas por falta de personal operativo a pesar de tener que cumplir con el
programa diario de produccion

> Desperdicio por el proceso mismo: Este tipo de desperdicio se ve manifestado en los niveles de
utilizacion de las lineas, los cuales al estar expresados en funcion del tiempo de operacion denotan la
cantidad del tiempo realmente productivo y reflejan también el tiempo improductivo, en el caso de las
lineas del area de colonias se observa que este porcentaje se encontraba para el afio 1999 solo al
51,66%, lo que indica que el tiempo restante se consume en horas improductivas, paradas de produccion

y en la capacidad ociosa de los equipos de produccion.
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AUDITORIA MENSUAL DE CALIDAD EN PLANTA

Fecha: AGOSTO 1999

LABI

MASCARAS

POLVOS Y COMPACTOS Y TUBOS

1

8 6 7.5

LOCIONES, CREMAS Y CHAMPU

50

15

8 3 19

COLONIAS Y DESODORANTES

23

36

17 < 20

19

|14

W75

mLABIALES,
ESMALTES Y
MASCARAS

mPOLVOS Y
COMPACTOS Y
TUBOS

OLOCIONES,
CREMAS Y
CHAMPU

EBCOLONIAS Y
DESODORANTES

COMENTARIOS:

LABIALES, ESMALTES Y MASCARAS:

» Problemas con las tapas de las MASCARAS COLORTREND.
> Balas de labiales dafiadas por el papel encerado defectuoso.

POLVOS Y COMPACTOS Y TUBOS:

> Rechazada la produccion del delineador negro por error en uno de los panes.
» Tubos de COLONIA GEL CANDID reventados.

LOCIONES, CREMAS Y CHAMPU:

» Problemas con la maquina del desodorante.
» Componentes sucios (Sealer)

COLONIAS Y DESODORANTES:

» Lote de TECHNIQUES ACONDICIONADOR aprobado turbio.
» Rechazo en colonias por estar sucias con el mismo producto
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AUDITORIA MENSUAL DE CALIDAD EN PLANTA:

Fecha: SEPTIEMBRE 1999

2 2.7 5 25 B 3.2

‘ MASCARAS :
POLVOS, COMPACTOS ‘
' : VA BOe 1.5 34 36 1.3 25 - T
’ / LOCIONES, CREMAS
‘ ’ Y CHAMPU 1.6 44 9 26 5.5 4.6
] COLONIAS Y
"_ D - = 7-Do T N ST Bt L 1L A
t ' PROMEDIO TOTAL
‘ 54.45% |
& ' B @
| My g
[
‘ 8
l.t mPOLVOS Y
‘ 6 COMPACTOS Y
4 TUBOS
l" m LOCIONES,
21 CREMAS Y
l CHAMPU
0 @ COLONIAS Y
' DESODORANTES
2 COMENTARIOS:
LABIALES, ESMALTE A
» Esmaltes con etiquetas de codigo de barra errado
» Derrame de FI por fallas del agitador (linea 32).
POLVOS Y COMPACTOS Y TUBOS:
» Cremas aprobadas con viscosidad en el minimo, esto ocasiona mucha drferencna
de peso
» Tubos torcidos.
REM PU:

» Productos embalados sucios

» Productos con problemas de peso (fallos)
COLONIAS Y DESOD

» Colonias mojadas.
> Botellas de Imari con mucha diferencia de la distribucion del vidrio
» Desodorantes sucios y bajos de peso

0

T AT T T T T T

T T T W ORI T e



n

A AT AT A B

Fecha: SEPTIEMBRE 1999

e

AUDITORIA MENSUAL DE CORRIDAS BUENAS A LA
PRIMERA VEZ:

¢
f
F
E
7
%
#
$
F

LAB A

LVOS Y COMP

LOCIO REMA

COLONIAS Y DESO

ey
A

COMENTARIOS:

» Botellas sucias del proveedor
> Problemas con tapas de mascara Color Trend
» Variaciéon de peso en las mascaras

TUBOS:

AMPU:

» Cremas aprobadas con viscosidad en el minimo
» Rare Gold devuelto a reprocesar
» Anew Cleanser devuelto a reprocesar

» Remojador para pies de te, devuelto a proceso por exceso de aire

» Productos con problemas de peso (fallos)
ANTES:

» Mucha variacion de peso en las lineas de desodorante.
» Colonias sobrellenas sin camara de aire
» Problemas con la tapadora (linea 26)

@ MASCARAS o7 95 98.5 o7 96
¢ POLVOS, COMPACTOS
’ Y TUBOS % 97 96 97 97
: LOCIONES, CREMAS
‘ Y CHAMPU 96 92 95 96 95
/ COLONIAS Y
» DESODORANTES 95 93 77 92 89
PROMEDIO TOTAL
B LABIALES,
100 ESMALTES Y
£ g0l MASCARAS
w EPOLVOS Y
< 60/ COMPACTOS Y
= TUBOS
e B LOCIONES,
G CREMAS Y
F CHAMPU
0! = COLONIAS Y
DESODORANTES

C e T T T

AR R TR T R R I TR R R R AR A TRA R R R R W R R R ERR AR ew e
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! AUDITORIA MENSUAL DE CORRIDAS BUENAS A
LA PRIMERA VEZ:

. Fecha: OCTUBRE 99

MASCARAS
POLVOS, COMPACTOS
Y TUBOS
LOCIONES, CREMAS
Y CHAMPU
COLONIAS Y
DESODORANTES

|
I
{
| ~ LABIALES, ESMALTES Y
|
|
|
|

ELABIALES,
| 97 ESMALTES Y
100- o % MASCARAS
£ g0 mPOLVOS Y
w COMPACTOS Y
£ 60 TUBOS
i 40- OLOCIONES,
5 20 CREMAS Y
o
a CHAMPU
| o COLONIAS Y
DESODORANTES
COMENTARIOS:
A E RAS:

e Problemas con las tapas de las Mascaras Color Trend y Cristalina en Gel.

¢ Derrame de Fl por fallas en el termostato en la linea 31.

POLVOS MPACTOS Y TUBOS:

e Muchos problemas con el sellado de los tubos.

e Problemas con las compactaciones del Translucido Claro, el Traslucido Tan y el Qil Beige, que
se devolvieron a reprocesar.

LOCIONES, CREMAS Y CHAMPU:

e Derrames en los picos de la linea 16.

* Base en Crema Light Medium devuelto a proceso, por estar desviado el color del estandar.

COLONIAS Y DESODORANTES:

* Mucha variacion de peso en las lineas de desodorante




AUDITORIA MENSUAL DE CALIDAD EN PLANTA:

Fecha: NOVIEMBRE 1999

LABIALES, ESMALTES Y
MASCARAS

POLVOS, COMPACTOS

Y TUBOS
LOCIONES, CREMAS
Y CHAMPU
COLONIAS Y
DESODORANTES

ELABIALES, |
ESMALTES Y
MASCARAS

BPOLVOS Y
COMPACTOS Y
TUBOS

OLOCIONES,
CREMAS Y
CHAMPU

BECOLONIAS Y
L DESODORANTES

PORCENTAJE (%)

COMENTARIOS:
LABIALES, ESMALTES Y MASCARAS:

* Balas con huecos y muchos desperdicios por exceso de velocidad en los agitadores de las ollas de
moldeo.

* Botellas del Perfume Barbie, con restos de vidrio

POLVOS Y PACTOS Y TUBOS:

* Sombra marrén no compactaba, rubor rojo pasién con pigmentos sin mezclar, color trend compacto
claro no dispensa aun si aplicar presién a la maquina, todos fueron devueltos a proceso

* Excesos de tubo reventados por el sello, seleccionados en despacho.

LOCIONES, CREMAS Y CHAMPU:

* Nuevamente se tienen rechazos por fallos de peso y producto sucio.

COLONIAS Y DESODORANTES:

* Colonias con torque bajo..




AUDITORIA MENSUAL DE CALIDAD EN PLANTA:

Fecha: ENERO 2000

' ; : 'PROMEDIO
SMALTES Y
MASCARAS = . = e -
POLVOS, COMPACTOS
l Y TUBOS : s = . =
LOCIONES, CREMAS
Y CHAMPU i = = . -
COLONIAS v
F —pesooorantes | Lt L M s 1 8| &
1l PROMEDIO TOTAL
5 25%:
' = BLABIALES, ]
| ~ ESMALTES Y
I g"i MASCARAS
l H BPOLVOSY
S COMPACTOS Y
E TUBOS
ll : OLOCIONES,
: CREMAS Y
x CHAMPU
& : OCOLONIAS Y
I DESODORANTES

COMENTARIOS:
LABIALES, ESMALTES Y MASCARAS:

* Lapiz labial Beyond con mucho desperdicio debido a que las balas al momento de flamearlas estan
muy blandas

POLVOS Y COMPACTOS Y TUBOS:

* Tubos de locion Starring, Woman of Earth y Far Away reventados en el cierre.
* Problemas para compactar los FI de compacto Tan oil medium se devolvié a Proceso.

LOCIONES, CREMAS Y CHAMPU:

* Torque bajo en locion mesmerize y acondicionador Naturals.

COLONIAS Y DESODORANTES:

= Colonias Active sin camara de aire.
* Desodorante Cool Confidence con exceso de aire.
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F ':/—1."’6-0 .
G. P Araheccce
o M./Q»(AL:M'Z

Ve i
G Gn
VL 'D a‘l o R 4

d 7 éeared

; .
— 4 4 P racatet t Ui




AUDITORIA SEMANAL DE CALIDAD EN PLANTA:

Fecha: Del 04/01/00 al 07/01/00

20
LABIALES, ESMALTES Y
MASCARAS 180 3 1.6
POLVOS, COMPACTOS Y
e 144 3 2
LOCIONES, CREMAS Y
rypdidy 186 14 75
COLONIAS Y
DESODORANTES 140 3 21
TOTALES 650 23 3.3
10 B LABIALES,
ESMALTES Y
g e MASCARAS
<y ' BPOLVOS Y
= COMPACTOS Y
[E TUBOS
3] OLOCIONES,
14 CREMAS Y
8 CHAMPU
COLONIAS Y
L DESODORANTES

PRODL
BEYOND LABIAL RUBI MALVA

COMENTARIOS:

Mucho desperdicio por bal
muy blandas aun cuando se
moldearon con temperaturas de

78 a 80°C.

CION _
n el laboratorio para
chequear la proxima fabricacion
de ese FI.

COMPACTO OIL OSCURO

Compatacion con la superficie
mojada de alcohol.

Se hablo con el mecanico para
limpiar plato y troque /.

TUBOS DE BARBIE

Tubos torcidos, se rechazaron
31 unidades.

Se ajusto la maquina y se
arreglo el problema.

AVON BRAND EYE CREMA

Codigo de barra errado,
rechazadas 120 unidades

Se recuperaron las unidades.

ACONDICIONADOR SIN
ENJUAGAR NATURALS

Torque bajo. Rechazadas 188
unidades. (Segundo Turno)

Se recuperaron las unidades.

LOCION MESMERIZE

Torque bajo. Rechazadas 260

Se recuperaron las unidades.




unidades.

CREMA DE MOLDEO
TECHNIQUES

Torque bajo, rechazadas 674
unidades.

Se recuperaron las unidades.

DESODORANTE COOL
CONFIDENCE

Producto mal embalado.
Rechazadas 760 unidades.

Se recuperaron las unidades.

COLONIA CHARISMA

Tapa externa levantada

Se ajustaron las tapas
externas.

COLONIA IMARI

Botellas partidas al momento
de encrimpar

Esto siempre ocurre durante la
corrida de este producto.




AUDITORIA SEMANAL DE CALIDAD EN PLANTA:

Fecha: Del 10/01/00 al 14/01/00

LABIALES, ESMALTES Y
MASCARAS
POLVOS, COMPACTOS Y
el 128 8 6.2
LOCIONES, CREMAS Y
iy 145 7 48
COLONIAS ¥
DESODORANTES 133 10 74
= TOTALES 513 31 6
10 B LABIALES,
| ESMALTESY |
B-B% MASCARAS |
B BPOLVOS Y
3 5 COMPACTOS Y
!E TUBOS
8 4 OLOCIONES,
o CREMAS Y
| g 2 CHAMPU
I OCOLONIAS Y
‘ 0 - DESODORANTES |
COMENTARIOS:

BEYOND LAPIZ LAB[AL RUB ucho desperdlc:o por balas | Se hablo con el Iaboratorlo para
MALVA muy blandas, aun cuando se | revisar la formula y fabricacion
moldeo con la temperatura de los proximos lotes.
especificada, esto se viene
repitiendo en las ultimas
corridas de Beyond.

BASE LIQUIDA BEIGE Etiquetas decorativas con letras | Se les elaboro un rechazo de
ilegibles, se mojaron durante la mercancia para destruir.
inundacién.
COMPACTO TRANSLUCIDO | No dispensa, aun cuando se le Se mando a reprocesar.
CLARO aplico el minimo de presion a la
maquina.
COMPACTO OIL MEDIUM. Fi muy hiimedo Se mando a reprocesar.

PERFECT MACHT TAN Mucho desperdicio por Se hablo con el mecanico del




variacion de peso.

area.

SOMBRA UVA MADURA

Error en la formula.

No se llego a compactar, la
unidad de negocio informara a
que tono pasaremos este FI.

DESODORANTE SWEET
HONESTY, IMARY Y CANDID

Cuellos sucios con resto de
producto.

En la ultima corrida de Active
se coloco una chica a limpiar el
cuello.

LOCION COUNTRY CLASSIC

Sucio el fondo de la botella.

Se mando a limpiar. el convello.

DESODORANTE STARRING

Producto sucio. Se rechazaron
154 unidades.

Se recuperaron las unidades

COLONIA ACTIVE.

Sin conservar la cdmara de
aire. Rechazadas 210 unidades
(Primer turno)

Se hablo con el mecanico y se
coloco nuevamente la bomba
de vacio.




AUDITORIA SEMANAL DE CALIDAD EN PLANTA:

Fecha: Del 17/01/00 al 21/01/00

- PRODUCTO ~ UNIDADES [ UNIDADES CON_
ORAREAS NSPECCIONADAS «rCOMENTARIGS
LABlALES ESMALTES Y 88 5
MASCARAS
POLVOS, COMPACTOS Y
TUBOS 70 3 4.2
LOCIONES, CREMAS Y
CHAMPU w0 - 2.2
COLONIAS Y
DESODORANTES 0 3 L
TOTALES 328 13 3.96
[= . BLABIALES,
i ESMALTES Y
E\"i 5.6 MASCARAS
a © 1 BPOLVOS Y
2 COMPACTOS Y
lZ_’ 4 4 2.7 TUBOS
8 - OLOCIONES,
& 5 | CREMAS Y
Q CHAMPU
OCOLONIAS Y
| b - DESODORANTES
COMENTARIOS:
RODUCTO - C ‘
Durante a semana se le coloco | Se hablo con el admmlstrador
a todos los esmaltes codigo de del area para corregir este
ESMALTES lote con un dia de retraso, ya problema (Segundo turno).

que se imprimieron exceso de
etiquetas de cddigo de barra.

LABIAL BEYOND RUBI

A pesar de mantener la
temperatura indicada las balas
quedan muy blandas, esto
ocasiona exceso de desperdicio
a la hora de ensamblar.

Se le planteo el problema al
laboratorio para verificar el
proceso de fabricacion.

GEL EXFOLIADOR

Cierre abombado, tubos
reventados.

Se hablo con el mecanico

MEDIANO

POLVO FACIAL SUELTO

Etiquetas legales torcidas.
Rechazadas 20 unidades.

Se hablo con el administrador
de area.




GEL TECHNIQUES

Sellado incompleto. Bajo de
peso.

Se hablo con el mecanico.

CHAMPU MICKEY

Cddigo de barra errado,
rechazadas 90 unidades

Se recuperaron las unidades,
colocandoles el cédigo
correcto.

DESODORANTE MESMERIZE

Se arranco la maquina sin
purgar, por ello las unidades
salieron hasta con 10 gramos
menos.

Se paro y ajusto y Ia magquina.

BOTELLAS LEGACY

Punto de inyeccion
sobresaliente en |a base.

Se le informo al laboratorio de
empaque.




AUDITORIA SEMANAL DE CALIDAD EN PLANTA:

Fecha: Del 24/01/00 al 28/01/00

UNIDADES CON
OR = _COMENTARIOS :
LABIALES ESMALTES Y
MASCARAS 90 4 44
POLVOS, COMPACTOS Y
TUBOS 118 12 10
LOCIONES, CREMAS Y
CHAMPU 120 14 11
COLONIAS Y
DESODORANTES 105 6 i
TOTALES 433 36 T3
i BLABIALES, ]
ESMALTES Y
= MASCARAS
= " BPOLVOS Y
- COMPACTOS Y
E TUBOS
i I OLOCIONES,
- S CREMAS Y
S CHAMPU
J O COLONIAS Y
| 0- DESODORANTES
COMENTARIOS:

T BASEBEYOND Ll ——

MEDIUM

Etiqueta de tono erradas.

Se cambiaron las etiquetas

LABIAL LUMINOSO SPF 15

Fl errado

Se devolvié a proceso.

DELINEADOR LIQUIDO

Fl con mucho aire

Se devolvio a proceso.

AZUL REY
TAPONES DEL TALCO Sucios, contaminados en cajas Se le hizo rechazo de
LEGACY originales mercancia
SOMBRA COLOR TREND Rechazadas 312 unidades sin .
BEIGE ARENA protector ni pincel y sucias. Se recuperaron las unidades
Sucios, se rechazaron 48 .
TALCO IMARY aiitenas, Se recuperaron las unidades
Variacion de peso (alto y bajo)
CREMA SWEET HONESTY que ocasiona mucho Se recuperaron las unidades

desperdicio durante la corrida.

CHAMPU KEEP CLEAR

Rechazadas 80 unidades fallas

de peso.

Se recuperaron las unidades




BASE EN CREMA LIGHT
MEDIUM

Rechazadas 192 unidades por
exceso de peso y cuello sucio.

Se seleccionaron las unidades

LOCION MESMERIZE

Rechazadas 108 unidades,
sucias de grasa.

Se recuperaron las unidades

CHAMPU KEEP CLEAR

Rechazadas 80 unidades por
fallas de peso

Se rechazaron las unidades.

COLONIA BLACK SUEDE FI contaminado Se de”°"’iéﬁ‘;r‘;rr°°es° para
DESODORANTE COOL : o
CONFIDENCE Exceso de aire Se devolvi6 a proceso.
COLONIA BRISTONE Tapas partidas Se le informo al laboratorio de

calidad.




AUDITORIA MENSUAL DE CALIDAD EN PLANTA:

Fecha: FEBRERO 2000

"PRODUCTOS e
_____ PORAREAS _ |Semana 1 |Semanaz2|:
LABIALES, ESMALTES Y 8.89
MASCARAS i
POLVOS, COMPACTOS 5
Y TUBOS
LOCIONES, CREMAS 8.18
Y CHAMPU =
COLONIAS Y 6.67
_DESODORANTES vaull

PROMEDIO TOTAL

B LABIALES,
ESMALTES Y

MASCARAS
BPOLVOS,

COMPACTOS

TUBOS
OLOCIONES

CREMAS Y

CHAMPU
OCOLONIAS Y

DESODORANTE

COMENTARIOS:

Problemas de Calidad mas frecuentes durante el mes de Febrero.

LABIALES, ESMALTES Y MASCARAS:

* Lapices Labiales Beyond, mucho desperdicios al momento de flamear, debido a que aun cuando se
moldea con la temperatura entre 78 C° a 80 C°, las balas al estar en reposo se ponen muy blandas
y se quedan adheridas al papel separador.

POLVOS COMPACTOS Y TUBOS:

* Talcos: canister dafiados en la tapadora, el FI de Sunny Sky devuelto a Proceso por exceso de
grumos.

* Sellado de los tubos Candid y Locién Mesmerize, deficientes y reventados.

LOCIONES, CREMAS Y CHAMPU:

* Locién Avon Milk, Crema de Moldeo Technique, Acondicionador y Champt, rechazadas por torque
bajo, Cédigo errado y fallos de peso.

COLONIAS Y DESODORANTES:

* Rechazadas por fallos de peso, torque bajo, producto sucio y Componentes errados.

ﬂ

ﬂ



AUDITORIA SEMANAL DE CALIDAD EN PLANTA:

Fecha: Del 31/01/00 AL 04/02/00

NIDA

S5 B N‘spﬁc{;t@mﬁﬁ ] GM

TARIOS |

LABIAIR:IEES gﬁg:é_TEs Y - 8 8.89
POLvos,T%%AngCTOS Y 50 4 500
LOCioréii, h;:SIJEMAs Y 4t 9 8.18
L .
TOTALES 355 26 L2

~ LAPICES LABIALES

COMENTARIOS:

Producto sucno rechazadas

Se recuperaron fas unidades

queda torcidas las tapas.

CANELA SUAVE, 100 unidades, bala con muchos sucias (1er. turno)
CHOCOLATE Y RUBI PARA huecos al pasar por la
SIEMPRE flameadora.
MASCARA COLOR TREND | Problemas del rood al aplicar el Se seleccionaron las tapas
torque minimo (no hace ajuste) durante la corrida.
ESMALTE COLOR TREND Mucho roce al aplicar el torque, Se sugiere verificar este

defecto en proximos lotes.

TALCO SUNNY

FI con muchos grumos, se
rechazd 135 unidades por
quedar mal colocado el tapén
(abierto) 1er. turno.

Se devolvid a Proceso.




AUDITORIA SEMANAL DE CALIDAD EN PLANTA:

Fecha: Del 07/02/00 AL 11/02/00

LABIALES, ESHaL e 60 4 6.67
POLVOS,T%%T\(J;ZACTOS Y P 8 7.62
LOCIOI\(Izllf_& R%FI}?UEMAS 120 12 10.00
DECS%LDOONF@?JES i S b4
TOTALES 435 42 =58

RODUCTO
ESMALTE COLOR TREND

COMENTARIOS:

Fl muyeSpesb, pre nt

I:aboratono de

T R
e le informo

ESMERALDA mucho problema para llenar. Proceso.
ESMALTE PARA UNAS Bach con 2 tarjetas de cddigo Se devolvié a Proceso.
QUEBRADIZAS de Fl de Super Secador y
Quebradizas (se rechazaron
244 unidades)
MASCARA COLOR TREND | Problemas con el rood y orificio Se seleccionaron botellas y
GEL del Plus muy estrecho. tapas.

LAPIZ LABIAL BEYOND CAFE

Mucho desperdicio en el
emsamblado por balas muy
blandas adn cuando se
moldean con la temperatura
requerida.

Se sugiere revisar fabricacion
de préximos lotes en Proceso.




SOMBRA,
RUBOR,COMPACTOS
GEL BARBIE
COMPACTOS COLOR TREND

Todos los tonos con colores
desviados de Lotes anteriores,
sellado deficiente (reventados)

protectores errados.

Se le informo al Laboratorio de
Proceso.
Se le notifico al mecanico.
Se cambiaron.

LOCION CLEAR SKIN

Producto sucio, rechazadas
140 unidades.

Se recuperaron las unidades.

CHAMPU TECHNIQUE

Rechazadas 175 unidades por
cddigo errado (1er. turno).

Fueron recuperadas.

DESODORANTE ACTIVE Y
BLACK SUEDE

Cadigo errado, rechazadas 100
unidades (2do. turno.

Se hablo con el mecanico y se
recuperaron.

TECHNIQUE FIJADOR
LIQUIDO

Fl con pigmento sin mezclar
bien.

Se mando a Procesar.

COLONIA SPLAH CHARISMA

Sin etiqueta decorativa.

Fueron recuperadas.

COLONIA BLACK SUEDE

Con exceso de torque.

Fueron recuperadas.

COLONIA MILENNIA

Rechazadas 70 unidades mal
selladas (2do. turno).

Se recuperaron.

LOCION PARA EL CUERPO
VITA MOIST

Se rechazaron 192 unidades
fallas de peso (2do. turno).

Se recuperaron.




AUDITORIA SEMANAL DE CALIDAD EN PLANTA:

Fecha: Del 14/02/00 AL 18/02/00

LABIALES, ESMALTES v ' —
MASCARAS 80 2 2.50
POLVOS, COMPACTOS Y
TUBOS 112 7 6.25
LOCIONES, CREMAS Y
CHAMPU 128 16 9.38
COLONIAS Y
DESODORANTES 150 12 10.67
TOTALES 470 37 7.87
B LABALES, ESMALTESY
MASCARAS
@ FOLVOS, COVPACTCS |
TUBOS
O LOCONES CFRBVAS Y
QHAMVRU
OCLONAS Y
e . |

RODUC
ESMALTE PARA
MORDIDAS

COMENTARIOS:

ROBLEM

plicacién de la tapa externa

deficiente, rechazadas 212
unidades (1er. Turno)

ON
Se recuperaron las unidades.

LAPIZ LABIAL BEYOND
NARANJA VIVAZ

Aun cuando fueron moldeadas
con su temperatura al momento
de flamear las balas estaban
muy blandas, esto ocasiona
mucho desperdicio.

Se hablo con el Laboratorio
para revisar el proceso en los
proximos lotes.

LOCION MUJER DE LA
TIERRA

Componente errado los tubos
pertenecen a Crema Love Life.

Se rechazaron para cambiar
codigo.

COLONIA GEL CANDIID
CREMA STARRING GEL

Sellado deficiente.

Se hablo con el mecanico.

POLVO COMPACTO
OIL MEDIUM

Etiquetas descentradas y
polveras sucias, rechazadas
108 unidades (1er. turno)

Se recuperaron las unidades.




ACONDICIONADOR
HERBEL CARE

Rechazadas por codigo errado
35 unidades (2do. turno)

Fueron recuperadas.

CHAMPU TECHNIQUE

Producto sucio, rechazadas 35

Se recuperaron.

FORTALECEDOR unidades.
LOCION SUNNY SKY Producto sucio, rechazadas 54 Se recuperaron.
unidades.

DESODORANTE IMARI,
AVON 24 Y CHARISMA

Se rechazaron 845 unidades en
total, producto sucio, fallo de
peso, el sensor del dispensador
de esferas apagado.

Se pasaron unidades sin
esferas (2do. turno)

Recuperadas las unidades y se
hablo con el mecanico.

DESODORANTE FAR AWAY

Producto sucio, rechazadas
616 unidades (1er. turno)

Se recuperaron.

DESODORANTE WILD
COUNTRY

Rechazadas 154 unidades
fallas de peso (1er. turno)

Fueron seleccionadas.

COLONIA IMARY

Torque bajo, la valvula giraba,
rechazadas 154 unidades.

Se recuperaron.

COLONIA FRIKTON

Este producto arranco con los
cartones sin cupdén, los cuales
corresponden a otro cddigo, se
rechazaron 625 unidades para
cambiar el carton (2do. turno)

Se hablo con el Administrador,
los componentes deben ser
chequeados antes del arranque
de linea.




AUDITORIA SEMANAL DE CALIDAD EN PLANTA:

Fecha: Del 21/02/00 AL 25/02/00

AT e
LABIALES, ESMALTES Y
MASCARAS
POLVOS, COMPACTOS Y
TUBOS 180 12 6.67
LOCIONES, CREMAS Y
CHAMPU 150 15 10.00
COLONIAS Y
DESODORANTES 150 < e
TOTALES 670 53 7.91
I
‘ ey e
@ LABALES ESVMALTES Y
MASCARAS
B FOLVCS, COVPACTOS
TuBGS
0O LOOONSS CRAVAS Y
GHAVRU
OCOLONASY
CESCDORANTE

LABIAL COLOR TREND
ROSA VIENA

COMENTARIOS:

PROBLEMA
Al momento de moldear la
masa presenta mucho aire, se
presume que fue descargada
muy rapido en Proceso.

Se aprobaron las balas sin
flamear y se le informo al
laboratorio para tomar las
acciones correctivas en la
fabricacion de préximos lotes.

MASCARA CON EFECTO
ALARGADOR MARRON

Fl separado.

Se mando a mezclar antes de
llenar.

TALCO MESMERIZE

Canister dafiados en la
tapadora.

Se mando a revisar la tapadora
y se mejoro el problema.

TALCO MINNIE

Producto bajo de peso,
rechazadas 225 unidades
(1er. turno)

Se seleccionaron las unidades.




Muy grumosas y el color

SOMBRE GRIS NIEBLA totalmente desviado de lotes

anteriores.

Se devolvio el Fl para
reprocesar.

COLECCIONDE DE SOMBRA
#8Y COLECCION # 14

Etiquetas legales
completamente torcidas,
rechazadas 100 unidades

(2do. turno)

Se recuperaron y se hablo con
el Administrador del Area.

COLONIA GEL CANDID

Los tubos al salir de la
selladora se revientan en un
100%.

Se decidi6 pasar sin probar el
cierre, ya que se hizo un
muestreo al azar, después que
los tubos permanecieron en
reposo y no reventaban, se
continuara con el seguimiento
para tomar las acciones en
proximas corridas.

Cédigo errado (1er. turno)

AVON LOCION MILK Producto sin cédigo (2do. turno)

Se rechazaron 910 unidades,
se paro la linea y se
recuperaron.

TECHNIQUE

CREMA DE MOLDEO 600 unidades con torque bajo.

(1er. turno)

Se rechazaron para retapar, ya
que la tapadora de cada lote
que pasa va dejando una
unidad sin torque se le sugirio
al Administrador colocar una
operaria para chequear el
mismo hasta tanto se revise
este problema en la maquina.

DESODORANTE IMARY

Producto fallo de peso, cédigo

de PT ilegible.

Se rechazaron 770 unidades
las cuales fueron seleccionadas
y se hablo con el mecanico.

DESODORANTE SWEET

Productos Sucios.

Rechazadas 154 unidades, se

HONESTY (1er. turno) recuperaron.
Rechazadas 462 unidades y se
DESODORANTE COOL Cddigo de PT errado. corrigio el codigo.
CONFIDENCE Un bacht con exceso de aire. Se devolvi6 a proceso para
recuperar.
COLONIA STARRING FI turbio. Se devolvio a Proceso para
(1er. turno) filtrar.

DESODORANTE MESMERIZE

Problemas con la tapa vienen

con fisuras o partidas, solo es

detectada después que pasa
por la tapadora.

Se le informo al Ingeniero de
Empaque para que contacte al
suplidor.

DESODORANTE WILD
COUNTRY

Producto fallo de peso.

Rechazadas 50 unidades.




AUDITORIA SEMANAL DE CALIDAD EN PLANTA:

Fecha: Del 28/02/00 AL 03/0300

OR ARI - E
LABIAIFAEES, gﬁg:éTEs ¥ 80 . 8.75
POLvos,Tcl:J%néi;ACTos ¥ 120 18 15.00

LOCIOI;I:E;: I\S!JPREMAS ¥ 135 32 23.70
DECS%[I)OONF;:E‘IYES = e -
TOTALES 455 87 19.12

COMENTARIOS:

’ROBLEMA

LABIAL BEYOND VIO Y CAFE
COLOR TREND ROSADO
VIENA

Balas de Beyond muy blandas
y con muchos huecos aln
cuando fueron moldeados con
la temperatura especificada.
Se detecto durante el moldeo
de Color trend que la masa
tenia mucho aire.

\CCION
Se decidié pasarlas sin flamear,
para poder entregar algunas
unidades a Despacho y
nuevamente se le informé al
Laboratorio para revisar

fabricacion de préximos lotes.

TALCO MICKEY, STARRING Y
CHARISMA

Tapones muy sucios en cajas
originales.

Se emitid rechazo.

GEL EXFOLIADOR BODY

Fallo de peso y sellado
deficiente, rechazadas 50
unidades (2do. turno)

Se le informo al mecanico y al
Administrador.

COMPACTO OIL TAN

Etiqueta legal torcida,
rechazadas 53 unidades.

Se hablo con el Administrador.

LOCION AVON MILK
SILICONA

Caodigo de FS errado,
rechazadas 462 unidades.

Fueron recuperadas.




Fallos de peso al comenzar la [ Se le informo al mecanico y al s
corrida, ya que el mecanico no- | Administrador que deben-p;stl" i i
ACONDICIONADOR CON chequeo el mismo, rechazadas gthawe antes de entregar la
GIRASOL 370 unidades entre fallas de 74+ maquina.
: peso y cddigo.
CHAMPU NATURAL CON Producto fallo de peso, se Se le informo al mecanico.
CAMOMILA rechaza 175 unidades.
LOCION MESMERIZE CON Producto fallo de peso, se Se le informo al mecanico y al
VITAMINA E rechaza 54 unidades. Administrador.
Cédigo de FS errado, se Se le informo al mecanico y al
DESODORANTE CANDID rechaza 800 unidades. Administrador, se recuperan las
unidades.
Cadigo FS errado, se rechazan | Se le informo al mecanico y al
DESODORANTE LEGACY 1078 unidades. Administrador, se recuperan las
unidades.
Bomba dispensadora mal
COLONIA PARA CABALLERO | ensamblada (queda levantada), | Se recuperaron las unidades.
MESMERIZE se rechazan 250 unidades
(2do. turno)




Anexo N° 12 Resultados obtenidos.
Paradas menores y Paradas por fallas mecanicas.

Grafico N°1 Tiempo consumido en paradas menores.

Tiempo consumido en paradas
menores

1594% 1524% 1265% 5.28%
Porcentaje

Gréfico N° 2 Tiempo consumido en paradas por
Fallas mecanicas

Tiempo consumido en paradas por
fall

7.78% 11,21% 851% 4,74%
Porcentaje




Anexo N°13 Productividad de las lineas

Reportes anuales de horas directas de

produccion en la empresa (Afio 1999).

65
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Anexo N° 14 Resultados obtenidos.
Reducciones de velocidad de operacion. - Tiempos de ciclo (En el que se fabrica una unidad o

producto)

Grafico N°3 Tiempos de ciclo tedrico

Tiempos de ciclo teorico

0,0617 0,0563 0,0496 0,0480
Tiempo ( minfunid )

Grafico N° 4 tiempo de ciclo real.

Tiempo de ciclo real

235 0,143 0,112 0,103
Tiem po (min/unid)
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Anexo N° 16. Productividad de las Lineas.

Reportes de Utilizacién de la capacidad
Y Eficiencia.
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Anexo N° 18. Desarrollo de propuestas de Inversion.
Plan de mantenimiento.

Basado principalmente en la secuencia de los siguientes pasos:

1. Busqueda de informacion: Con la finalidad de conocer los requeriminetos
especificos sobre las necesidades de mantenimiento, determinacion de procedimientos,
normas, politicas de mantenimiento, participacion del personal, calificacion del personal, flujo
de trabajo, disposicién y funcionamiento de equipos. Deben realizarse entrevistas tanto al
personal jerarquico (administradores e Ing. Lideres) como a los mecénicos; observacion
directa; revision de documentacion técnica, boletines o registros relacionados con los equipos
que pudieran existir.

2. Creacion de base de datos o registros historico de los equipos: Para la elaboracién
del registro histérico de los equipos se debe contar en primer lugar con una serie de
herramientas, entre las que se encuentran:

Con relacion a los equipos:

* La codificacion y clasificacion mediante siglas y/o niimeros que permitan la identificacion
facil y rapida de los equipos segn clase o tipo de equipo y criticidad.
= La elaboracion de un inventario de los equipos existentes.
Con relacion a los formatos de frabajo:
= Se debe contar con las solicitudes de trabajo con la finalidad de facilitar el flujo de
informacion entre las partes involucradas sea solicitante-planificador, mecanico-

planificador, mecanico-talleres, entre otras.
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* Realizar la aplicacion de formatos de reportes de fallas que permitan recopilar informacion
sobre los tipos de fallas presentadas, piezas involucradas, récord o promedio de fallas y
comportamiento en general de los equipos. (Ver anexo N°8)

Finalmente, se debe procede a registrar la informacion suministrada por las ordenes
de trabajo y formatos, bien sea con la ayuda de programas computarizados especiales o
sencillamente mediante su organizacién o acumulacion en archivos segun la codificacion y
clasificacién disefiada.

3. Desarrollo de Manuales de Procedimiento: Con la finalidad de disminuir las fallas de
montaje, fallas durante el arranque y los tiempos destinados a reparacion, reduciendo en lo
posible la practica de los procedimientos mecanicos por conocimientos adquiridos a través de
experiencias o por ensayo y error. Deben ser creados los manuales de procedimiento en
operaciones claves del mantenimiento como son: los montajes, cambio de piezas, lubricacion,
etc. En los manuales deben establecerse todas las operaciones necesarias para completar los
procedimientos descritos, asi como detallar los materiales usados y piezas mecanicas de
cambio. Esta descripcion debe hacerse de forma sencilla y que sea de facil comprension.

4. Elaboracién de Hojas de inspeccion: La inspeccion es un procedimiento para
determinar las necesidades de reparacion sean grandes o pequefias, con la finalidad de
prevenir las interrupciones o paradas no programadas y el deterioro progresivo de los equipos.
Por ello la necesidad de aplicacion de una hoja de evaluacion o inspeccion (Ver anexo N°18-A
) para registrar e informar las decisiones sobre los trabajos de mantenimiento tomadas por los
supervisores o inspectores de mantenimiento (Ing lider o supervisor del area de
mantenimiento).

5. Planificacion, seguimiento y control: Las hojas de evaluacion o inspeccion permiten

conocer las actividades a realizar durante un tiempo determinado, suministrando la
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informacion necesaria para asignar las prioridades de trabajos y poder elaborar las
fichas de programacion y control (Ver anexo N° 18-C) donde se asignen las ordenes
de trabajo (Ver anexo N° 18-B), disponibilidad de materiales y recursos humanos
necesarios para efectuar el mantenimiento deseado. Una vez completadas las fichas
de programacion, estas deberan ordenarse y registrarse para verificar su progreso
para una fecha determinada y garantizar que los recursos asignados sean

aprovechados de la mejor manera posible.
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Anexo N° 18-ADesarrollo de propuestas preliminares.

Implantacion del programa de mantenimiento. - Formato de hoja de evaluacién o

inspeccion.
HOJA DE INSPECCION.
AVON COSMETICS DE VENEZUELA.
' Fecha: ZN° Equipo: $Nombre del Equipo:

* Observaciones efectuadas en la inspeccion:

5 Condicion del equipo:

Operativo: No Operativo:

5Tipo de trabajo requerido:
Lubricacion: ___
Limpieza:______
Remplazo.___
Reparacion:______

Otro:

" Prioridad de la orden de trabajo:

Primordial: Secundario:

¥ Responsable de la inspeccion:

*Revisado por:
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Formato 1: Hoja de Inspeccion.

s

b L b

Debe indicarse la fecha en la cual se esta llevando a cabo la inspeccion del equipo.

Se debe indicar el nimero que identifica al equipo segin su ficha de control.

Se debe colocar el nombre del equipo.

Deben ser colocadas todas aquellas observaciones o aspectos de interés que estén relacionados
con el estado o situacidn que presenta el equipo y que ameriten acciones de mantenimiento.

En este rubro se debe colocar la condicion actual en la que se encuentra el equipo, bajo las
observaciones efectuadas

Se debe seleccionar e indicar la accion de mantenimiento que solventaria los planteamientos
hechos en las observaciones realizadas.

Se debe asignar la prioridad o importancia de la orden de trabajo, considerando como principal
todos aquellos trabajos que involucren aquellos equipos de criticidad 1 y 2 y como secundario
aquellos equipos que presentan un nivel de criticidad 3.

Debe ser colocado el nombre del mecanico que lleva a cabo la inspeccion.

Se debe indicar el nombre de la persona encargada de supervisar las acciones de mantenimiento.
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Anexo N° 20 Estudio de ofertas en el mercado.
Presentacion de los equipos.

ENCRIMPADORA

Fig. N°30.

CODIFICADORA

Fig. N°31.
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TAPADORA AUTOMATICA
Fig. N° 32,

ENCARTONADORA

Fig.N° 33.
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linexo N°22. impacto generado en la productividad
Estandar Comparativo para cada linea

COMPARACION ESTANDAR DEL PRODUCTO

PROPUESTA A
PRODUCTO COLONIA ACTIVE CABALLEROS e
Item Situacion Actual Situacién Propuesta
PRINCIPAL N°, 1° ALT. 2 ALT. PRINCIPAL N°. 1° ALT. 2 ALT.
LINEA DE EMPAOUE L24 L26 L24 L26
N°. OPERARIOS 10 9 7 6
VELOCIDAD(PPM) 40 28 40 40
TIEMPO SET-UP (hr.) 1.5 1 1,5 3
TIEMPO DE RETRASO (min.) 30 30 30 30
TIEMPO/TURNO(min.) 420 420 420 420
TIEMPO EFECTIVO (min_) 390 380 390 390
UNIDADES/TURNO(P.100%) 15600 10920 15600 15600
UNIDADES/TURNO(UTL. 55%) 13260 9282 13260 13260
UNIDADES/HORA 2013 1409 2013 1409
% UTILIZACION 0,85 0,85 0,85 0,85
% EFICIENCIA 0,55 0,55 0,55 0,55
PRODUCTIVIDAD 201 157 288 235
UNIDADES STD PARA COSTO 110,715 86,106 158,164 129,158
UNIDADES STD P/COSTO 97.18 |Unid/Hr-Op 139.45 Unid/Hr-Op
Situacion actual
N° DE OPERARIAS
OPERACIONES EQUIPO SET-UP PPAL 1° ALT. 2ZALT.
ALIMENTA LINEA Lienadora 1 1 1
ICHEQUEA NIVEL (VACIO) - ) 1 1 —
COLOCA TAPA = = B 1 1 .
IRETAPA S = . Swes—— a | 025 1 0 Il
COLOCA ETIQ. LEGAL B — = e [ 1 1 B
ENCARTONA B ————————e ] B I - 3 3
COL CODIGC DE LOTE = _ N 1 1
[EweAs 1 1
TOTAL A ————| . [ 10 ]
Situacion Propuesta
N° DE OPERARIAS
OPERACIONES EQUIPQ SET-UP PPAL N° 1°ALT. 2ALT.
ALIMENTA LINEA Llenadora 1 1 1
CHEQUEA NIVEL (VACIO) _ e | e - 1 0 .
COLOCATAPA ] S [ 0 0 -
RETAPA Tapadora 025 0 0 -
COLOCAETIQ.LEGAL il ) 1 1 —
ENCARTONA et Encatonadora | 1.5 3 3 o
COL CODIGO DE LOTE e a i Codficadora 0,01 0 0 i
EMBALA - — 1 1
TOTAL —-——— e = 7 6 =




COMPARACION ESTANDAR DEL PRODUCTO

PROPUESTA B
PRODUCTO COLONIA ACTIVE CABALL_E_ROS
ftem Situacion Actual Situacion Propuesta
PRINCIPAL N°, 1° ALT. 2 ALT PRINCIPAL N°. 1° ALT. 2 ALT
LINEA DE EMPAQUE L24 L26 L24 L26
N°. OPERARIOS 10 9 8 fd
VELOCIDAD(PPM) 40 28 40 30
TIEMPO SET-UP (hr.) 1,5 1 1,5 3
TIEMPO DE RETRASO (min.) 30 30 30 30
TIEMPO/TURNO(min ) 420 420 420 420
TIEMPO EFECTIVO (min.) 390 390 390 390
UNIDADES/TURNO(P. 100%) 15600 10920 15600 11700
UNIDADES/TURNO(UTL.55%) 13260 9282 13260 9945
UNIDADES/HORA 2013 1409 2013 1409
% UTILIZACION 0,85 0,85 0,85 0,85
% EFICIENCIA 0,55 0,55 0,55 0,55
PRODUCTIVIDAD 201 157 252 201
UNIDADES STD PARA COSTO 110,715 86,106 138,394 110,707
UNIDADES STD P/COSTO 97.18 Unid/Hr-Op 121.79 Unid/Hr-Op
Situacién actual
N° DE OPERARIAS
OPERACIONES EQUIPO SET-UP PRINCIPAL 1° ALT. 2° ALT.
ALMENTALINEA Lenadora 1 1 1
CHEQUEANIVEL (VACIO) == 1 1 s
COLOCATAFA e . ] 1 1
|RETAPA — o Tapadora 025 1 0 =N
COLOCAETIQ.LEGAL 1 1
|ENCARTONA e i - — 3 3 =
|COL CODIGO DE LOTE. = = 1 1 i
EMBALA S R e 1 1 —
rotaL et 10 9 ——
Situacién Propuesta
N° DE OPERARIAS
OPERACIONES EQUIPO SET-UP PPAL N° 1° ALT. P ALT.
ALMENTALINEA - Lienadora T 1 1
CHEQUEA NIVEL (VACIO) B - 1 0
COLOCATAPA [ 1 1 SR
RETAPA e Seliie Tapadora 025 0 0 S ——
COLOCAETIQ. LEGAL ) e 1 1 —
ENCARTONA Encartonadora 15 3 3
COL CODIGO DE LOTE | Codificadora | 001 0 0
[EMBALA & = = T 1 1
TOTAL T o ek 8 7 gl
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COMPARACION ESTANDAR DEL PRODUCTO

PROPUESTA A
probucto:  COLONIA SPLASH CANDID
Item Situacion Actual Situacion Propuesta
PRINCIPAL N* I° ALT. 7 ALT. PRINCIPAL N°. 1° ALT. > ALT.
LINEA DE EMPAOQUE L2s L26 L27 L25 L26 L27
N°. OPERARIOS 10 10 11 5 5 6
VELOCIDAD(PPM) 30 30 30 10 40 40
TIEMPO SET-UP (hr.) 1,5 1 1 1,5 3 1.5
TIEMPO DE RETRASO (min.) 30 30 30 30 30 30
TIEMPO/TURNO(min.) 420 420 420 420 420 420
TIEMPO EFECTIVO (min.) 390 390 390 390 390 390
UNIDADES/TURNO(P. 100%) 11700 11700 11700 15600 15600 15600
UNIDADES/TURNO(UTL.55%) 7605 7020 7020 10140 9360 9360
UNIDADES/HORA 1510 1510 1510 2013 2013 2013
% UTILIZACION 65% 65% 65% 65% 65% 65%
% EFICIENCIA 85% 85% 85% 85% 85% 85%
PRODUCTIVIDAD 151 151 137 403 403 335
UNIDADES STD PARA COSTO 128,323 128,323 116,657 342,194 342,194 285,161
UNIDADES STD P/COSTO 127,156 UNID/Hr-OPERARIA 336,490 UNID/Hr-OPERARIA
Situacion Actual
N° DE OPERARIAS
OPERACIONES EQUIPO SET-UP PRINCIPAL N°, 1° ALT. 2 ALT.
[ALIMENTA BOTELLA LLENADORA 15 1 1 1
VACIO - ! 1 i
[pResENTA TARA - _ % 1 1 i
TAPA - ) TAPADORA 025 0 0 0
COLOCA ETIQUETA FRONTAL - b 1 1 2
[COLOCA ETIQUETA LEGAL B = i = Al ! 1
JencarTONA - _ 3 3 (=G
JcoLoca conico . ) B ) 1 1 1
[evBaLA i = = = .k 1 1
TOTALOPERARIAS [ 1 10 10 i 1
N° DE OPERARIAS
OPERACIONES E_Q&PD SET-UP PRINCIPAL N°, 1° ALT. 2ALT.
ALIMENTA BOTELLA LLENADORA 1,5 1 1 1
VACIO ) - ) 0 0 e |
PRESENTA TAPA e ) _ [ ) 0 — &
TAPA - TAPADORA | 0 o ™5
COLOCA ETIQUETA FRONTAL = = 1 1 2
COLOCA ETIQUETA LEGAL = = i T 1 E
ENCARTONA B ) Encartonadora 15 T T
(COLOCA COD.Q(} . 0 o 0
EMBALA o " 1 1 1
OTAL a i 5 6
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COMPARACION ESTANDAR DEL PRODUCTO

PROPUESTA B
eropucto:  COLONIA SPLASH CANDID
ftem Situacion Actual Situacion Propuesta
PRINCIPAL N° 1° ALT. T ALT. PRINCIPAL N, 1° ALT. 2 ALT
LINEA DE EMPAQUE L25 126 L27 L25 126 127
N°. OPERARIOS 10 10 11 8 5 10
VELOCIDAD(FPM) 30 30 30 30 30 40
TIEMPO SET-UP (hr ) 15 1 1 15 3 1.5
TIEMPO DE RETRASO (min.) 30 30 30 30 30 30
TIEMPO/TURNO(min.) 420 420 420 420 420 420
TIEMPO EFECTIVO (min ) 390 390 390 390 390 390
UNIDADES/TURNO(P.100%) 11700 11700 11700 11700 11700 15600
UNIDADES/TURNO(UTL.55%) 7605 7020 7020 7605 7020 9360
UNIDADES/HORA 1510 1510 1510 1510 1510 2013
% UTILIZACION 65% 65% 55% 65% 65% 65%
% EFICIENCIA 85% 85% 85% 85% 85% 85%
PRODUCTIVIDAD 151 151 137 189 302 201
UNIDADES STD PARA COSTO 128,323 128,323 116,657 160,403 256,645 171,097
|UNIDADES STD P/COSTO 127,15 |UNID/Hr-OPERARIA 171,007 |UNID/Hr-OPERARIA
Situacion Actual
N° DE OPERARIAS
OPERACIONES Eqipo SET-UP PRINCIPAL N°. 1° ALT. 2 ALT.
[ALIMENTA BOTELLA ) | umvapora | 1s 1 1 1
vaclo 1 1 | - i
PRESENTA TAPA 5 1 Ty 1
TAPA _ TAPADORA 0,25 0 0 0
COLOCA ETIQUETA FRONTAL D ~ _ 1 I 2
|COLOCA ETIQUETA LEGAL | — e = 1 2 .
|EncarTONA SR (e | 3 3 3
lcoLoca copico g i =3 1 — 1
EMBALA - - iy 1 1 1
TOTAL OPERARIAS 10 T T
Situacioén Propuesta
N° DE OPERARIAS
OPERACIONES EQUIPO SET-UP PRINCIPAL N°. 1° ALT. 22 ALT.
ALIMENTA BOTELLA LLENADORA 1,5 1 T B 1
vacio - ] 0 -
PRESENTATAPA e = 0 — 6| -
t; = TOCTTS - W — T
OLOCA ETIQUETA FRONTAL C- B _ 1 A 2
Iwg@awu_ e 5 > ! T
CARTONA i e Encartonadora 15 3 T
JcoLoca copico ¥ 0 0 0
fevBaia B ) S _ 1 1 1
ToTAL R 8 5 10
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FORMATO COMPARATIVO DE ESTANDAR DEL PRODUCTO

PROPUESTA A
PRODUCTO COLONIA SPRAY MAXX
Item Situacion Actual Situacién Propuesta
PRINCIPAL N°, 1° ALT. 2 ALT. PRINCIPAL N°. 1° ALT. 2* ALT.
LINEA DE EMPAQUE L26 L27 L28 L26 L27 L28
N°. OPERARIOS 11 11 11 6 ] 8
VELOCIDAD(PPM) 28 28 18 40 40 40
TIEMPO SET-UP (hr.) 1 1 1.5 3 1.5 3,25
TIEMPO DE RETRASO (min ) 30 30 30 30 30 30
TIEMPO/TURNO{min.) 420 420 420 420 420 420
TIEMPO EFECTIVO (min.) 390 390 390 3% 390 390
UNIDADES/TURNO(P. 100%) 10920 10920 7020 15600 15600 15600
UNIDADES/TURNO(UTL.65%) 7098 6552 4212 10140 9360 9360
UNIDADES/HORA 1409 1409 906 2013 2013 2013
% UTILIZACION 65% 65% 65% 65% 65% 65%
% EFICIENCIA 85% 85% 85% 85% 85% 85%
PRODUCTIVIDAD 128 128 82 335 335 335
UNIDADES STD PARA COSTO 108,880 108,880 69,994 285,161 285,161 285,161
JUNIDADES STD P/COSTO 104,99  UNID/Hr-OPERARIA 285,16  UNID/Hr-OPERARIA
Situacion Actual
N° DE OPERARIAS
QPERACIONES EQUIPO SET-UP PPAL N°. 1°ALT. 2 ALT.
IALIMENTA Lienadora 1 1 1
VACIO B 1 1 1
LIMPIA RS J—_si 1 1 1
COLOCA BOMBA T 1 1 2
RETAPA SN = Tapadora 0 0 0
COLOCA ETIQUETA LEGAL T 1 1 1
{ENCARTONA 4 4 4
COLOCA CODIGO T 1 1 1
IEMBALA N 1 1 1
|TOTAL OPERARIAS - 11 11 11
Situacién Propuesta
N° DE OPERARIAS
OPERACIONES EQUIPO SET-UP PRINCIPAL 1°ALT. 2ALT.
ALIMENTA Lienadora 1 1 i
VACIO T 0 0 0
[ovPa 1 1 9
COLOCA BOMBA B 1 1 1
RETAPA " Tapadora 0 0 0
COLOCA ETIQUETA LEGAL R 1 1 1
ENCARTONA B 1 1 1
COLOCA CODIGO T 0 0 0
EMBALA — 1 T 7
TOTAL ) 6 6 3
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FORMATO COMPARATIVO DE ESTANDAR DEL PRODUCTO

PROPUESTA B
PRODUCTO COLONIA SPRAY MAXX - .
ftem Situacion Actual Situacion Propuesta
PRINCIPAL N°, 1° ALT. 2 ALT. PRINCIPAL N°. 1° ALT. 2 ALT.
LINEA DE EMPAQUE L26 L27 L28 L26 L27 L28
N°. OPERARIOS 11 11 11 6 7 6
VELOCIDAD(PPM) 28 28 18 30 40 40
TIEMPO SET-UP (hr.) 1 1 1,5 3 1 3,25
TIEMPO DE RETRASO (min ) 30 30 30 30 30 30
TIEMPO/TURNO(min.) 420 420 420 420 420 420
TIEMPO EFECTIVO (min.) 390 350 390 390 390 390
UNIDADES/TURNO(P. 100%) 10920 10920 7020 11700 15600 15600
UNIDADES/TURNO(UTL.65%) 7098 6552 4212 7605 9360 9360
UNIDADES/HORA 1409 1409 906 1510 2013 2013
% UTILIZACION 65% 65% 65% 65% 65% 65%
% EFICIENCIA 85% 85% 85% 85% 85% 85%
PRODUCTIVIDAD 128 128 82 252 288 335
UNIDADES STD PARA COSTO 108,880 108,880 69,994 213,871 244,424 285,161
|£NIDADES STD P/ICOSTO 104,99 UNID/Hr-OPERARIA 224,06 UNID/Hr-OPERARIA
Situacion Actual
N° DE OPERARIAS
QPERACIONES EQUIPO SET-UP PPAL N°. T ALT. 2 ALT.
ALIMENTA Lienadora 1 1 1
VACIO 1 1 1
LIMPIA S 1 1 1
COLOCA BOMBA — 1 1 1
RETAPA Tapadora 0 0 0
COLOCA ETIQUETA LEGAL 1 1 1
ENCARTONA 4 4 4
COLOCA CODIGO N 1 1 1
EMBALA o 1 1 1
TOTAL OPERARIAS o B 11 1 11
Situacion Propuesta
N° DE OPERARIAS
OPERACIONES EQUIPO SET-UP PRINCIPAL 1°ALT. ZALT.
[ALIMENTA Lenadora 1 3 1
VACIO 0 1 0
LIMPIA 1 3 1
COLOCA BOMBA . 1 1 1
|RETAPA Tapadora 0 0 0
COLOCA ETIQUETA LEGAL 1 1 1
ENCARTONA i 1 1 1
EDLOCA CODIGO 0 0 0
EMBALA 1 1 1
JTOTAL e 6 7 B
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COMPARACION DE ESTANDAR DEL PRODUCTO

PROPUESTA A
PRODUCTO: REMOVEDOR DE ESMALTE SIN ACETONA
ftem Situacion Actual —_ Situacion Propuesta
PRINCIPAL N°. I° ALT. F ALT. PRINCIPAL N°. I° ALT. 7 ALT.
LINEA DE EMPAQUE L27 L26 L27 L26
N°_ OPERARIOS s 6 4 4
VELOCIDAD(PPM) 25 15 40 40
TIEMPO SET-UP (br.) 1,25 1,25 1,25 3
TIEMPO DE RETRASO (min.) 30 30 30 30
TIEMPO/TURNO(min.) 420 420 420 420
[ TIEMPO EFECTIVO (min ) 390 390 390 390
UNIDADES/TURNO(P. 100%) 9750 9750 15600 15600
UNIDADES/TURNO(UTL 55%) 5363 5363 8580 8580
UNIDADES/HORA 1258 1258 2013 2013
% UTILIZACION 55% 55% 55% 55%
% EFICIENCIA 85% 85% 85% 85%
PRODUCTIVIDAD 252 210 503 503
UNIDADES STD PARA COSTO 213,871 178,226 427,742 427,742
UNIDADES STD P/COSTO | 206,74 __ UNID/Hr-OPERARIA 427,74 UNID/Hr-OPERARIA
Situacion Actual
N° DE OPERARIAS
OPERAQONES EQUIPO SET-UP PRINCIPAL N° T*ALT. 2 ALT.
Hmh BOTELLA .. LLENADORA I 1 1 B
vacio " - 1 1 R
JPRESENTA TAPA N B g 1 i
JasusTA TAPA TAPADORA 025 o 0 i
Jumpia - = _ 1 i
JcoLoca cobiGo pE LoTE S B = 0
|EmBALA iy K = 1 1 .
TOTAL | 5 6 ol
Situacion Propuesta
N° DE OPERARIAS
OPERACIONES EQUIPO SET-UP PRINCIPAL N° 1°ALT. 2 ALT.
ALIMENTA BOTELLA LLENADORA 1 1 1
VACIO N 0 0 e
[PRESENTA TAPA N - 1 1 —
AJUSTA TAPA TAPADORA 025 0 0
LIMPIA N 1 B
JcoLoca copiGo pELoTE _ _ 0
JEvBALA ) _ _ 1 1 =
TOTAL 4 4
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COMPARACION DE ESTANDAR DEL PRODUCTO

PROPUESTA B
PRODUCTO: REMOVEDOR DE ESMALTE SIN ACETONA
ftem Situacion Actual Situacion Propuesta
PRINCIPAL N°. 1* ALT. 2 ALT. PRINCIPAL N°, 1° ALT. 2* ALT.
LINEA DE EMPAQUE L27 L26 L27 L26
N°. OPERARIOS 5 6 5 4
VELOCIDAD(PPM) 25 25 30 40
TIEMPO SET-UP (hr.) 1,25 1,25 1,25 3
TIEMPO DE RETRASO (min.) 30 30 30 30
TIEMPO/TURNO{min.) 420 420 420 420
TIEMPO EFECTIVO (min.) 390 390 390 390
UNIDADES/TURNO(P. 100%) 9750 9750 11700 15600
UNIDADES/TURNO(UTL.55%) 5363 5363 6435 8580
UNIDADES/HORA 1258 1258 1510 2013
% UTILIZACION 55% 55% 55% 55%
% EFICIENCIA 85% 85% 85% 85%
PRODUCTIVIDAD 252 210 302 503
UNIDADES STD PARA COSTO 213,871 178,226 256,645 427,742
UNIDADES STD P/COSTO 206,74 UNID/Hr-OPERARIA 290,86 UNID/Hr-OPERARIA
Situacion Actual
N° DE OPERARIAS
OPERAGIONES EQUIPO SET-UP  |PRINCIPAL N°.]  T°ALT. 7 ALT.
ALIMENTA BOTELLA LLENADORA 1 1 1
vacio _ B 1
JPRESENTA TAPA _ " 1
AJUSTA TAPA TAPADORA 0,25 0
LiMPIA B N 1
(COLOCA CODIGO DE LOTE N _ 0
EMBALA B = 1 1
TOTAL 5 6
Situacion Propuesta
= N° DE OPERARIAS
OPERACIONES EQUIPO SET-UP  [PRINGIPALN°] 1 ALT. P ALT.
JALIMENTA BOTELLA LLENADORA i 1 1
VACIO . 1 0
[PRESENTA TAPA i 1 1
JATUSTA TAPA TAPADORA 025 0 (1]
LIMPIA N 1 1
(COLOCA CODIGO DE LOTE _ = 0
EMBALA B &z 1 1
TOTAL 5 4
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COMPARATIVO DE ESTANDAR DEL PRODUCTO

PROPUESTA A
|PRODUCTO:  FRIKTION 100 ml COLOGNE | | |
ltem Situacion Actual ~ Situacion Propuesta
PRINCIPAL N°. 1° ALT, 2 ALT. PPALN’. | PALT. | XALT.
LINEA AOUE L3 L23
N°. OPERARIOS 11 3
VELOCIDAD(PPM) 1 40
TIEMPO SET-UP (br.) 1,5 3,25
TIEMPO DE RETRASO (min.) 30 30
TIEMPO/TURNO(min.) 420 420
TIEMPO EFECTIVO (min.) 390 390
UNIDADES/TURNO(P. 100%) 3580 15600
| UNIDADES/TURNO(UTL.55%) 5577 10140
UNIDADES/HORA 1107 2013
% UTILIZACION 65% 65%
% EFICIENCIA 85% 85%
PRODUCTIVIDAD 101 252
UNIDADES STD PARA COSTO 85,548 213,871
UNIDADES STD P/COSTO 68,44 UNID/Hr-OPERARIA 213,87 UN]-DJ'Hr-OPER
N° DE OPERARIAS
OPERACIONES EQUIPO SET-UP JPPALN.] 1°ALT [ 2ALT
ALIMENTA BOTELLA LLENADORA 1,5 i
|PRESENTA BOMBA B 1
fseLia ENCRIMPER 05 0 i
JcoLoca accionapor - B 1
fuvpia _ i 1
COLOCA TAPA _ _ i
COLOCA ETIQUETA DE FONDO N _ 1
|encarTONA ~ ~ 4
JevBaLa - = = 1
TOTAL 1
Situacion Propuesta
N° DE OPERARIAS
g'PERACION-_ES _EQuUIPO SET-UP | PPALN° ] 1°ALT J 2 ALT
ALIMENTA BOTELLA LLENADORA 125 1
JPRESENTA BOMBA . N 1
fsELia ENCRIMPER 05 0
JcoLoca ACCIONADOR _ 1
fumpia i B 1
COLOCA TAPA _ _ 1
COLOCA ETIQUETA DE FONDO _ _ 1 ]
JENCARTONA Encartonadora 1.5 1
I
TOTAL 8
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COMPARATIVO DE ESTANDAR DEL PRODUCTO

PROPUESTA B
PRODUCTO:  FRIKTION 100 ml COLOGNE
item Situacion Actual " Situacion Propuesta
PRINCIPAL N°. 1° ALT. Z ALT. PRINCIPAL N°. I° ALT. 2 ALT.
LINEA DE EMPAQUE L28 L2
N°. OPERARIOS 11 g
VELOCIDAD(PPM) b7 40
TIEMPO SET-UP (hr.} 1,5 3,25
TIEMPO DE RETRASO (min.) 30 30
TIEMPO/TURNO(min.) 420 420
TIEMPO EFECTIVO (min.) 3% 390
UNIDADES/TURNO(P. 100%) 8580 15600
UNIDADES/TURNO(UTL.55%) 5577 10140
UNIDADES/HORA 1107 2013
% UTILIZACION 65% 65%
% EFICIENCIA 85% 85%
PRODUCTIVIDAD 101 252
UNIDADES STD PARA COSTO 85,548 213,871
UNIDADES STD P/COSTO 68,44 !UNIDI[-lr-OPLRAlUA 213,87  UNID/Hr-OPERARIA
Situacién Actual |
____N° DE OPERARIAS
OPERACIONES EQUIPQ SET-UP PPAL N°. 1°ALT. ZALT.
JALIMENTA BOTELLA LLENADORA LS 1
|PRESENTA BOMBA = - 1
SELLA ENCRIMPER 05 0
COLOCA ACCIONADOR - N 1
LIMPIA " - 1
[COLOCA TAPA B _ 1
COLOCA ETIQUETA DE FONDO _ . 1
ENCARTONA 5 & 4
EMBALA _ - 1
TOTAL 1
Situacion Propuesta
N° DE OPERARIAS
OPERACIONES EQUIPO SET-UP__ | PRINCIPAL N°] — T°ALT. 2 ALT.
ALIMENTA BOTELLA LLENADORA 1,25 1
PRESENTA BOMBA e B 1
Ism.a ENCRIMPER 05 0
COLOCA ACCIONADOR B R 1
LIMPIA B . 1
COLOCA TAPA . N 1
COLOCA ETIQUETA DE FONDO B _ 1
ENCARTONA Encartonadora L5 1
EMBALA B B 1
TOTAL 8
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Anexo N° 26 Impacto generado en la productividad.
Evaluaciones anuales de sobretiempo.

Evaluaciones anuales de sobretiempo

Toda la planta
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CONTROL DE SOBRETIEMPO MES DE ENERO

: TOTAL
FECHA CARGO HORAS _ |MINUTOS HORAS
04/01/2000{1 MEC 2|37 2.62
05/01/2000{5 MEC 31{122 51.33
1 AUX 6|0
1 ALM 310
1 ADM 618
1 SUP 3{0
06/01/2000|3 MEC 19113 23.88
1 ALM 3(0
07/01/2000{4 MEC 16137 18.28
08/01/2000{4 MEC 28/195 89.93
4 AUX 28{190
1 ALM 7444
2 ASIST - 11]44
| ADM 8|3
09/01/2000|3 MEC 21{137 50.98
1 AUX 7|45
1 ASIST 7|47
1 ADM 7|50
1 SUP 4|20
10/01/2000|2 MEC 10{6 13.10
1 ALM 3(0
11/01/2000|3 MEC 21{105 29.00
- |1 ALM 3{0
| ADM 3[15
12/01/2000{1 MEC 7|15 13.25
I ALM 3{0
1 CALID 310
13/01/2000{3 MEC 19(34 19.57
15/01/2000|5 MEC 33{199 99.02
3 AUX 21|146
3 ALM 15(56
1 CALID 7|44
| ADM 7|48
1 SUP 7|48
17/01/2000{2 ALM 60 6.00
18/01/2000|2 MEC 12|30 24.57
1 CALID, 3(0
| SUP TEC 6|10
I SUP 2|54
19/01/2000|3 MEC 19103 20.72
20/01/2000|2 MEC 12|60 20.75
1 ADM 7|45
21/01/2000|2 MEC 12|30 12.50
24/01/2000|1 MEC 7|30 14.25
: 1 SUP TEC 645
25/01/2000{1 MEC 6|3 9.05
| CALID 3{0
26/01/2000|2 MEC 8|49 8.82
27/01/2000|1 MEC 5|41 8.68
1 CALID 310
28/01/2000|1 MEC 1o 1.00
31/01/2000|1 MEC 431 13.50
2 ALM 8|59
| TOTAL Hrs. f 55080 1
1 Total Hrs Operarias | e00s - |
| Total mes de ENERO | /91085 j |




CONTROL DE SOBRETIEMPO MES DE FEBRERO

TOTAL
FECHA CARGO HORAS |MINUTOS HORAS
01/02/2000|1 CALID 30
| PROG 2(6
02/02/2000{2 MEC 210
IALM 430
04/02/2000{1 ASIST M 7145
05/02/2000|4 MEC 28|161
4 AUX 28|181
1 CALID 7l4s
| ADM 744
| PROG 3|25
| SUP 3|25 84.02
07/02/2000|3 MEC 11|86 12.43
08/02/2000|3 MEC 11
2 ALM 4l118 16.97
09/02/2000{2 MEC 8(21
| ALM 114 9.23
10/02/2000|1 MEC 6|51
| PROG 2|40 8.67
11/02/2000|1 MEC 6|29 6.48
12/02/2000|8 MEC 56/386
2 CALID 14|75
2 AUX 1494
| ASISTM 7145
1 ADM 7150
1 SUP 7|44 116.57
14/02/2000|2 MEC 14]90 15.50
15/02/2000|3 MEC 1496 15.60
16/02/2000|3 MEC 15|54 15.90
17/02/2000|2 MEC 8|47
1 CALID 3o
1 SUP 2|14 14.02
18/02/2000|5 MEC 35| 149
7 ALM 49|306 89.10
21/02/2000|1 MEC 7145
1 SUP 204 9.07
22/02/2000|1 MEC 10{1s 10.25
23/02/2000|3 MEC 1591 16.52
24/02/2000|2 MEC 8|48
1 CALID 3lo
5 ALM 21120
| PROG 3lo 37.80
25/02/2000|3 MEC 15(50
1 ASISTM 7l4s 2275
26/02/2000{10 MEC 67/459
2 AUX 14]93
2 CALID 1492
2 ASISTM 14|91
2 ADM 14]94
1SUPT 6|9
1 SUP 7120 150.30
27/02/2000|7 MEC 49309
3 AUX 21139
1 CALID 746
1 ASISTM 346
1 ADM 7|50
1 SUP 4|32 101.37
28/02/2000|1 MEC 74
1 SUP 2125 9.42
29/02/2000|2 MEC 13|90 14.50

TOTAL Hrs. § 79580 =i
Total Hrs Operarias § 79175 [
Total mes de FEBRERO R 13587.55 i




CONTROL DE SOBRETIEMPO MES DE MARZO

TOTAL fi TOTAL
FECHA CARGO HORAS [MINUTOS § HORAS FECHA CARGO HORAS |MINUTOS H# HORAS
01/03/2000|2 AUX 12|36 : 23/03/2000]1 ASIST MAT 5]1
1 ASIST MAT 501 i 4 MEC 26/40
2 MEC 147 1 31.73 1 ADM 2{30
02/03/2000|1 AIST MAT 50 2 PROG 6{0 i 40.18
1 MEC 710 24/03/2000{2 MEC 12|66 13.10
1 SUP 410 16.00 25/03/2000{3 AUX 21137
03/03/2000|2 AUX 12|24 3 ASIST MAT 21135
1 MEC 710 i 36.40 10 MEC 70{424
08/03/2000|3 AUX 17|35 1 ADM 813
1 MEC 311 20.77 1 SUP 7146 139.42
09/03/2000|1 ASIST MAT 502 ; 26/03/2000]2 AUX 14{91
1 CALIDAD 3|0 2 ASIST MAT 14{72
2 MEC 14|75 5 MEC 35|209 {
| SECRET 2|18 1 ADM 7147 E 76.98
1 PROG 310 27/03/2000{1 AUX 5(1
1 SUP 310 31.58 3 ALM 11118
13/03/2000|1 AUX 4]30 § 4.50 5 MEC . 31{103
14/03/2000|1 ASIST MAT 516 1 PROG 2|57
| CALIDAD 310 .. |2sup 4179 H 58.97
2 MEC 12|75 28/03/2000{9 ALM 35(255
1 ALM 4132 1 ASIST MAT 510
1 PROG 310 4 MEC 24153
2 SUP 5|16 34.15 1 PROG 2145 y
15/03/2000|1 CALIDAD 310 2 SUP 5]48 H 79.35
1| ASIST TEC 3lo 29/03/2000]1 AUX 50 4
1 AUX 710 2 ASIST MAT 9|31
1 ASIST MAT 50 5 MEC 30(143
4 MEC 25[133 1 PROG 3|46
2 ALM 860 1 SUP 346 i 54.43
1 ADM 430 30/03/2000|1 AUX 710 !
2 SUP 5130 64.22 2 ASIST MAT 9|31
16/03/2000{2 ASIST MAT 9132 3 MEC 19|81 ;
3 ALM {81 1 ADM 710 B 4387
4 MEC 25]24 31/03/2000{2 AUX 12|29 1
3 SUP 8|8 52.75 | ASIST MAT 630
17/03/2000|2 MEC 1450 2 MEC 12|76 F
| PROG 5{15 2 PROG 4112 i 36.45
2 SUP 7151 27.60 :
18/03/2000|3 AUX 21{140
2 ASIST MAT 1490
6 MEC 42(276
4 ALM 28(180 :
1 ADM 8|11
1 SUP 8|1 132.63
20/03/2000|1 MEC 719
4 ALM 12{0
1 PROG 2149
1 SUP 2(46 § 24.73
21/03/2000|2 AUX 101
| AIST MAT 5(1
5 MEC 33{76
| PROG 2|24 0 51.70
22/03/2000|1 ASIST MAT 4130
1 AUX 6l15
5 MEC 2982
1 ADM 719 TOTAL Hrs. 1127.35
| PROG 2|13 i
2sup 5121 § 55.83 Total Hrs Operarias ] 2089.67 §
Total mes de MARZO | 3217.02 §




CONTROL DE SOBRETIEMPO MES DE ABRIL

. TOTAL l TOTAL
ECHA CARGO HORAS |MINUTOS HORAS CARGO HORAS  |MINUTOS HORAS
/04/2000{4 AUX 28[192 2 AUX 14]90
' 2 ASIST MAT 14{98 12 MEC 82{513
7 ALM 49276 | ALM 6|5
10 MEC 70[457 3 ASIST MAT 211133
1 ADM 81 1 PROG 6|5
' | PROG 7|45 2 SUP 14{9 155.58
| SUP 8|1 201.83 16/04/2000|3 AUX 21124
02/04/2000{1 AUX 7|45 4 MEC 28|182
' 1 ASIST MAT 7145 | ASIST MAT 7147
4 MEC 28{163 1 ADM 7145 69.63
1 ADM 1|46 53.98 17/04/2000{2 AUX 12|0
/04/2000|1 ALM 4130 3 MEC 21/45
‘ | MEC 5(33 10.05 1 ASIST MAT 6|55
4/04/2000{3 AUX 20{103 1 ADM 710 -
5 MEC 30|194 2SUP 6{95 | 55.25
| PROG 3lo 57.95 18/04/2000|6 MEC 27|186 :
'5/04/2000 3 AUX 20{100 1 ASIST MAT 6|47 36.88
1 ALM 310 24/04/2000|4 AUX . 260
| ASIST MAT 6|22 9 MEC _ 44|150
l 4 MEC 24|46 55.80 1 ASIST MAT 6|24
6/04/2000{1 AUX 7145 1 ADM 710 85.90
| ASIST MAT s5lo 25/04/2000{1 AUX 4130
6 MEC 41|184 5 MEC 24|95
l 1 PROG 2|23 59.20 1 ASIST MAT s|1 35.10
7/04/2000{2 AUX 14{90 26/04/2000{5 AUX 30|75
2 MEC 14|63 9 MEC 471177
| PROG 4|23 2 ASIST MAT 14{90
' 1 Sup 2|14 37.17 1 ADM 710 103.70
08/04/2000|3 AUX 21{140 27/04/2000{3 AUX 16{0
11 MEC 77|458 4 MEC 32[170
7 ALM 49(295 1 ALM 4|29
1 ASIST MAT 7145 | ASIST MAT 7145 {
2 ADM 14195 1 ADM 710 § 70.07
1 SUP 3|55 189.13 28/04/2000{5 MEC 21|66
09/04/2000|4 AUX 28{179 1 ALM 1123 B 23.48
7 MEC 49/309 29/04/2000{1 ALM 7148 7.80
3 ASIST MAT 21]138
1 ADM 7153 116.32
10/04/2000|4 AUX 23|31
4 MEC 34/113
1 ASIST TEC 3o
1 SUP 2/48 65.20
11/04/2000|5 AUX 3031
6 MEC 36114
| ADM 710
2 PROG 8|17
1 SUP 21356 86.63
12/04/2000|3 AUX 18|66
1 ALM 2[0
7MEC 46164
| ADM 710
2 SUP 6|71 84.02
13/04/2000{5 AUX 30{30
3 MEC 27106
| ASIST MAT 510
1 ADM 710 TOTAL Hrs. 1740.02
2 SUP 7|64 79.33
Total Hrs Operarias ] 4057.25 §
Total mes de ABRIL | 5797.27 |







z ap | euibed

GZvl [ejoL
69 oulny Jeg
GlL'2 ouln} Jo|
sajqiuodsip SeloH

%61 %S¢ %L L opiwnsuod seuesado 1/S
%G 1 %G'¥ %9'EL OpILINSUOD PEdYJaA0 |/S
V LL0Ley 096.€¥ yelEBY sepelado sajqeioge| SeloH
_ 8%8 862.5C peayiono mm_nm__o@mw sesoH

L¥Y.182

P* _r

m:cmn_Em |euossad [ejo L

(o) seuesedO
AIOV _umeo..,o _mcoﬂmn_

EsiIM G
'€LGCL

sepeledo | /S SeIOH

. lay T eec8
A _.;. o yiey peayiono | /S SseioH
4 /
] i sia” | | L6VE 6¥¥E LLVE oue Jod se|qeloge| SeJoH
N 74 e e oue Jod so|qeioqe] seld
- (e3ep
03 1eak) 0002 66 86
» ouy :

snbedw3 ep ojuswenedad odwanelqos
BjonzZaua/\ 8p SOjews0) UOAY

oSS GBF N5 O O O G G G OGN G U G e
_ _ | -



Z op z eulbed

HHHAHHERE  1UOIOBOLIDOW BWNIN
£1621 6628 vLZy 8GG/EL 19626 rA Z8 GHe [ejoL
aiqwaiq  i0/AIQ'# io/Aa'# 0 0 0 aiquieig
aJqwainoN  i0/AIQM# iona'# 0 0 0 81quaIAON
2,qnpPO  i0/AIQ'# ional# o 0 0 2.qnjo0
aiquendes  O/AIQ'# jo/nal# o 0 0 aiquandeg
ojsoby  jo/AIQ'# io/na'# 0 0 0 ojsoby
ot io/AIQ'# onal# 0 0 0 onnpe
ounf  jo/AIQ'# io/na'# 0 0 0 ounp
i0/AIQ'# io/Na'% 0 0 0 okep
1615 2507 ovLL ¥1L90€ G288l 9zl gy
112¢ 0602 1211 ZyS9e  16L¥e 445 oziep
8861 262 96/ 96G/€  9€.S¢ 9zl 0J21g94
A LL6L 09¢L LGS oygZe  0LS¥e GLL oJaug
do alejuaoiod HO alejuadliod (seuoy) do HO do HO do HO sa|qeloqe| seiq
|ejo} 1S (sesoy) (sesoy)
wm_.m«:wo‘_on_ |ensuaw DQEm_uw._nOm |lensuaw QW_D Sauw |2 ua |euosiad

anbedw3 ap ojuswepedaq odwalelqos

BJ|ONZaU8,\ 9p SOI}BWS0)) UOAY



€Tl

‘oBujwoq ep [ap ounjoou odwaljeIqos [9p 0SED 9 Ua BIGO Sp OUBLU P BSB} B 9P %GS'E 1T <«
‘oBujwoq ejp [op ounip odwalRIqos [9p 0SEI |8 Us BIGO 8p OUBLW 8P BSE) B 8p Y%E [ <«
‘oLunjoou ouleqes oduwia)eiqos ap osed [o eled €IGO p OUBW ap BSB) B| 8P %667 13 <«
"ouinip oufeqes odwieljaiqos ap 0sed [o eled eiqo ap OUBL 8p BSE} B| 8P %5713 «
‘wrd (0:/ Se| op sgndsap ownjoou odwalaiqos [op 0sed [o eled ejoalip BIGO 8p OUBL! 8P BSE) Bl 8P %G6'Z13 <«
"ounip oduwal 81qos ap 0SeD [@ US BJGO Op OUBW ap ese} B 8p %Z (3 <
10589 BPE) U $810j08) S8juainbis so| opues)dy
(ofegey ap own) unbas sexxa-seloy ap owe.d jop J0j0e4) X (BJ08IIP BIGO Bp OUB ap ese] ) X (odwensiqos ap y-iH [B10)) = odwansiqos |ap 0jS07)
:opelb ap oleqe) [op ojjoLESap |8 US OPRASOL OPE)jNSal |3 Jaua)qo eJed ojnojed

ajuainbis 8 uezijeas o ‘eale [o U opezijeal odwanaiqos ap oleqes) 8p 0SSN O UGIOEN|RAS B] 8p OpE)NSal OO Sep|Us)qo Seioy 8p [ej0) e 8seq Uo)

:S8SLL SOp 8p uooenjeAs ap opouad un esed ‘odwepe.qos [e sepedipap seloy se| ap sojnd|e)
‘ugiaanpoud e us opesauab ojoedwy z N oxauy




144

WNLOV LNO-AV

‘lenjoe jnoAe] - “ejueld us ugNqU}siq
uoanpoud e| ua opesauab oedw| gz N oxauy




HIAMOd
aqASSTHd
ATAWISSY

LAOAVT

NOLLOT ASNIY ¥
ANVIHD OOdWVHS
NO - TTOH
Samort
SSV'ID
ara) :
s
A @ AVHAS
dINNd
01
m@E F74
6 |
4 |
mm 8 B
<)
— )
L €T
HONOd

0T

ONIDVIOVd .......ﬁZMZANNNE ..... ©0

qH41L




sa[enjoy

sodmbg = SSVID
[ENOY UOIBMIIS AVHdS
mnO-Aeq dnnd




LTI

01S3Nd0dd LNO-AV'l



SSVID
oAdnN odmby o AVELS

dINNd

[N ®i1sandoig

mQ-Ae] . ' * ’

%
o

9z o

VNINVZZAW . . O ““




oadnN odinbyg —

[emoy odmby = AVHdS
dWNd

ZoN ®i1sandoig

mnQ-Ae] @

VNINVZZAN . . O "“




0€l

'SOdINOZ 3d TYNAIAIONI
NOIOVNTVAZ 40 SOLVINHOA

UQIOBN|BAT 9p SOJBLLIO4

"BOILIOUOIT UQIDBN|RAT 6Z (N OXoUY




LEL

sesajy 7 NQISHIANI 30 ONYOL3Y
1£6°99€°Z$ AdN
%0EE i
S8LZSS'} L0868} 6L5P6L'L $66°68F | 98100z~

_q_—. T Zogeect SIS PBL T 6660 V101
v29's ve8's ¥Z8'S ¥Z8'9 (+)ugpeexdeq
Z9e°Z6Y'L €6 'EEE L gs.88L) LV '8y BISUBUBD) [B10L
26.°89. £0Z'£89 68EZLO 12 Ere (% pE ) uplousie) oysendu|
VS 19T 811207 P08 T Z65EEL 0J8N oMOYY,
283 Vees ¥28s ¥28s (-Jugioeeideq
816992 ¢ TzZoe 969081 SI¥eel ($n) ouioyy [ejoL
Sz9°¢ zsre EveE zzTe ($n) soisen |ejo |
05z 8ez 02 144 ORUEIN 8P BIGO Bp OUBJ
Sle'e rize EHHE 000°€ cjuelwuBUE 3
($n)S0LSVD

TS.E&.« £9¥'0E0'Z LIE0LE'L BEYTYL ($n) ouoyy je30), 5L8'86GYS oBLIEAIES 8P JOlEA

£09°0L2°T £OP0E0Z LLEOLE'L 8EQZHL BINOBINUBIN 8P 0}SO0) Ua Ugoonpey OELB'ETBS n/ ugeloeideq

PEPARINPOLY T4 /2 (soye) 1nn epiA

($N) SOHUOHY odjnb3 |ep sojeq

| Z] €4 [£] [E] Lh (%) soyakaud ap ugioenjess ep ese

8'9z 9'¥Z (&~ 8Lt 8'2l [BNIDY (%) UQIDEYUI 8P BSE L

e (% ) eroueued sp ugiouaiey ep ojsendu|

oLzZk £0'Z00L ¥'oes $OL 0'v0L (s/58) olquied ep ese|

00'c00Z 002002 00'L00Z 000002 $02]WOU0I8 SOJeQ

BOILIGUODT UGII0BADI] 961°002 Tv.LOL NOISH3ANI|

89G'ZZ (%G'GL) VAl

r45: ¥4 %2 BUenpe ese|

61162 %0 [9oURIY|

165'SPL aseg 0l9aid |ejo]

¥} Zv'o0L oinbeg|

00 81074 enbedwg

0052 0szh CCE|

§0)80D sS04

vez'ivl Zro 0L Z BJopeus|]

18301 01984d ouejun ojoRld pepyuedy adinbg

$SN N3 TV.1OL NOISHIANI
VLSINILO :O¥VYNIOS3
YHOAvNIT! :QLO3AO¥d

VOINQNOD3 NOIDVNTVAI 3d OLVINYOL




Zel

souy v NQISH3ANI 30 ONYOLIY
(zso9ss) AdN
%G Hyl
_%m- YELOZL z90'8 1878 |szyerz-

: VEroer z508 4] v104]
L 1eLL 1oL Lol (+)ugroeoeideq
x4 €LETLL 10€ 0zs E|oUBUEE) [B10 L,
LWLLET 686'LS S5t ¥r4 (% ¥€ ) ugrouales ojsendui|
HIXE ZOT0LF 55r 8L ojaN oLoyy
T8 5-7y z70 oIz (-Jugroerpe.deq
Y tZoeLl owe woe ($n) ouioyy w10y
£20°€ 80vZ 296'} zio'L ($n) sojseD w30
8zZL ozk T ZhL ORUEBY BIGO 8P OUBI
L06'C 88z 9E8'L 00§'L DI CleIIBILE Y
($n)s01SVD

LS__.S LY o8l eFeye oLb0k ($n) ouoyy 1ejoL §2'90285 OUBWEBAES 3D JOEA

zoL 08 LEV O8I 8rEPe 0LL'0b BINIOBJNUBI 9P 0JSOD) US LIGIONPEY 6'0822 2 ugenasdeq

PepIoNpo.d 0z V2 (SOue) 13N BPIA

($N) SOHHOHY odinb3 jep sojeq

Lz €4 [ £] 7] i ) soyoakoud ep ugoenjens ap ese|

8'ez o've v'zz B'LL 8'LL [BMjOY (%) uGIoeYU| 8p ese]

ve etueued ap ugioueley ep ojsenduw

[s] %41 £0'2001 v'oes vOL 0'v0L ($/s8) olquen ep ese|

00'€00Z 00'200Z 00'100Z 000002 $02|WQUOIa sojeq

BOJWIQUODT UP|I2BAOI gZy'eLe Tv.1OL NOISHIANI

65S0'¥Z (%5'S5L) VA

POL'E %< |BUBNpE BSE L

PPOLE %02 se v

BLZ'SS) eseq 093id (210,

00§14 0SL onbeg

00 05t enbedws3

00s€ 0SL'h oeuee aje|4

$0J80 SONQ)|

8LE'6YL 656'¥L z elopede]

Iej0L o198ud ouejun oRald  PepRURD 8__..8_

V1SINLAO :0INYNIDST
VHOOYdYL (0L19IAONd

VOINONOD3 NOIDVNTVAS 30 OLVIWNOA

$SN N3 TVLOL NQISHIANI



€El

sasaiy 8 NQISHIANI 30 ONYOL3H
09eZ€6$ AdN
%801 |
9.0°8€8 L0Z'9€9 STO'ELS BOL'9EZ _ 0zZsvie-
556 212 Tozoee Teocis soLote V101
9L104 941°0L 9LL'04 9L10L (+)ugroeiaideq
08.°L0L $20929 6¥9'295 7e5'92C Bloueued |Bj0 L
19'P0E 86k ZTe £96'68C 869°0LL (% ¥E ) ugioue)a) ojsendw)
FEETLO b €Z5ore Zoezse [34373 OjeN oLoyy
(AN [7AN] gIror BITOF (-Jugeaideq
0I5Z80°L 869856 [T AT 0¥ ESE ($n) ououy jejoL
a8l’L ZEVL 960°L 950°L ($n) soiseD jejol
4] 09 85 a5 OjuB BIGO Bp OUBIY
| 423 [¥1el 8E0'L 000’k D ousuuBE|
($n)sOLSVO
BSL'CBO0'} 0€8°'656 €L0'v98 Z9P'pse ($n) omoyy |ejoy oZiloZi OJUBLIBAIES Bp JojeA
65.°€80'L 0€9'656 €L0'v98 ZO¥'vSE BINIIBJNUEBIN BP 0}S00) Ue Ugiaonpey 9/l0L (lejo1) uooeeIdeq
PepIARONpoId sz n/a (soue) 1N epiA
($n) SOHHOHY| odinb3 jep sojeq
v €4 Zd [E] Ll (%) sojoekoud ap ugroenjeas ap ese|
8'92 9've v'ez gl 8Ll |enjaY (9) ugioeyUl Bp eS|
¥e (% ) Broueued ep uplousley ep ojsenduw
oLzl £0'Z00L ¥'0e8 voL 0'v0L ($/sg) olqued ep ese|
00'€00Z 002002 00'1L002 00'0002 S02|WQUOY9 sojeq
bl i 028'v.E Tv.LOL NOISHIANI|
0ZE'02 0510t z (eaJe |e odinba |o Jeydepe eieq)
siofeAuos ap ewelsiS
1ejo olgaud ouejjun opeld pepiued $9UO|SIBAU| SBIIO
ZEr'6e %S'SE VA
880'S %Z |eUBNpE BSE |
088'05 %0Z [9auBJY|
00v'pSZ eseg oldald |ej0)
0082 00sz onbeg|
o5t oSk enbedw3
0S4} oSt 08JoE 8184
$0)809 SO0
000°052 000'0sg b BJOpRUOHEDUT
|Bj0L010ald  OuUBHUN 0]PBId  PRPHURD odjnbg
$SN N3 TVLOL NQISHIANI
YiSINILJO !QOIMVYN3DS3
VHOavNOLYVYONI 0103 A0Hd

VIOINONOO3 NOIDVNTVAT 3d OLVINXHOL



el

sop | NOISHIANI 30 ozxohmm,
8L 1L69% NdA
%¥L9 dlL
v89°8.LC ¥26'0¢¢ 656°6€1 |00zve-
I 6a66CH VLOL
oz (VA ard 0¥ (+)ugroeneidaq
vizoLe ¥Sb'8ee 68y'LEL ejouBUES) |BJ0)
208°€61 SSEPLL 828°0L (% te ) upiouaial olsendw|
120028 808TIS 91t80e OJaN oLIoyY
0¥ 2 0¥ 0¥ 2 (-)ugioeoaideq
evels 8ITGIS 98101 ($n) o11oyy 3oL
z60°L SL0°b 9c0’L ($n) soisen @0
09 8s 95 onue eiqo op ouey|
ZE0'L L10°L 086 “ORUB|N 8p [BNnuE i1y
($n)soLsvO
($n) ououy 1g301 0 OJUBWIBAIES 8P JOJBA
1€1°LP9 £85°€LS £SE9LG zeeLie einjoejNUBY 8P 0}SOD US UgIoonpay ove njo uowepaidseq
pepionpold ok N/ (soue) BN epiA
($N) SOUHUOHY| odinb3 jep sojeq
4 €4 zd 14 Lk | sopekold ap ugenjeas ep ese
g'9e 9've p'zz 8/l 8/l fenioy (%) ugpeyul ep ese)
e sueueb ap ugnuajey ep ojsenduw|
oLzl €0'2001 ¥'0e8 v0.L 0'v0L (¢/sg) oiquieo ep ese|
00°€00Z 002002 00'L002Z 00°0002 S02JWQUO29 sojeq
22| WouU0: .
S 00L'vZ V101 NOISHIANI
002°vZ sodinbe ue uojsiaau| |ejo
00L v osezt z BIOpEOYPOD
[ej0L 01d84g (OMENUN OPeld  peppue) odinb3

V1SINILHO :0ldYNIOST
vd0avaIdiaod :01o3A0Hd

VIOINONOD3 NOIDVNTIVAS 3d OLVINNOL

$SN N3 TVLOL NQISHIANI




sesal ¥ NOISHAANI 30 ONHOL3IY
0L96165T8 AdN
%002 Hull
YaLYSS |ozot i
! V101
S8S'E} S9SEL S8SEl Se5 €l (+)ugoefoaidag
680°6.9'} 1EG'G6v L S69'EEE'} 669°0¥5 BjoUBLRY) (810
6.0°€08 SZY'0LL $50'409 06¥'8LZ (% ¥E ) ugiouatai ojsendul|
Gk WETRT 00T 8068 039N oLioyy|
_w..ﬁlmﬂ G86 T GBSEl GO El (-Jugpepaidag
TS0ce9 ¢ Weelze oz (7034 (sn) ouoyy o
FN: e EFE'E wre (sn) soisep 1Yol
14 (-4 082 2z OB 8P BIGO 8P CUBW $1'0028 OjUBLIBAES 8P JOBA
SL8C riZ'e EHLE 000'¢ OWBRUBIEY I 6'09LL np ugpepaidag
($n )soisve 0z /o (soue) 1N EpIA
eiopede]
8199997 £66'282'7 89°2607 968°5E8 ($n) ouoyy |ejo §19'865¥5 OJUBUIRNES 8P JOjRA
8.9'695'Z 662827 8L9LE0T 568'566 BINjRjURI 9P 0)80D LR UQPANPaY| 9€48'€28G "o ugoeaideq
pepujanpolg| sz nyo (soye) 1NN EpiA
rIOpRUS]
($n) SOHHOHY| odinb3 |ep sojeq
LZ] £ zd [£] Ll (%) sopoakosd ep ugpenjes ap esel
8'0Z 9'¥Z 'z 8Ll 8L [eMoY (%) ugioeyul ap ese
¥ (%) ap op dui)
0zi £0'2001 +'0e8 0L 0'v0L ($/58) o1que op ese)
00'£00Z 00'200Z 00'100Z 00'000Z $00WQU02 Sajeq
EOIWOUODT LGIISN0IY 0Z9'ELY TVLOL NOISHIANI|
85072 (%8'SH WAl
¥0L'E % [euenpe ese]
o'le %0Z 89[@duB.y|
81z'99k 2seg 01984 [B0L|
0051 052 ounbag
00¢ og} anbeduiy
oo0se 0841 oalae aje|d
$0)$09 5080
816'67} 656°¥L z eiopede |
1®90, ofaaid opeyun o981 peppued odinb3
86522 (%S'SH YA
Zie'e %Z BuBnpe ese |
81162 %0 [90uRy|
165'5P) aseg ojaald |#jo)
eIl Z¥'90L onfiag
0o 002 enbeduy
00§°Z 08z} LILE)
$0J509 010
ez Ivh Zr9'0L z elopeusy
[830, ofdald OLEYUN 0f28Id peppued odinba|
$SN N3 TVLOL NQISHAANI
V.SIWILIO OIYNIDS3

VHOAVNITHROAYdYL QL3 A0Hd

VYOINOQNOO3 NOIOVNTVAI 30 OLVINYOA




oeL

9SO € NQISH3ANI 30 ON¥OLIN
v81°509°1$ AdN|
%HSVT yyl
0ZE'E0L'} £18°'LE6 1£1'9€8 zS6'ZVE |961002-
TIoLt6 Teioee Ze6 eve V1oL
¥Z8'S ¥Z8'9 286 ¥Z8's (+)uopenadeg
868ZYO'L 686166 yLE0EE 821288 ejouBUeD €10
0SZLES oLL08y 80120 ZLOELL (% ¥E ) uopuejes aysendw
EIXLED SOt Ts08sT b o8 0IS ojeN ouoyY
[Z4E 244 17464 240 (-Jugioejpeideq
ZI6SAS T TELFT LA vZanis ($n) ouoyy jejoy
IS¥'E 96E°C EveE zeTe ($n) soisen |ejoy
0sZ 8eZ [1/>4 zzz SHUB BXG0 8D OUBl
10Z€ 8shE EHLE 000€ i Eut....n:o:—
($n)so1svo
ZZV'685°L vZeITvh BIZLIT'L WE6IS ($n) ouoyy |wjoL GL8'86G¥S OJUBLUBAES 8P JOJBA
_Nuv.mmm. L pZeLer'L 8Lz L9z} ove6LS BINORNUBK 8P 0}SOT) U8 UORINPeY SELB'EZOS n/ ugepexdeq
PEPWIINPOI -4 /2 (soye) BN epIA
($n) SOHHOHY odinb3 jep sojeq
¥4 €4 z4 E] Lt (%) soekosd ep ugioeniens ep eseL
9'9C o'¥Z ¥'zZ 8Ll 824 B2V (%) UQIBYU) Bp BSBL
ve (% ) ejoueue ep uglousjey ep ojsenduw|
oLZk £0'2004 ¥'oea v0L 0'¥0L (g/s8) ojquied ep ese)
00'€00Z 00'zZ00Z 00'L00Z 00'0002 $02|WOU0Ia sojeq
BOJWIQUOIT LYIaBA0I] 9617002 TVLOL NOISHIANI
89522 (%5'SH) VAl
zI8'T %Z BUBNPY|
6LL'BZ %02 [eouely|
L65S¥) eseg 0joaud |ej0)
el ZY'o0L onbeg
ooy 00z o..aoacm_
00§52 0szL CEF
$0)S0) 0430
¥8Z L¥l Zve'0L z elopeUS|
|ej0L OjoRUd  opEHUN OaId peppue) on_aﬁ_

$SN N3 TVLOL NQISHIANI
V.SIWIS3d :OIdVNIOS3
YHOAYNITT :0L03A0Nd

VIINONOD3 NOIDVYNTTVAI 3ad OLVINYEOL




LEL

souy s NQISH3ANI 30 ONYOLIY
(96¥'1L88) AdN
%2~ Hyl
Lv9've SYE'Y8 ¥86'S 6029 |oozsoz-
Sreve 3 5028 V1oL
(¥ 1] LIS, LISt LIS (+)uoinepaxdag
v62'0E sLLeL 185'L- Zo8'L- epueUeD) [j0 |
009'G1 155'6€ 8lg- 204- (% € ) ugrouesjes oysenduw|
006 5% gEealt ore ¥o0T ojep ouoyy|
57 51 151 157 (-Jugoepaideq
TIvEs BEOTEr 991s 1089 ($n) ouoyy 3oL
0Z0'E 90r'Z z96'} 9L ($n) soyseo |ejoL
6L gLl oli i ORUBW U@ BIGO 8p OUB|
L1062 8822 oes’t 00§k oRue 8P I
($n)so1svo)
Z6¥'9S 10921 cPOSY BbL ($n) ouoyy [ej0L SL18295 OjuBLIBAIES 8P JOfEA
26¢ 95 L0E'9ZL EVOSY BLL'Z BINOBJNUEIY 3P 0}SOD) U8 LPIINPBY 8052 n2 ugneedag
PepKioNpOlg 0z V2 (soye) 191 BPIA
($n) SOHMOHY| od|nb3 |ep sojeq
2] €4 2] [E] 2L ) sojoehoud 8p UgloEN(EAs ep ese |
8'0Z o'vz v'zz 8L 8'LL [emioY (%) Ugloelu) ep ese)
ve ejoueued ep ugiousley ep ojsanduw|
oLzl £0'Z00} ¥'oes 0L Q'v0L (§/58) olqueD ap Bse |
00'€00Z 002002 00°1002 00'0002 $02|Wouoa sojeq
#31WgUODT UPIIIBADIY 002'80Z Tv.LOL NOISH3ANI|
0LKEZ (%5'54) <>.__
B8Z0E %Z Buenpy Bse )
¥82'0¢ %0Z SefeuRIY
8LY'ISE eseg 0j99.d |ej0L
0051 0S¢ ounbag
00€ oSt !&&ENJ
00S€ 0sLh 8jal4
$0}800 S030
sLe6YL 6S6'7L z eJopede |
|®10 ] ojpsug eseg oppaug PepPURD on_:rw_

$SN N3 TVLOL NQISHIANI
VISINIS3d 0I¥VNIOS3
YHOavdYLl :0L93A0Nd

VYOINONOD3 NOIOVNTVAI 3d OLVINYOL




8tl

| saselN LI NQISH3ANI 30 ONYOL3Y
,_ 9L6'7.15% AdN
%S L Hl
[zeveze SS1'oby 6£6'L0Y vZs'99l |ozsree-

[zl cos Sl vk w6 107 ¥zgaor V1oL
9.1'04 9.1'0L 0LL°0L 9LLOL (+)ugieoeideq
961 'E6¥ 6L6'GEY £92'16€ BYEOSL BlOUBUED) [€J0
LLOPSE S69 ree Ligoz €pS'08 { % € ) ugiousyes ojsenduj|
192 IvL $I5089 085T65 Z68°9EE 0jeN ouoyy
BZIOF 8zt ot SZTor BIToT (-Jugneipaideq
eV ISL 052028 95Ic09 80IFE ($n) ooy By
88l'} zZehk 960'L 950°k ($n) soyseo jejo L
£0 09 89 o5 ORUE( IGO0 9P OURY
STL'L LLO'L 8€0'L 000'L I OWBIWIMBIEW
($n)soisvo

1£9'852 188'129 158709 yZi'ere ($n) ouoyy |ejoL 0z10Z1 OjuBLLIEAES 8P I0jBA

1£9'85. L88'LL0 158709 [24%: 24 BIMORJNUBY 3P 0}SOD) US UgIDonpey 9.10L N ugpeesdaq

PEPIARONPOI 74 o (soue) /) BpIA

($n) SOMUOHY| odinb3 |ap sojeq

vd €4 zd 14 L (%) sayoekoud @p ugroenjens ap ese |

8'9Z 9'vz ¥'ZZ 8'2L 8L [BNOY (%) UDIDBYUI 8P BSEL

¥e (% ) eloueued ep ugiousiey ep oysendu|

oLzk £0'2004 v'0es ¥0L 0'¥0L (4/58g) oiqueo ep ese]

00°€00Z 00'200Z 00°L00Z 000002 $09|WQuode sojeq

B 025'v.LE T¥.LOL NOISHIANI

0z€'02 09r0¢ z (easg |e odinba |2 Jejdepe eied)

s10feAu0D ep eweys|S

Jun oelg pepiue) SOUOJSIaAU]| SELQ|

ZEVBE (%S'SL) WAl

8805 9%Z |euenpy ese |

088°05 %02 euenpy

00¥'¥SZ eseg ojoaid [BjoL |

008°Z 0052 onbeg

051 05t enbedwsg

0S4’k 0SL4 @y

503500 s010

000°052 000052 L BJOPEUOLEIUT

|eJ0L 0198)d  OWEBJIUN ORBId  PEPRUED odinb3

$SN N3 TV.LOL NQISHIANI
V1ISIWIS3d :0IYVYNI DS
YHOAYNOLHYONT :01D3A0ud

VOINONOD3 NOIDVNTIVA 3ad OLVINHOS




6el

SesaN Z NQISH3IANI 30 ONYOL3NH
CEQ'LLVS AdN
%S6¥ oyl
rOr 662 ¥S1L'G9Z vZLeeT 650'86 _onhvn.

rOr'662 ¥S1592 YZL8EZ 55086 avioL
0L'Z or'e 0¥ 0i¥Z (+)ugioeioaidag
¥E6'962 89292 PSTOET G85'G6 BISUBURE) [BJO
996°25 | Z2zZe'sel 204121 LbZ6r ( % PE ) ugouslel clsenduwj
006°6¥F 90096€ 096°Z5¢ SZEVFE OjeN ouoyY
0Zv2 7234 (7324 (7% (-Jugeneidsq
0ZET5P 9y 00F OEF09E 86T IV ($n) ouoyy jejo |
90’ ZEe0°L LLo'L 086 ($n) soyseg |ejoL
€9 09 85 o5 ORUB BIGO 8P OUBH
ov0'L ZE0' L0k 086 I CeILEUBH
($n)soLsvo

9LPESY 80S'LOF Lvp'L9E 9.Z'8¥l {$n) ouoyy [ejoL 0 OJUBLIBAES 8P IOEN

SL¥ESY 805°LOF FAZ A% VR % BIMOBNUBIY 8P 0}S0D US UgIoonpey 0¥z s ugepeideq

pepwionpold aL n/o (SOYE) AN EPIA

($Nn) SOHHOHY odinbg jep sojeq

vd LE] [£] b4 A 4) sojoakoid ep ugeNieAS 8p BSE |

8'oz 9'vZ v'ee 9Ll g'll |enjaY (%) UGIDBYUl 8P BB

¥e eloueue ap upioualey ep ojsendw)

kel £0'200} #'0e8 0L 0'v0L ($/sg) oiqued ep ese

00'€00Z 00°'Z00Z 001002 00'000Z S02]WQuU028 sojeq

ST 0042 TVLOL NOISHIANI

jejo ] o1vaud ouejiUf Ol0aud PEPIURD)  UOISIBAU| SR

s0N0

2914

ayodsuel] |

004vZ sodinba ua uojsJaAul |Bj0L

ooLve & BIOPEIYIPOD

[ejoL o1oeud  ouejUN OjdRud  pEPHUED odinb3

V.SINIS3d IOIMVNIOST
VHOavIIdd09 :0193A08d

VIINQONOD3 NOQIDVYNTVAI 3d OLVINYOS

$SN N3 TVLOL NQISHIANI




oL

sesaly 9 NQISY3ANI 30 ONYOL3H
9Z8°rL9' 1S AdN
L1} HHl
SSL'S6T') £80°250'1 618'CPE 9.9'88¢ |ozog it

056 2at | To0L501 slocre 3060t V1oL
989l SBSEL GBSEL SBSEL (+)ugioerpeideq
GOE'6OL'L 86Y'EVO’L ¥EZ0E6 160'SLE BIoUBUED [0 L,
00v'209 099 LES ZLZ6LY BZZ'E6L (% € ) ugiouejes oysenduw|
SOLTILT BSOIES T avbeor L 0Zeg9s 0jaN ouoyy
GBSl SEGEL Sa5El (-Jugioepeidag
GPCSRL T CPOVES 506 185 {$n) ouoyy ejoL
$29°¢ ZSP'E EVEE zze’e ($n) so3se |ejo

0sz 8€Z 0€£T 44 ORUE Op B0 8P OUBHY §.1'90Z85 OUBWIEAES 8P JojeA

Sie'e PIZE ELIE 000'€ OjuBIUILSIIEN I 6004 /9 ugioefsideq

($n)soLsvo oz 2 (soye) AN epiA

ejopede)

SL6'88L'L $60°865°} vLE9TYL 1Z1's8s ($n) ouoyy |e30 1 518'865¥5 ojuBLUBAES 8P IOjEA

G.6'88L'L S60'869 | vLEOZY L 121°685 BINORJNUBIY 8P 0}SOD) US UQIINPaY 9€/8'E285 /> ugloepesdeq

PEPIRINPOIH °t4 n/a (soue) |0 epIA

elopeus|

{$n) SOMHOHY od|nb3 jep sojeq

2] £ z4 [F] L1 ) so10ehoid ap ugieN|ens ep eseL

8'9z o%Z ¥'zz 8'Ll 8'LL [BNjOY (%) UgioeyU| ep ese)

ve eloueueb sp ugiousiey ep ojsendw|

oizZL €0'Z00} v'oes ¥0L 0'v0L (g/58) olqwieo ep ese

00'€00Z 002002 00'L00Z 00'000Z S02|WQUO28 S0jeq

B3|UIQUOIT UQ|adeA0Id 0Z9'CLy TYLOL NOISHIANI

6507 (%G'SL) VAl

¥OL'E %2 [euenpe ese| |

PO LE %0Z Sejeourly|

81Z'SS1 eseq o|oaid [ejoL

0051 052 onBeg

00e 051k anbedwg

00s€e 0SL'} osJee ejel4

803500 0410

8I66YL 6S6'VL z eiopede |

|e30 01984 ougjlun 0PRld  pEPlUED odinba|

89522 (%5'5L) VAl

ZL6Z %Z BUBNPE BSE|

6L1'62 %0Z [9oUBJY|

L6G'SYL aseg o|oaid (801

ELY'L 2¥'e0L ounBag

ooy 00z enbedws|

0052 0szl ee|4

$0)800 sO4J0

¥8Z bl Zr90L z elopeusl

[ej0 ) olo8ud ouejjun oloalg pepyue) odinbg

$SN N3 TVLOL NOIS¥3ANI
v1SIWIS3d :0I¥YNI ST
YHOQVdYL - VHOQVNIT] :0LDTFAOUd

VIINQONOD3 NOIOVYNTVAI 3d OLVINHOS




84|

SV1S3NdOdd SV13d
NOIOVNTVAZ 30 SOLVNYOS




SosoN ¥ NOISHIANI 30 ONHOL13Y
98¥'619'ES AdN
%06 1 HHl
991018 Z909¥9-
10|
1ez'ez (+) ugoeoaidaq)
155°28Y'Z 1Z6'G61'Z 9ELVLE | GE0VRL eioUBURE (R3O
068'822'L ZETIEH) Z80°L10°} Y1908 ( % ¥ ) 911 xey swoou|
IrrisLe £S1Lzee 81¥166'2 689981} 0JaN 00Uy
144 1474 {44 14"/ ) deq|
ZIFTIRLT TS T II0T SIETITT ($n) cren im0y
e8LTS seL'LY oz (TN ($n) soisen oy
[ 53 128 208 onuBH BIq0 3P oUBHY
Zevst oLVZH 896 086'L w
6L'9t 820°SE ZE6'EE 669°Z¢ [RIBURE) OURALILISIUBL Bp LBl
(sn !EHJ
09Y'0¥RE 0ZVLOPE 699°190°C 101982} ($n) osoyy o |
09 0FR'C o0zl Lor's 698°190°C 101952} RNIRJURY 9P 0150 UB UQRINPY
PepIRINpOLg (sodnba soj 500} OpeLINTY)
($n) SOMIOHY| $06'99.6€Z OCJUBLLIEAES 8P JOfRA
(sodinbs so| sopoj epeywnoy)
1£] €4 zd 14 L'06292 [enue ugpepaideq
sajessusy sojRQ
Ll (%) soyoeAosd ap ugpeN|EAS Bp BSE|
o9z o'z vz 8Ll 0Ll 1N (%) UgreyU) Bp BSE L
¥ (%) ey 6 ap ol P
oizk £0'2004 ¥'oce 0L 0'voL ($/98) oiquie ep s8]
00'£00Z 00'z002 00'100Z 00'000Z S09JWQUO2e sojeq
b 298'5¥9 INIWLSIANI V101
olgsz SBUCISIBAUl SBNO |10,
(sereuopipy s104anu0D)
0zZe0z 08104 (prugBuoy spu y) sowe.y z S3UORALIRQ 3P OYasI])
006'€ 9 09 Opeusy 3p S03ig 9p oyesig|
oee L] ok 500810 9p 0yasi])
00S'y 114 08l sepjoj op
=01 opdld un o8y PepRuUE) SaUOIsIBAL|
[A74- 18] sodinba us uorsAAU| (R0
81661 666 z EanFWOoNTY Bl0pRde
00L'¥Z 05€°ZH z EONPLIOYTY BIOPEOYPOD)|
000'052 000062 ' Eo(pWOINY e10pRUCIIEIUT|
05€°05 00Z ¥ | eiopedwioug|
LAt ZYe0L z ®iopeURn
120, 0joaly aseg opaly PpepluED odinb3

$SN N3 TV.LOL NOISHIANI
VISINLAO  OIYYNIOST
8 V1S3andoud ‘0L23A0Hd

VIINQNOD3 NOQIDVNTIVAI 30 OLVINYOS




144

sasal 7| NOQISH3ANI 30 ONHOL3IY
£69°961°Z% AdN
%Zl Hal
oLE LIP'Z OLLEPL'L LEL'0LS°L vL16'LP9 [szrzz51- |
vioL
982°LS 182'LS 182'LS 182°LS (+) upneaidaq
LOL'GLE'L 628'L69'L 0s8'815'L L89'965 BROUBUEY) [BJ0]
9.8'986 8rs'Li8 BER Z8L ¥8€'L0€ (% vE ) a1eJ xe) awodu|
L.G°206C LIE'EIST 882°L0EC LL0'P06 OlaN ouoyy
1821 18Z'LS 18215 18Z'LS (-) ugreaideq
|Fo8Es6 T ¥997ioe §IGeete B5E556 ($n) ojeN rejoL (sodinbe so| S0P} OpEINWNOY)
oz'6zevLy OJUBLLIBA[ES 8P IO[BA
S¥0'6L 18181 995°L1 1Z6°91 ($n) soysen |ejoL (sodinbe so| sopo} epe|nwnaY) ,
990'L SLO'L £86 L¥6 BIqQ 8p ouepy [
086°LL €ZLLL 28591 086'Gl 1 ousLUUBIUB Y 9'98215 [Enue ugpernaldaq
($n )soLsYD se|esouag sojeq
B06'ZL6'T 1082€9Z OvL'0LET S8Z'ZL6 ($n) ouioyy |30 L 1 sopakoid op ugioeNnjeAs ap ese| |
606'C.6'C L0BZE9T orLoLee S8Z'ZL6 BINjoEINUBY Bp 0}S0) U8 UQRanpay) 8'LlL [emoY (%) ugioepul ep ese]
peplonpold e sueueb ap ugpusiay ep ojsendu|
($n) SOMYOHY 0'v0L ($/s8) oiquied ep ese
S02|WQU028 sojeq
¥4 € (£} b4
8'9Z 9'vZ v'ez 8'LL SZLZZS'L LNIW.LSIANI TV.LOL
oLzk £0'2001 ¥'0e8 ¥oL 06ES SOUOISIOAU| SBIJO |80
00'€002Z 002002 00'1002 00'0002 068 68 ol 008 ap oyesiq
00S'v 14 o8t 3pIo|N 8p oyaesig
€2} WQuU023 ug|avekold 18301 0198.d OUEJUMN O]28ld  pEPRUED  UOISJBAU| SEANQ
SPELLIS'L sodinba ue uoysiaAu] |BJ0L
6EL'LIE 656'%L € elopede ||
004 %2 009’12 r4 BIOPEOYIPOD
85669 000°0S2 z eiopeuoueOUs |
2569 00L'sy s eiopedwuoul "
86€ 00F ¥S9tL [ BiopBUS[] _
(eyueid ue opeaiqn) |eJoL o8l OUENUN O[28ld  PEPRUED odinb3 .
|
$SN N3 TY.LOL NQISHIANI |
V.iSMIS3d ‘OldYN3OS3
V Y1S3ndoyd 0123 A0¥Nd 7

VIOINONOD3 NOIOVNIVAS 30 OLVINYOL

E O & G5 S5 GBS GBY G AN A5 S5 B Gy A M B & &8s s S



T ———

4|

96 $n e djuseAINbS £E'EEE’/€ 'S = SO0UBIBI Z X (SBIP Z X BIP/SE EE'EEE6 ) |
‘ajuaLujenue ejpus) as ‘(oleqesy ap owiny |) elp un ap sodinba [9p ojusiwius)uew (9 esed opewixoide odwal) Un OPURISPISUOD ‘OUE [B S308A SO ‘elopedwioug  «

‘T4) $N € BjusjeAInbe N £e'eEE’/E 'SG = SOOUEIS 7 X (SEIP Z X BIp/'sg €E'EEE6 )
.gjuswienue

elpus} as ‘(ofeqes; ap ouny |) eip un ap odinba |ap ojusiwiusjuew o esed opewixoide odwal) [@ OPUBIBPISUCD ‘OUE [ SBI8A SO( :BIIBWOINE Biopede| «

'9G $n & juajeninbe £¢'eee /€ 'sg = SOOUEDBN Z X ( Selp Z X BIp/sg £6'66E6 )
.Qjuswenue

eupus) as ‘(ofeqe; ap oun; |) elp un ap sodinba sop so| ap ojusiwiusluew o eed opewixoide odwal) Un OPURISPISUCD ‘OUR [ S30BA SO(] :BJOPRUOMEIUT «

NPLLL $N B BJuSleAINbo 9999}, 'S8 = SOOIUBISI Z X (Selp ¢ X EIp/'sg £€'EEE6 )
‘9juaLwienue eypua) as ‘(oleqes

ap souinj Z) elp sop ap odinbe eped ap ojusiwiusjuew o eled opewxoide odwsaly Un OPUBISPISUOD ‘OUE [B S808A SOP [eJauab OJUBILIUSIUBW Uf) 'BIOPEUS[] «

95 $ e 8juslRAINbS £E'EEe/¢ 'S8T = SOOIUBIBIN Z X (Selp Z X BIp/sg £6'CEE6 )
.9juswijenue

eupus} as ‘(ofeqes) ap owny |) elp un ap sodinba sop soj ap ojusjwiusiuew o eled opewixoide odwal Un OPUBISPISUCD ‘OUR [B S0BA SO(] :BIOPBIYIPOY «
:0SB0 BPRJ US OJUSIWIUSJUBLY [9p

BJOBIIP BIGO 9P OUBL B| 8p 0}s00 djusinbis [@ ewrnse as ‘sodinba so| 8p sajuealiqe; sof Jod SeUoIeZ(0d SB| U SBPeIpUI SAUOIORPUALLNDAI SB| B OPUBIPUS)Y

sodinba so| ap oun eped ap ojuslwIUAJUBW 9P BIGO 3P OUBW B] 3 Opewysa |a eled sojnoje)
"ugi9anpoud e| ua opeseuab ojaeduw) og N Oxauy







