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El presente trabajo desarrolla la concepcién de un sistema de costos de una
empresa que carece de tal.

Se transitara por el relevamiento del equipamiento industrial y personal involucrado
en los procesos productivos, junto a los costos directos e indirectos en los que se
incurre en el proceso de transformacion.

Justificado y seleccionado el producto a evaluar, se analizaran sus componentes,
tanto los producidos internamente como los adquiridos en el mercado.

Se mostrara como influyen y se distribuyen, en el producto terminado, las
erogaciones que realiza la empresa durante el proceso productivo.

Al finalizar el trabajo se presentaran los costos finales y conclusiones, junto con
posibles alternativas de mejora y reduccion de costos.



This paper develops the design of system costs of a company that lacks such.

It goes through the survey of a staff and industrial equipment involved in the
production process, together with the head and overhead costs incurred in the
process of transformation.

Justified and evaluate selected the product, its components will be analyzed,
internally produced and purchased goods.

It will show how they influence and are distributed in the final product, the
expenditures made by the company during the production process.

At the end of paper, product costs and the conclusions will be presented, along with
possible improvements and cost reduction alternatives.
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Capitulo 1. LA EMPRESA.

1.1. Presentacion.
OLEODINAMICA SAL.

Hydrom Oleodinamica SRL es una empresa dedicada a la fabricacion vy
comercializacion de productos hidraulicos para maquinarias agricolas
principalmente, pero también gand lugar en maquinarias para vialidad y para otros
trabajos especiales.

Se fundd a principios de la década del 80, y fue creciendo muy lentamente hasta
llegar al dia de hoy.

La empresa cuenta con un gerente de ventas, dos vendedores viajantes, 3
administrativos, tres integrantes en el departamento de ingenieria, un encargado de
la programacion de produccion, y 16 operarios de planta y armado.

Los productos que presenta la empresa al mercado son:
v' Bombas Hidraulicas a engranajes

v Valvulas Hidraulicas
v Cilindros Hidraulicos



Si bien, el mercado de repuestos es el mayor consumidor de los productos Hydrom,
dentro de los clientes se destacan:
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La planta se encuentra ubicada en la ciudad de Coérdoba,
Interior 7500.
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En el segmento de los proveedores se encuentran.

v Proveedores de Aceros.
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v" Proveedores de piezas de fundicion.
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v" Proveedores de servicio de tratamientos térmicos y superficiales.
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1.2. Actualidad.

La empresa se encuentra en una fase de transicién y reordenamiento, y busca
definir sus objetivos a mediano y largo plazo.

El nivel de ingresos promedios mensuales por venta de los distintos tipos de
productos queda reflejado en el siguiente grafico.

Proporciones de ingresos por ventas
en tipos de Productos

M Valvulas
H Cilindros

ki Bombas

Gréfico 1-1

Hoy la empresa se encuentra trabajando sin tener un sistema de costos. Conoce
una aproximacion de sus costos productivos y basa sus precios segun el aspecto
contable, en la competencia y el mercado.

Con esta metodologia aparecen problemas de gestién y de toma de decisiones
basada en datos no confiables, impidiendo el crecimiento y desarrollo de la empresa.



Lo importante de tener un sistema de costos fiable, es el uso que podemos darle a la
informacion que nos brinda. Esta informacién sirve como una base racional para la
toma de decisiones.

En la empresa no existe un departamento dedicado al estudio de costos.



Capitulo 2. OBJETIVOS.

La empresa necesita un sistema que pueda utilizar para determinar los costos de
todos sus productos.

El objetivo del trabajo sera disefar y plantear un sistema de costos base que le sirva
a la companiia como punto de partida.

En el desarrollo del trabajo, se buscara definir un sistema de costos versatil y simple
que pueda ser aplicado a cada producto, que presente su costo lo mas cerca de la
realidad posible.

Al finalizar el trabajo, se presentara el costo de un producto en particular, junto a
conclusiones que serviran para mejorar la situacion y rentabilidad de la empresa.



Capitulo 3. INTRODUCCION.

3.1. Presentacién de los productos.

Como ya se mencioné anteriormente, Hydrom produce tres grupos de productos,
cada uno con su propia variedad y complejidad.

Existe una marcada diferencia entre estos grupos, por un lado, se encuentran los
productos estandar (Bombas y valvulas), y por el otro los productos especiales
(Cilindros). Estos ultimos son fabricados a pedido y con especificaciones de clientes.

3.1.1. Bombas
Una bomba hidraulica es una maquina que transforma la energia (generalmente

energia mecanica) con la que es accionada, en energia hidraulica del fluido
incompresible que mueve.

llustracion 3-1Bomba G1A 22 EFFL



3.1.2. Valvulas

Una valvula hidraulica es un mecanismo que sirve para regular el flujo de fluidos
dentro de un circuito hidraulico.

llustracion 3-2VCM 100 2 Cuerpos

3.1.3. Cilindros

Los cilindros hidraulicos son actuadores mecanicos que son usados para dar
una fuerza a través de un recorrido lineal

llustracion 3-3Cilindro
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3.2. Descripcion del producto sobre el que se disefiara el sistema de
costos.

Teniendo en cuenta la distribucion de las cantidades de venta, con respecto a los
tipos de producto, se elegira una Bomba Hidraulica para basar el estudio de costos,
considerando que éste producto presenta una cantidad de componentes
representativas, tanto de los que se consiguen en el mercado, como los que son de
produccion interna, y en su proceso se evidencian la mayoria de las operaciones
que se realizan en la planta y en las piezas de los otros productos.

Las bombas hidraulicas se clasifican, primero, segun su caudal entregado

v' Caudales desde 8 a 45 litros por minuto — Grupo 1A (G1A)
v" Caudales desde 50 a 90 litros por minuto — Grupo 2B (G2B)
v' Caudales desde 107 a 135 litros por minuto — Grupo 2C (G2C)

Dentro de los componentes de las bombas, se distinguen 4 principales, que su
combinacion define el producto final.

v' Engranaje Motriz o primario

llustracion 3-4Engranaje Motriz
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v Toma

llustraciéon 3-5 Toma

v Cuerpo

llustracion 3-6 Cuerpo
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v Tapa

llustracion 3-7 Tapa

3.3. Tipos de Bombas, componentes y variedades.

Dentro de las bombas del grupo 1 (G1A) se hace la primera diferencia de acuerdo a
sus caudales, 8, 11, 16, 32, 38 y 45 litros por minuto, que estan determinados por el
tamano de los engranajes y cuerpos.

v' Tipos de Engranajes Motrices

o Estriados (E - E11-E14 - E10)

o0 Coénicos (F-F1-F18-F7 -F3 -F8 - F5)

o Cilindricos (J — J3)
Nota: Los engranajes primarios van acompanado de otro engranaje al que se llama
engranaje secundario que es comun para todos los primarios

N
i
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llustracion 0-1 Engranaje Secundario

v" Tipos de Tomas

0 4 Fijaciones (F—F12-F30—-F4 -F19-F10)

o 2 Fijaciones (J =J3 —J5 —J1 —J10 — J6 — J20 — J21 — J40 — J2 —
J19)

o Toma de Fuerza (F8)

v' Tipos de Cuerpos
o Entrada y salida lateral (D - D2 -D10-F-F1-E1-J-J4 -J10)
o Entrada lateral y salida posterior (D1 — D7)
o Entrada y salida posterior (H)

v' Tipos de Tapas

o Lisas (L—-L1)

o Entraday salida (H — H5)

0 Reguladoras de presion (V)

o0 Reguladoras de presion y caudal (W)
o0 Accesorio tanque (V3)

La sucesion de estos cuatros componentes da forma a un tipo de producto
terminado. Por ejemplo, usando el engranaje F de 22 litros/min, la toma F, el cuerpo
F de 22 litros/min y la tapa L determinan el producto con la siguiente designacion

BG1A D 22 FFFL.

Vale aclarar que la B que se antepone a las siglas G1A, hace referencia a Bomba.

Luego, las bombas del grupo 2 (G2B y G2C), tienen un idéntico tratamiento en
cuanto a los componentes, y similar descripcion. No se hace hincapié en el detalle
de este grupo, ya no sera de incumbencia para el trabajo.

14



Capitulo 4. MARCO TEORICO.

4.1. Ingresos, gastos y costos.

Durante el periodo contable la empresa compra mercancias o materiales que
transforma en productos, o diversos insumos que utiliza para ofrecer servicios. Las
mercancias, productos o servicios se venden a intermediarios o consumidores
finales. Por la venta recibe dinero, con acreditacion inmediata o diferida. El monto de
la venta se denomina ingreso, ya sea que la venta se efectue a contado o a crédito.

Por otro lado, para su operacién cotidiana, entre otras cosas, la empresa requiere
los servicios de electricidad, agua, gas, entre otros; consume papeleria y materiales
de oficina, combustibles y aceites para sus unidades de transporte; repara la
maquinaria y equipos de produccién; contrata diversos seguros, compra materiales y
paga sueldos y salarios.

Todas las erogaciones antes mencionadas, deben ser analizadas para determinar si
son costos o0 gastos. A continuacion, se intentara dejar en claro la diferencia entre
estos dos conceptos.

Un costo es un compromiso monetario que la empresa adquiere para producir o
adquirir un bien o un servicio, siempre con el objetivo de obtener algun beneficio.
Este compromiso se haya registrado en las cuentas patrimoniales.

Los costos se acumulan en un proceso de transformacion, y se pueden transferir de
un periodo contable al siguiente, en los productos en proceso, materia prima, etc.

La caracteristica principal de los costos es que tienen la capacidad de producir
ingresos en un futuro.

Cuando un costo pierde ésta capacidad, se convierte en un gasto. Esta pérdida de
capacidad puede tener dos motivos

- Se alcanzo el objetivo y se produjo un ingreso, en este caso se denomina
costo normal expirado.

- Se comprueba la ineficacia para alcanzar el fin con el que fue concebido, y
pierde su valor.

Todos los costos se convierten en gastos en algun momento, mas especificamente,
en el momento en que se utilizan para general beneficios, si es que es un costo
normal expirado.

Los gastos se registran en las cuentas de resultado. No se recuperan, no se pueden
inventariar, son propios de un periodo contable.
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Entre los habituales gastos estan los administrativos, comercializacion y financieros.
Vale aclarar que también existen costos financieros, pero no sera tema de estudio
en este trabajo.

Por ejemplo, la erogacion para adquirir una maquinaria o un bien para producir, es
un costo para la empresa. La amortizacion, es el gasto asociado a este costo por el
uso y desgaste de ese bien o maquinaria para producir u obtener algun beneficio en
un periodo contable.

Para terminar de fijar estos conceptos, consideremos el siguiente ejemplo.

Durante determinado periodo, una empresa compré 10.000 kg de un material
utilizado para producir cierto tipo de articulo. El valor del material fue de $2 por kg. El
articulo requiere un kg del material para su elaboracion. En el periodo se produjeron
8.000 articulos y se vendieron 6.000 a un precio de 6 pesos cada uno.

Ademas, en el periodo se pagaron, por concepto de otros insumos consumidos en la
elaboracién del producto, asi como por sueldos y salarios del personal de
produccion, la cantidad de $4.000.

1- Erogaciones del periodo
$20.000 por las unidades del material que se adquirié.
$4.000 por sueldos, salarios, insumos, y servicios diversos.
2- Ingreso del periodo
$36.000 por la venta de 6.000 articulos.
3- Costo de produccion del periodo.

$16.000 por conceptos de 8.000 kg de material consumido en la produccién
de los 8.000 articulos.

Mas:
$4.000 por otros insumos, sueldos y salarios. Producen un total de $20.000

como costo de produccion.

Observe en el grafico 4.1 que en el periodo se produjeron 8.000 articulos con un
valor comercial de $48.000, pero solo se tuvo el ingreso de $36.000 por los 6.000
articulos vendidos. Los 2.000 articulos que no se vendieron quedan en el almacén
con valor igual a su costo de produccion ($5.000)

16



Material

utilizado Ventas
$16,000 Costo de $36,000
por produccion por
Compras 8000 kg 6,000 articulos
de material $20.000
por
10,000 kg Otros 8,000 articulos
Materiales no utilizado no vendidos
qT,Z'L‘EEL?n 2,000 kg 2,000 articulos
en el almacén con costo de con costo de
$4,000 $5,000
Gréafico 4-1

Lo primero que se debe considerar para analizar correctamente el grafico 4.1, es
que efectivamente se vendieron en el actual periodo contable 6000 articulos,
produciendo un ingreso de $36000.

Al lograr el objetivo de obtener un beneficio o ingreso, habra erogaciones que
nacieron como costos y pasaron a ser gastos.

Lo que se registra en contrapartida de ingresos por venta menos ganancias brutas,
es el costo de la mercaderia vendida, que es un gasto y se detalla en las cuentas de
resultados.

El valor del costo de mercaderia vendida proviene del costo de producir los articulos
que se vendieron. En total los 8000 articulos producidos estan valuado en $20000,
como se vendieron 6000, el costo de mercaderia vendida (gasto) seria de $15000.

Las erogaciones por la adquisicion del material no consumido y de producir los
articulos no vendidos, se conceptuan como costos, ya que se encuentran en las
cuentas patrimoniales de materia prima y mercaderia para la venta,
respectivamente. Si el periodo contable finalizara en este momento, estos costos
serian trasladados en sus respectivas cuentas al proximo periodo.

17



4.2.

Importancia de los costos

Los fines que persigue la contabilidad de costos como herramienta de gestién, se
pueden resumir en: el control de las operaciones y de gastos, informacién amplia y
oportuna, y el fin primordial es la determinacion correcta del costo estandar unitario;
de este se pueden derivar una serie de objetivos secundarios, entre los que se
destacan, la fijacion de precios de venta, normas o politicas de operacion o
explotacion, valuacion de articulos terminados, en proceso, y determinacion del
costo de produccion de lo vendido, decision sobre comprar o fabricar, basicamente

Control de operaciones y gastos

El tener implantada una contabilidad correcta de costos, trae consigo, para
su realizacion, un control adecuado de las operaciones efectuadas, lo cual
redunda en mejoras, aumento de eficiencia, que obviamente se traducen
en reduccidon de gastos, tanto de costo de produccion como de
distribucion.

En esas condiciones la mayoria de las empresas suelen tener cambios en
los productos, en los métodos de fabricacion, y venta, en el personal, etc.

Informacién amplia y oportuna

Las operaciones y costos controlados suministran informacion para
realizar toma de decisiones que redundan en el mejor aprovechamiento de
sus bienes y recursos, para efectuar estudios, para la consecucion de
cualquiera de los aspectos referentes al control y minimizacion de costos.

Es muy importante que el contador de costos deba poner sumo cuidado en
los informes, los mismos deben ser precisos, puntuales, claros y bien
presentados para que los directivos hagan uso de esa informacion.

Determinacion correcta del costo estandar unitario.

Puede decirse que el principal objetivo de la contabilidad de costos es la
determinacién correcta del costo unitario, que es donde se desprende la
gran gama de toma de decisiones, como puede ser la reduccion de costos
en areas determinadas, elegir aumentar la produccion o dejar de producir
ciertas familias de productos o productos particulares, etc.

Igualmente, una vez determinado el costo unitario estandar correcto, se
pueden fijar precios de venta, determinar el costo, tanto de productos
terminados, en proceso y vendidos.

18



“La contabilidad industrial, aun traducida en un buen sistema de costos, no garantiza
una situacion competitiva favorable si ella carece de ejecutivos que sepan extraer de
sus cifras conclusiones inteligentes y traducirlas en acciones debidamente
orientadas. Pero es innegable que el establecimiento que posea buena informacion
sobre sus costos tendra mejores posibilidades de alcanzar sus objetivos que los
competidores que carezcan de ella”. (Vazquez, 2000, 20)

4.2.1.

Caracteristicas de la contabilidad de costos

En su obra Vazquez, indica que “la contabilidad de costos posee una serie de
caracteristicas propias gue la distinguen de la contabilidad tradicional

v

v

Es analitica por excelencia, puesto que se plantea por segmentos de una
empresa y no sobre su total

Predice el futuro, a la vez que registra los hechos ocurridos, ya que es
parte integrante de la contabilidad oficial

En los movimientos de sus cuentas principales interviene el elemento
“unidades”.

Registra operaciones internas, movimientos entre cuentas como
almacenes de materia prima, productos en proceso y almacén de
productos terminados. En estos movimientos también se contabilizan la
mano de obra y las cargas fabriles

Determina el costo de los materiales usados por los distintos sectores, el
costo de mercaderia entregada y el de las existencias sin obligar al
relevamiento mensual de inventarios, salvo el de los stocks en proceso en
el sistema de costos estandar.

Facilita la preparacion de informes indispensables para una eficiente
direccién de los negocios.

Periodos contables son mas reducidos que los de la contabilidad general,
el trimestre o el afio son reemplazados por el mes. Esto sirve para
corregir rapidamente ineficiencias y modificar acontecimientos de manera
de alcanzar los resultados previstos

En el ciclo interno, se plantean supuestos que deben responderse antes
de la determinacion de costos, como son la eleccién de las bases de
distribucion de las secciones de servicios indirectas y de los médulos de
aplicacion de las cargas fabriles a los productos, fijacion del volumen de
produccion normal de cada una de las areas operativas, categorizacion
del tipo de variabilidad de los rubros del costo, procedimientos para dividir
la fabrica en centros de costos.

Su idea implicita es la minimizacién de los costos.” (Vazquez, 2000,
20,21)
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4.2.2. Costo de produccidn

“El costo de produccion es el valor del conjunto de bienes y esfuerzos, en que se ha
incurrido o se va a incurrir que deben consumir los centros fabriles para obtener un
producto terminado, en condiciones para ser entregado al sector comercial”
(Vazquez, 2000, 23)

4.2.3. Costo de Venta

El importe que resulta de sumar al costo de produccién, los gastos de
comercializacion de los productos se llama costo de ventas. Estos montos deben
evidenciarse de forma separada. Dentro de varias situaciones, esto necesario para:

v' Valuar los inventarios de forma correcta, a los que no se le deben sumar
gastos que solo aparecen cuando se produce la venta de los productos.

v" Un mayor control de eficiencia operativa.

v' Delimitar responsabilidades entre el area de produccion y el area de
ventas.

v" Poder decidir si una organizacién desarrolla distribuidores o un area de
comercializacion interna.

4.2.4. Limites de costo de produccion — Limites del area comercial

Si bien la obra de Vazquez, delimita y diferencia el costo de producciéon con los
gastos de comercializacion en que incurre el area de ventas para ubicar el producto
al alcance del consumidor. En este trabajo por decision de la empresa, los gastos de
viaticos, transporte y demas que ocasionan poner el producto en el mercado, se
distribuiran en el costo total como mas adelante se explicara.

4.2.5. Elementos del costo de produccion

Los elementos que integran el costo de produccién son: material prima, mano de
obra y cargas fabriles.
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Materia prima: concentra aquellos elementos fisicos que son necesarios
consumir en el proceso de elaboracion de un articulo, de sus accesorios y
de su envase. El consumo es directamente proporcional con el de la
produccion obtenida.

v Mano de obra: representa el valor del trabajo realizado por los operarios
que contribuye, directa o indirectamente, al proceso de transformacion de
la materia prima.

v' Cargas fabriles: son todos los costos en que necesita incurrir una

empresa para el logro de sus fines, costo que, salvo casos de excepcion,
no pueden adjudicarse determinada o especificamente a una orden de
trabajo o0 a una unidad de producto, por lo que deben ser absorbidos por
la totalidad de la produccién.

El grafico 4.2 muestra los rubros que integran el precio de venta cuando se
comercializa al contado

Grafico 4-2 (Vazquez, 2000, 25)



4.2.6. Funciones del costo de produccion.

Las principales funciones del costo de produccién son:

v Es un fundamento para fijar precios de venta y para definir politicas de

comercializacion.
v Facilita la toma de decisiones.
v" Permite la valuacion de inventarios.

v' Controlar la eficiencia de las operaciones.

v' Contribuir al planeamiento y control de gestién de la empresa.

4.2.7. Clasificacion de los costos

Algunas de las formas usuales de analizar los costos se detallan en el siguiente

cuadro

Periodos de contabilidad

eCorrientes
ePrevistos
eDiferidos

=l Funcion que desempefian

eSector Industrial (Centros de costos productores y de servicio)
eSector Comercial
eSector Financiero

=ad FOrma de imputacion a las unidades de producto

eDirectos
e|ndirectos

sl TipoO de variabilidad
eVariables
oFijos
eSemifijos

Grafico 4-3
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Segun periodos de contabilidad:

o Corrientes: son los en que se incurren durante el ciclo de produccion
al cual se asignan. Se imputan de forma inmediata. Jornales,
sueldos, etc.

0 Previstos: se incorporan a los costos con anticipacion al momento en
que se efectiviza el pago. Generalmente son previsiones para
vacaciones, despidos.

o Diferidos: Las erogaciones se efectuan antes de imputarlas. Costos
abonados por adelantado. Costos de desarrollo, investigacion,
iniciacion.

Segun la funciéon que desempefian

En un primer nivel, se clasifican segun el sector, industrial, comercial y
financiero.

Dentro del sector industrial, se subdivide en centros productores y de
servicio. Los productores elaboran los articulos para la venta. Su
produccion es facilmente medible cuyo costo puede controlarse mediante
estandares.

El sector de servicio, se sub clasifican en directos e indirectos, donde los
primeros se asignan con precision a los sectores servidos, y los segundos
hay que volcarlos a las areas favorecidas en virtud a bases y criterios
predefinidos, y se los imputa de forma aproximada.

Para esta imputacion es determinante la particion del area fabril en
centros de costos, que va permitir debitar de cada centro los costos que
realmente correspondan, para luego, de cada uno de ellos, adjudicar a
cada articulo una cifra légica y racional que contribuya a su absorcién
mensual a través de la produccion realizada.

Segun la forma de imputacion a las unidades de producto

o Costo directo: El adjetivo directo, indica su relacion con la unidad de
producto, y se denomina costo directo ya que su participaciéon
monetaria en un articulo o en una orden de trabajo se puede
determinar con precision.
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o Costo Indirecto: es aquel que, dada su naturaleza, no existen medios
para determinar con exactitud su incidencia en cada unidad
producida.

Muchas veces la division fabril en centros de costos, facilita a
asignacion de los costos indirectos.

v' Segun la variabilidad

0 Costos variables: También denominados costos proporcionales, son
aquellos que aumentan o disminuyen con ritmo constante, o sea, en
forma directamente proporcional al volumen producido. Es por esto,
que cada unidad adicional que se elabora origina un incremento en
los costos totales.

o Costos fijos: son los que, salvo casos excepcionales, se mantienen
inalterados ante fluctuaciones en nivel de actividad. Se generan en
funcién del tiempo.

4.3. Tipos de empresas y la centrolizacion

Vazquez en su obra Costos (2000), propone una “centrolizacién” de la empresa
parar tratar los costos y su distribucion. Se intenta dividir la organizacién en centros
de costos o sectores productivos, para que la imputacion de los costos productivos
sea la mas precisa posible.

Uno de los problemas que se aparece en el estudio de los costos es la inexistencia
de una unica solucion para cada inconveniente que se presenta, sino varias. Esto se
evidencia cuando se trata de explicar como se reunen los costos fabriles y de
servicios por funcion.

Se detallaran cinco tipos de empresas diferentes, cuyas caracteristicas exigen otras
tantas alternativas para lograr aquel objetivo.

v' Centrolizaciéon contable total. Procesos de secuencia ininterrumpida.
La empresa esta divida en centros productores bien demarcados, el area

de servicios y el comercial. Cada centro productor contiene maquinas y
procesos homogéneos y operan como sub empresas. Mensualmente se
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debita a cada centro la mano de obra y las cargas fabriles. Se contabiliza
la transferencia de articulos procesados entre los centros.

Centrolizacion de mano de obra directa y de cargas fabriles. Materia
prima sin centrolizar. Procesos de secuencia ininterrumpida.

Evidenciando la misma sectorizacion que el tipo anterior respecto a los
centros productores, la diferencia radica en que no se contabiliza la
transferencia de materia prima entre ellos. La mano de obra y las cargas
fabriles se van incorporando a los productos mediante avanza el flujo
fabril.

Centrolizacion de la mano de obra directa y de las cargas fabriles. Materia
prima sin centrolizar. Procesos de secuencia alternada.

La heterogeneidad de los procesos que conlleva realizar los trabajos que
se deben realizar, obliga a disponer de una variedad de equipos. Como
l6gica consecuencia del tipo de ordenes que cumplimentan, los bienes
que procesan no siguen circuitos uniformes, sin0 que entrecruzan
maquinas que por lo general tienen costo horario muy diferente entre si.
Estas caracteristicas obligan a considerar a cada maquina o a un grupo
de maquinas iguales como un centro de costo. Solo asi es posible
adjudicar a cada tarea una cifra razonablemente exacta en concepto de
cargas fabriles.

El costo de conversion se agrega al valor de cada trabajo a medida que
se va desarrollando.

Cabe destacar en este punto del trabajo, que ésta es la clasificaciéon que
encierra al sistema productivo de Hydrom.

Centrolizacion tedrica

Es aplicable tanto a fabricas con procesos de secuencia ininterrumpidas
como de secuencia alternada. Esta centrolizacién tedrica consiste en
desglosar la cuenta produccién en proceso solo por la naturaleza de las
erogaciones, materia prima, mano de obra directa, fuerza motriz,
depreciaciones, etc. Para reunir las cargas fabriles por area, se recurre a
dividir a la fabrica en sub centros, y adjudicarles periédicamente estas
cargas mediante prorrateos extracontables.
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v Empresas Mono productoras

En estas empresas el proceso industrial es unico. Para calcular el costo
unitario, quizads no sea necesario desglosar la cuenta producciéon en
proceso segun la naturaleza de sus componentes, pero resulta necesario
para realizar el control de su eficiencia, como asi también la centralizacion
de las areas.

44, Volumen Normal de produccion

Comprender la conducta de los costos en un aspecto crucial en la industria. Saber
como reaccionan ante alteraciones en los volumenes de produccion y de entregas
permite medir el impacto monetario de una modificacion en los niveles normales o
previstos de actividad, anticipar el resultado de las operaciones, saber por qué los
costos reales difieren de los presupuestados, mejorar la rentabilidad adoptando las
medidas que se juzgan mas adecuadas, etc.

La variacion en el nivel de produccion es una complicacion al momento de distribuir
las cargas fabriles en las unidades producidas. Para determinar los costos unitarios
de los articulos procesados en un area que trabaja por debajo de su volumen normal
no se vierte las cargas fabriles mensuales sobre un nivel de produccion restringido.
Lo que se debe hacer es repartirlas sobre el nivel normal de actividad.

El nivel de produccion normal es el resultado de computar tres factores.

v' Tiempo de trabajo, que representa el promedio de dias que funciona cada
centro en un mes

v Horas de labor normales diarias

v Volumen horario normal

Operar con el nivel de produccion normal ofrece las siguientes ventajas

v' Evita cambios caprichosos en los costos unitarios, producto de absorber
ociosidad.

v' Faculta tasar la capacidad ociosa, que es la distancia ente el volumen
normal y el realizado.

26



v' Si el volumen normal surge de trabajar tres turnos, posibilita conocer la
diferencia entre la capacidad de fabricar y la capacidad de vender.

v' Permite calcular precios orientativos de venta a corto y a mediano plazo.

v Ayuda a planear las ventas y la producciéon a establecer un adecuado
equilibrio en las operaciones fabriles.

v" Ocasiona menor trabajo administrativo, puesto que el volumen normal
solo se altera cuando se producen cambios en la estructura de un centro
fabril.

Las variaciones entre el volumen normal y el volumen real se deben a variacion en el
tiempo que se presupuestod, variacion en la eficiencia estimada, o un conjunto de
ambos factores.

4.5. Sobre absorcién y subabsorcion de los costos

Una de las principales causas de la diferencia de los costos predeterminados y los
reales es la oscilacion del volumen de produccion.

En efecto, mientras ciertos elementos del costo imputados mes a mes a un centro
fabril modifican sus importes en relacion mas o menos proporcional con la
produccion obtenida, otros permanecen estaticos. Al ser invariables se incorporan a
los costos en virtud del nivel normal de produccién. Pero, se insiste, este nivel
dificilmente se cristaliza. La actividad real lo sobrepasa o no lo alcanza. En el primer
caso los costos no proporcionales se absorben en exceso. En el segundo, en
defecto. La sobre absorcion tienen la propiedad de una ganancia, la subabsorcion,
de una pérdida.
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En el grafico anterior, se define un nivel de produccion normal en 10 unidades. Los
costos fijos se distribuyen segun este nivel de produccion. Es por esto que la abscisa
de la interseccion de las rectas de los costos totales a absorber y los costos totales
absorbidos es 10 unidades. Si analizamos la zona a la izquierda del volumen normal
de produccién, como por ejemplo para el caso que se produzcan 5 unidades, los
costos a absorber superan el costo absorbido por la produccion real. Opuestamente,
la zona a la derecha de la interseccion de la recta de costos absorbidos y a
absorber, nos muestra que la produccion realizada es superior al grado sobre el cual
se repartieron los costos fijos.

4.6. Capacidad productiva disponible

No es tarea facil llegar a establecer una medida realista de la capacidad productiva
disponible. Analizaremos los diferentes elementos que nos llevaran a lograr una
medicion que se aproxime a la realidad.

4.6.1. Problema planteado por la unidad de medida

Es complicado establecer una unidad de medida por muchas circunstancias, como,
por ejemplo, tipo de configuracion, proceso productivo, variedad de productos, etc.
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Si una empresa es mono productora, o sus productos son muy similares, es facil
ubicar la unidad de medida del lado del output.

En empresas que trabajan por funciones o centros fabriles, se complica establecer
una unidad de medida analizando del lado del output, como numero de muebles por
semana, o metros de tela confeccionada, cuando los muebles revisten diferente
dificultad en su proceso productivo, o la complejidad de los tipos de tela no son
comparables en cuanto a tiempo de produccion.

Una unidad de medida debe ser.

v' Estable: que no requiera revisiones que puedan afectar la disponibilidad y
planes de capacidad.

v Representante del factor productivo: debe representar al factor que se
pretende medir.

v' Adecuada al objeto: debe permitir el calculo de la capacidad disponible y
su comparacion necesaria.

De lo expuesto se comprende que, para la planificacién y control de la capacidad,
sobre todo a medio y corto plazo, las empresas se decanten por medidas del lado
del input, es decir, de los recursos clave empleados en la obtencion de los diferentes
productos o servicios, tales como las horas de mano de obra o de una maquina o
centro de trabajo. Establecidas las disponibilidades en este tipo de unidades por
periodo de tiempo, la conversion de los planos de produccidn en necesidades de
estos recursos por periodo es mas exacta, representativa y fiable, lo que permitira
una comparaciéon mas adecuada.

4.6.2. Factores claves en la eleccidon de una unidad de medida.

Establecida la conveniencia de utilizar una medida de |la capacidad de lado del input,
esta dependera de cual sea el recurso cuya capacidad se vaya a planificar. Uno de
los factores mas controlados ha sido la mano de obra, por lo que la unidad de
medida de la capacidad mas empleada ha sido la hora de trabajo directo.
Actualmente esta eleccidn se ha visto condicionada por:

v' Perdida en la importancia relativa del trabajo directo con respecto a otros
factores

v' Tendencia de las empresas a reducir peso de la fabricacion interna en sus

procesos productivos mediante un aumento de los componentes
adquiridos en el exterior.
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v' Cambio en las tecnologias se da mas rapido, lo que resta protagonismo a
la mano de obra directa continuamente.

Para definir una unidad de medida adecuada, la actividad a realizar sera identificar
dichos recursos claves

4.6.3. Criterios l6gicos que ayudan a seleccionar recursos claves

Entre algunos de ellos, se pueden listar que:

v Implican gran inversion de capital, es fundamental un buen
aprovechamiento para una buena productividad econdémica.

v" Nutren otras instalaciones o centros.

v' Tienen grandes colas de espera.

v' Requieren largo tiempo para aumentar su capacidad.
v" Requieren mano de obra especializada.

v' Requieren estabilidad en el empleo.

4.6.4. Dos factores importantes en la medida de la capacidad disponible

La unidad de medida en cuestidbn se va a aplicar a numerosas operaciones de
multiples items, se hace necesario realizar una serie de precisiones con el objeto de
llegar a una unidad de medida homogénea y representativa de la capacidad
disponible y de la carga de trabajo.

4.6.4.1. Factor de utilizacion.

Las horas de trabajo no se destinan todas a producir, hay mantenimiento, desayuno,
roturas, etc. Las horas disponibles, que deben compararse con las necesarias, son
solo las realmente productivas. Para tener en cuenta este hecho, se define el factor
de utilizacion U como el cociente entre el numero de horas productivas desarrolladas
(NHP) y el de las horas reales (NHR) de jornada por periodo
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NHP

U= —
NHR

4.6.4.2. Factor de Eficiencia

Hay que considerar el conocimiento, habilidad y rapidez de la mano de obra.
Distintas personas realizan la misma tarea con diferente eficiencia.

Se necesita una medida horaria homogénea, basada en unos valores de U y E de
referencia, al objeto de poder compararlas. Esta medida se denomina hora estandar
HE, y supone un valor de 1 para los factores U y E.

Para aclarar lo anterior diremos que, para reducir las horas productivas a horas
estandar, bastara con multiplicarlas por el factor de eficiencia

NHE = NHP x E
Implicando que
NHE = NHRxUXxE
E puede obtenerse en base a datos histéricos de observaciones pasadas.

Una vez calculado el tiempo de carga unitario que requiere cierta operacion, bastara
ver cuantas unidades realizo y en qué tiempo lo hizo

Numero de unidades X tiempo de carga unitario

, = % Eficiencia
tiempo empleado
4.6.5. Céalculo de la capacidad disponible

Determinada la unidad de medida a emplear, y para determinar la viabilidad de los
planes de produccion seria preciso llegar a establecer la capacidad disponible.

Existe una capacidad maxima o tedrica para lo que fue disefiada la planta, pero se
lograria en condiciones ideales.

Sin embargo, tenemos que tener en cuenta factores de eficiencia y utilizacion.

Igualmente, la capacidad disefiada fue calculada para determinado numero de
turnos, horas por turno, etc.
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Esto lleva a definir una capacidad de produccién en condiciones normales de
produccion que tengan en cuenta numeros de turno por jornada, horas por turno,
jornadas por semana, trabajadores por turno, etc. Una vez establecidas estas
condiciones para el horizonte de planificacion considerado, la capacidad disponible
debera reflejar el volumen de output que podria ser logrado por periodo de tiempo en
condiciones normales de produccidon VNP en horas reales, para la eficiencia y
utilizacién reales del factor considerado.

Por ejemplo:
CD =1 turno x 192 horas x 0,8 x 0,8 = 122,8 HE.

Se tendran aproximadamente 123 horas estandar promedio mensuales.

Vale aclarar que las 192 horas surgen del promedio anual de horas mensuales
laborables y pagas.
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Capitulo 5. LOS CENTROS PRODUCTIVOS Y SUS COSTOS

El desconocimiento de los costos de produccion de la empresa y la directiva de sus
duefios de conocerlos lo antes posible, nos dirigen a crear un sistema de costos
versatil, orientativo en un principio, y que pueda ir refinandose para llegar a mostrar
la realidad lo mas cerca de ella posible.

El sistema de costos debe ser creado con criterio, los quehaceres de costos también
tienen su costo y no se justifica implantar métodos de vigilancia onerosos cuando su
indole no lo requiere.

“A la dimension Optima, que surge de no exagerar el desarrollo del sistema ni de
constrefiir tanto las tareas que originen una pérdida de eficiencia, se va llegando
paulatinamente” (Vazquez, 1992, 33)

5.1. Plantel de Maquinas y centros productivos

En la siguiente tabla se detallan las maquinas productivas que posee la empresa,
estan indicadas con un codigo de identificacion.

ID Maquina Descripcion
cmvo1l |Centro de Mecanizado Vertical SH400
CMHO1 |Centro de Mecanizado Horizontal SH400
CMHO02 |Centro de Mecanizado Horizontal NH4000

Torno Paralelo TURRI 220
Soldadora MIG-MAG TAURO

RUNO1 [Rectificadora Universal BERCO
RANO1 [Rectificadora Angular LA BRUGEOISE

Creadora de Engranajes CLEVELAND

HYDROM
Banco de Pruebas HYDROM

Tabla 5-1
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De acuerdo a la naturaleza de cada maquina el autor consideré oportuno
separarlas en centros productivos.

Se detallan mas abajo los recursos productivos de la empresa, identificandolos
esta vez, ademas, con la potencia maxima y a qué centro productivo pertenecen.

ID Maquina Descripcion Grupo| Potencia (KW)| PR Total
CMVO01 [Centro de Mecanizado Vertical ANAYAK CM 0 0,00%
CMHO1 [Centro de Mecanizado Horizontal SH400 CM 36,4 19,45%
CMHO02 [Centro de Mecanizado Horizontal NH4000 CM 37,65 20,12%

RUNO1 |Rectificadora Universal BERCO RC 10 5,34%

RANO1 |Rectificadora Angular LA BRUGEOISE RC 10,83 5,79%

CREO1 |Creadora de Engranajes CLEVELAND CR 7,95 4,25%

AFEO1 |Afeitadora de engranajes SIGMA TORINO CR 2,35 1,26%

om0l [Pomizadm | ALECAR | PM | 018 | 010% |

RAVO1 |Roto Finish RV 1,51 0,81%
Tabla 5-2

Al centro productivo Centros de Mecanizados (CM), pertenecen los dos centros de
mecanizado horizontal y el centro de mecanizado vertical. En el centro productivo
(TC) Tornos CNC, se encuentran los tornos Turri, Frontier y Romi.

Detallando los demas centros productivos:

<

TP) Torno Paralelo

PC) Perforadora de Columna
SM) Soldadora Mig Mag
BR) Brunidora Vertical
RC) Rectificadoras

CS) Cortadora Sin Fin
CR) Creadora y afeitadora
PR) Prensa

PM) Pomizadora

RV) Rebabadora

AR) Armado

A N N NI N N N N N N

(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
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Como es evidente, se puede notar que el centro de mecanizado vertical y el torno
CNCTurri, tienen indicadas unas potencias maximas nulas; esto se debe a que
actualmente ambas maquinas no se utilizan para producir habitualmente, su uso
esta restringido a la disponibilidad de personal y a que la tarea a realizar se adecue
a las prestaciones de la maquina. Sumado a esto, la gerencia sugirié que los costos
indirectos de centros productivos de tornos CNC y centros de mecanizado,
solamente sean distribuidos en las maquinas que se utilizan con mayor frecuencia,
para evitar que parte de las erogaciones no sean imputadas a ningun producto.

Otro detalle que se observa, es que la afeitadora y la creadora, aunque sean
maquinas diferentes, la utiliza un mismo operario y se incluyen dentro de un mismo
centro productivo que es el (CR) Creadora.

5.2. Recursos claves

Existe una gran variedad de tipos de piezas que se producen internamente, y sus
procesos son igual de heterogéneos.

En la siguiente ilustracion, se analiza como participan los centros productivos en
cada uno de los procesos de los componentes principales de los tipos de productos
de la empresa. Si bien, en el presente trabajo se tomé como producto representativo
la bomba hidraulica, el autor considera necesario que los componentes de los otros
productos intervengan en este analisis.
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COMPONENTE|TIPO PRODUCTO| CM TC T | RC (s BR | PR | CR|[SM | PC | PM | AR [ RV
Engranes
Cuerpos

Tomas Bombas (62%)

Tapas

Bujes

Vastagos

Cuerpos Valvulas (25%)

Tapas

Vastagos

Camisas

Guias Cilindros (13%)

Pistones

Bujes

Total Ponderado 36 28 08 16 28 01 16 06 04 05 05 45 30
15,83% 12,14% 3,30% 7,12% 12,14% 057% 7,12% 2,73% 1,72% 2,24% 2,20% 19,79% 13,10%

Tabla 5-3

Se asigno el valor 1 a la relacién componente vs centro productivo existente, y 0 a la que no.
Ademas, se ponderd la suma de estas relaciones con el porcentaje que representa cada
grupo de productos en cuestion de ingresos por venta.

Por ejemplo, para el centro productivo CM, seria
0,62 x (1+1+1+1+1) + 0,25 x (0+1+1) + 0,13 x (0+0+0+0+0)=0,62x5+0,25x2+ 0= 3,6
Llamaremos a éste indice (i) de participacion.

La suma de los indices ponderados i, da un total de 22,7, que corresponderia al 100% de
los costos indirectos a distribuir.

Definido esto, retomando el ejemplo del centro productivo CM, al tener un i = 3,6, se le
asignara el 15,83% de los costos para absorber en su produccion.

Sin embargo, se analizara también un segundo aspecto, en relacion a la potencia disponible
por centro productivo.
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ID Potencia (kW) %
CM 74,05 39,6%
TC 34,13 18,2%
RC 20,83 11,1%
BR 13,60 7,3%
SM 10,71 5,7%
CR 10,30 5,5%
PC 7,58 4,1%
TP 7,57 4,0%
CS 4,50 2,4%
RV 1,51 0,8%
AR 1,40 0,7%
PR 0,75 0,4%
PM 0,18 0,1%

Total 187,11 100,0%

Tabla 5-4

En la tabla anterior, se indica la potencia maxima disponible por centro productivo,
sumando las potencias individuales de cada una de las maquinas integrantes de

cada centro.

Ordenando y resumiendo los resultados obtenidos.

PARTICIPACION (F1) POTENCIAS (F2)

CENTRO % UBICACION | VALORF1 | CENTRO % UBICACION | VALORF2
AR 19,8% 13 2,573 CM 39,6% 13 5,145
CM 15,8% 12 1,900 TC 18,2% 12 2,189
RV 13,1% 11 1,442 RC 11,1% 11 1,225
TC 12,1% 10 1,214 BR 7,3% 10 0,727
CS 12,1% 10 1,214 SM 5,7% 9 0,515
RC 7,1% 8 0,570 CR 5,5% 8 0,440
PR 7,1% 8 0,570 PC 4,1% 7 0,284
P 3,3% 6 0,198 P 4,0% 6 0,243
CR 2,7% 5 0,136 CS 2,4% 5 0,120
PC 2,2% 4 0,090 RV 0,8% 4 0,032
PM 2,2% 3 0,066 PR 0,4% 3 0,012
SM 1,7% 2 0,034 AR 0,7% 2 0,015
BR 0,6% 1 0,006 PM 0,1% 1 0,001

Tabla 5-5

En el cuadro anterior, se valué desde 13 a 1, respectivamente con la posicién que
ocupa un centro segun el porcentaje relativo respecto al factor analizado, y luego,
para considerar la diferencia que existe entre los valores absolutos, se ponderd con
ese porcentaje.
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Finalmente, sumando los resultados de cada centro evaluado por los factores
participacion y potencia, por ejemplo:

Para CM, F1+F2 = 7,04 (1,900 mas 5,145, los factores de participacion y de
potencias, respectivamente)

Analogamente, se calculan para todos los centros.

CENTRO | F1+F2 | %Rel | % Acum
CM 7,04 | 33,61%| 33,6%
TC 3,40 16,23%|  49,8%
AR 2,59 12,35%|  62,2%
RC 1,79 8,56%| 70,8%
RV 1,47 7,03% 77,8%
CS 1,33 6,36%| 84,2%
BR 0,73 3,50% 87,6%
PR 0,58 2,78%|  90,4%
CR 0,58 2,75%|  93,2%
SM 0,55 2,62% 95,8%
™ 0,44 2,10%|  97,9%
PC 0,37 1,78% 99,7%
PM 0,07 0,32%| 100,0%

Tabla 5-6

Del cuadro antes presentado, se concluye que hay 6 centros productivos claves, que

son:
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RECURSOS CLAVES

= CM mTC = AR m RC = RV = CS = BR
= PR = CR =SM =TP = PC = PM

Grafico 5-1
- Centros de Mecanizados (34%)
- Tornos CNC (16%)
- Armado (12%)
- Rectificadoras (9%)
- Rebabadora automatica (7%)

- Cortadora (6%)

Mas adelante, en el trabajo, tendremos en cuenta nuevamente estos porcentajes.

5.3. Sistema de produccién

La naturaleza de la empresa, segun clasificaciones que plantea Vazquez (2000),
amerita encarar el sistema de costos organizado en centros de costos.

La mano de obra y las cargas fabriles se asignan a los diferentes centros de costos,
y la materia prima de acuerdo al consumo de cada pieza o producto.
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Mas especificamente, Vazquez en su obra Costos (2000, 51) la define como
“Centrolizacion” de la mano de obra y cargas fabriles, y materia prima sin
“centrolizar”.

Las caracteristicas de la empresa fuerzan a considerar a cada maquina o grupo de
maquinas iguales como un centro de costos. Sélo asi es posible adjudicar a cada
tarea una cifra razonablemente exacta en concepto de cargas fabriles y mano de
obra.

La empresa trabaja bajo érdenes de produccion, donde el cliente interno del area de
produccion, es el almacén de piezas terminadas.

Historicamente, el area de ventas ha tenido complicaciones, por diversas causas,
para presentar un plan de ventas orientativo para que el area de produccion
planifique su trabajo.

Sin ésta informacion, el area de produccidn opté por definir, con datos promedios
historicos, un nivel de stock minimo en los componentes principales cada producto,
indicados de forma clara en sus respectivas tarjetas de stock

El nivel de stock minimo, ademas de generar una necesidad de produccion,
garantiza que se dispondra de esa pieza hasta la entrada del préximo lote producido,
ya que se calculé contrastando el consumo histérico con el tiempo de reposicion,
afectado por un factor de seguridad, 1,25 en este caso.

' ) Unidades . oy
Punto de Pedido[Unidades] = Consumo W] X Tiempo de reposicion [mes] x 1,25

En el caso de las bombas hidraulicas, cuando una variedad de cuerpo, tapa, toma,
engranaje o buje llega a su punto de pedido, dispara la orden de completar hasta el
punto de reposicion todas las variedades de cada componente.

Por ejemplo, la siguiente tabla es una extraccion de los datos de stock de un cierto
momento en el almacén de piezas, mas especificamente del componente “Tapa” del
producto Bombas Hidraulicas.
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Tipo de Tapas Stock Actual Puntode Pedido @ Punto de reposicion @ Necesidad

Tapal 215 250 500 285
Tapa L1 25 20 50 25
TapaH 60 50 100 40
Tapa H5 35 10 50 15
TapaV 115 100 200 85
Tapa W 102 50 120 18
Tapa W4 26 20 50 24
Tapa W7 31 20 50 19
Tapa V3 18 10 50 32 4
Tabla 5-7

La Tapa L, es la que dispara el relevamiento de todos los tipos de Tapas, ya que su
stock actual (215) es inferior al punto de pedido predefinido (250). Se procede a
definir cual es la cantidad de tapas de cada tipo que es necesario producir para
mantener la disponibilidad adecuada en el almacén.

Este proceso se repite para cada tipo de producto y sus respectivos componentes.

Con esta informacion el area de produccion organiza la cola de trabajo de cada
maquina integrante del parque.

54. Unidad de medida y VNP (Volumen Normal de Produccion)

Si se quisiera establecer una unidad de medida del lado del output de la produccion,
particularmente, en Hydrom aparecerian los siguientes inconvenientes:

- Elevada variedad de piezas.

- Diferentes tamafios de lote y tiempos de mecanizado.

- Dispares tasas de consumos dentro de un mismo grupo de piezas, lo que
se traduce en diferentes tiempos de reposicion.

Por ejemplo, los lotes de bujes son de aproximadamente 8000 unidades y los de
tapas de hasta 1000. Si se tomara la cantidad de piezas producidas por centro en un
mes donde se produjeron bujes y se comparara con otro en que no se hicieron, la
diferencia de piezas producidas seria notable.
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Establecer como unidad de medida para determinar un volumen normal de
producciéon las cantidades de piezas producidas por centro productivo se vuelve
inviable por la imposibilidad de compararla mes a mes.

La alternativa es buscar la solucion del lado del input. Como la materia prima no esta
centrolizada, la opcion a desarrollar sera la cantidad de horas maquinas disponibles
por centro productivo.

Finalmente, el volumen normal de produccion se determinara por las horas
maquinas disponibles por centro productivo o capacidad horaria productiva.

Tomando la base de 1 turno y 192 horas mensuales promedio, los CP (centros
productivos) dispondran de 192 horas por cada maquina que contengan.

Vazquez en su obra Costos (2000, 308-309), al hacer referencia a la capacidad
productiva horaria, cita que, segun cifras compiladas por importantes plantas fabriles
a lo largo de muchos anos, la capacidad productiva practica representa entre un
75% y un 90% de la capacidad productiva teorica.

La capacidad productiva practica, resulta de afectar la capacidad productiva tedrica
por los factores de eficiencia y utilizacion.

Como se desconocen factores de utilizacion y eficiencia, el autor encuentra en la
afirmacion de Vazquez la oportunidad para tomar el producto de ambos factores

como 0,75, la situacion mas desfavorable, para conocer la capacidad productiva
practica.

Capacidad Productiva Practica ; = 192 horas x 0,75 = 144
Capacidad Productiva Practica , = 384 horas x 0,75 = 288

Los CP con dos maquinas disponen de aproximadamente 277 horas mensuales y
los demas con alrededor de 144.
Los subindices indican la cantidad de maquinas integrantes del centro productivo.

Manteniendo mensualmente estos valores, la absorcidn de los costos fijos de la
empresa se consideraria normal.
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5.5. Calculo del valor hora

Es imprescindible para conocer cuanto le cuesta a la empresa producir uno de sus
productos, disponer del valor hora maquina de cada centro productivo.

Grafico 5-2

El gréafico 5.1representa cuales son los componentes que definen el valor de la hora
maquina.

5.5.1. Mano de Obra Directa (MOD)

Cada maquina de cada uno de los centros productivos que existen en la empresa,
tiene un operario calificado que la utiliza para realizar la produccion designada. Es
por esto que, la imputacién de los costos directos por mano de obra se simplifica
s6lo a asignar las erogaciones en las que incurre la empresa por cada operario, al
centro productivo al que pertenece la maquina que opera.

Vale aclarar que, por las mencionadas erogaciones, se entiende no sélo el sueldo
del operario, sino también las cargas sociales, seguros u otra de cualquier indole en
la que la empresa tenga por mantenerlo en relacién de dependencia laboral.

Para ejemplificarlo, tomaremos el centro productivo CM.

Los operarios A y B, pertenecen al centro CM.

Las erogaciones promedio mensual de la empresa, en pesos, por estos dos
operarios fue la siguiente:
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Operario Centro Promedio Mensual

A CcM S 16.275,15
B CM S 14.228,43‘
Tabla 5-8

Se tendra en cuenta el promedio de los montos de los ultimos 6 meses, y la
actualizacion se hace semestralmente, coincidente con los SAC (Salario anual
complementario, o aguinaldo).

5.5.2. Conceptos directos de produccion

Dentro de este concepto estan incluidas todas las erogaciones directamente
relacionadas con la produccion de cada centro productivo y su normal
funcionamiento.

Se definié que los diferentes tipos de gastos productivos en los que la empresa
incurre, se cataloguen de acuerdo al centro productivo que los consuma.

5.5.2.1. Insertos y herramientas productivas (CMHTAS)

Si bien, como se sabe, las herramientas para mecanizar los distintos tipos materiales
no son las mismas, para la simplificacién del estudio y teniendo en cuenta que no se
dispone, ni de la capacidad de acceder, ni de la informacién detallada de cuantos
consumibles se utilizan en cada lote producido, se optd por encasillar a todas las
herramientas productivas, tanto como insertos, mechas, machos y fresas dentro del
mismo concepto.

La cantidad de fundicion de hierro y aluminio mecanizado al afo, es lo
suficientemente similar como para que, en un estudio de las caracteristicas de este
trabajo, agrupar los gastos en herramientas productivas sin segregar su utilizacién
sea aceptable.

5.5.2.2. Insumos del Centro Productivo (CMINSU)

A esta categoria se pertenecen refrigerantes, solubles, grasas, etc. Erogaciones
necesarias para el funcionamiento del centro productivo, pero no tan directamente
vinculables con el nivel de produccion.

Tanto a esta categoria como a las subsiguientes, no se le hace un trato especial en
este trabajo, en cuanto a cémo influyen o cémo se distribuyen en el costo del
producto, pero el autor considera indispensable separar y hacer una diferencia para
facilitar su analisis en un futuro.
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5.5.2.3. Repuestos del Centro Productivo (CMRTOS)

Se incluyen todo tipo de accesorios y repuestos comprados para el mantenimiento
de las maquinas pertenecientes al centro productivo.

5.5.2.4. Dispositivos del Centro Productivo (CMDISP)

En esta categoria se imputan todas las erogaciones que se hacen para la fabricacion
y reparacion de dispositivos.

5.5.2.5. Herramientas manuales del Centro Productivo (CMHMAN)

Todas las herramientas manuales de trabajo necesarias para que los operarios del
centro realicen sus tareas habituales pertenecen a esta categoria.

5.5.2.6. Servicios de Terceros Asociados al Centro Productivo (CMSERYV)

Se detallan en esta categoria, a la tercerizacion de tareas realizadas en el centro
productivo, como son mantenimiento, reparacién, limpieza, etc.

5.5.2.7. Gastos generales del centro productivo (CMGRAL)
Todas las erogaciones que fueron imposibles de encuadrar dentro de las categorias

antes mencionadas.

La siguiente tabla, muestra las erogaciones promedio mensuales, del ultimo
semestre, de la empresa segun las categorias antes presentadas.

CONCEPTO @ PROMEDIO

CMHTAS S 10.641
CMINSU S 2.632
CMRTOS S 5.699
CMGRAL S 50
CMDISP S -
CMHMAN S 88
CMSERV S 399
Total S 19.509,
Tabla 5-9
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5.5.3. Proporcién de conceptos indirectos

Los costos indirectos, son erogaciones que realiza la empresa y no se pueden
adjudicar directamente a un producto o centro productivo.

Estos costos son necesarios para el funcionamiento de la organizacion, y se deben
distribuir de alguna manera a los productos para poder solventarlos.

La siguiente tabla es un resumen de todos los gastos indirectos de la empresa,
categorizados en tres grupos y tomando un promedio mensual por cada semestre.

Grupo Importe
ADMINISTRACION S 617.696
VENTAS S 35.422
ENERGIA S 10.453,

Tabla 5-10

Se puede llevar a discusion si esta bien incluido o no, el concepto de energia
consumida dentro de las cargas fabriles, ya que de alguna forma se puede
considerar directamente proporcional el consumo de energia al nivel de produccion
sostenido.

Sin embargo, el autor considera que la proporcion del consumo de energia es lo
suficientemente pequefio en comparacion al monto promedio mensual de cargas
fabriles totales. Queda evidenciado en el siguiente grafico.

Cargas Fabriles

$35.422 ;5% $10.453 ;2%

= ADMINISTRACION = VENTAS ENERGIA

Gréfico 5-5
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Una vez obtenidos estos importes, lo siguiente es conseguir una forma de prorratear
los costos promedios mensuales en los centros productivos.

La manera que el autor considera adecuada, es usar los porcentajes que se
utilizaron para definir los recursos claves.

En el caso del centro productivo CM es:

v" Centro de Mecanizado 34%

Lo que le asignaria el monto de

CENTRO MOD CcbP CIP
CM S 30.504 $ 19.509 S  223.040,
Tabla 5-11

Nota: MOD/CDP/CIP: Mano de obra directa, Conceptos directos de producciéon y
Conceptos indirectos de produccion, respectivamente.

Considerando que el centro productivo CM dispone de aproximadamente 288 horas,
el costo hora seria de aproximadamente $ 948.

El grafico de las imputaciones promedio mensuales al centro productivo seria:

Imputaciones al Centro Productivo CM

$30.504 ; 11%

$19.509 ; 7%

r

= MOD = CDP =CIP

Gréfico 5-6
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5.5.4 Valor hora maquina de cada centro productivo.

En la siguiente tabla, ademas de los ya mencionados indices de participacion y
potencia, y el porcentaje relativo que se utilizara para distribuir las cargas fabriles en
los centros productivos, se agregan los montos proporcionales de Mano de Obra
Directa (MOD), conceptos directos de produccién (CDP) y los conceptos indirectos
de produccién (CIP), las horas disponibles y el costo de la hora que corresponde a
cada centro.

CENTRO |7 F1+F2 M MoD |7 CDP "/ ap |* Horas|"| cosTOHORA|
™ 7,04 $ 30504 $ 19509 $  223.040 288 $ 948
TC 3,40 $ 31614 $ 13512 $ 107730 288 $ 531
RC 1,79 $ 14957 § 229§ 56.816 144§ 514
RV 1,47 $ 17312 $ 1603'$ 46662 1443 155
AR 2,59 $ 2374 $ 393 $ 81.924 288 $ 3N
cs 1,33 $ 5288 $ 24398 123% 1443 37
BR 073 $ 13.891 $ 1192 $ 2319 144§ 266
R 0,58 S 14.805 '$ 2407 $ 18.259 144§ 26
PR 0,58 S 13.785 $ 177 $ 18.425 144 § 05
TP 0,44 $ 13.891 $ 2483 $ 13.951 144§ 21
M 0,555 S 8341 $ 1593 $ 17.3% 144§ 190
PC 037 $ 12325 $ 1127 $ 11.819 1443 175
PM 0,07 S 5288 $ 3314 § 2119 144§ 74
TOTAL $ 203374 $ 55580 §  663.571 )

Tabla 5-12

5.5.5. Otras consideraciones

5.5.5.1. Amortizacion

En un principio se hara caso omiso a las imputaciones en la hora maquina bajo el
concepto de amortizaciones. Esto se debe a que la fecha ultima de adquisicion de
una maquina, mas especificamente, el centro de mecanizado Mori Seiki NH 4000,
data de enero del 2003 y contablemente, la amortizacion de los bienes muebles es
en 10 afos.
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5.5.5.2. Adquisicién de nueva maquinaria

Se incluyé también dentro de las cargas fabriles, un monto del 10% del gasto
mensual en concepto de ahorro para la adquisicion de nuevo equipamiento y
maquinaria. Se utiliza este monto en contraposicién a la falta de amortizacién, se
definié un horizonte aproximado de 5 afios para la inversion.

5.5.5.3. Prevision para despidos

Como la mayoria del plantel de operarios supera los 10 afios de antigiedad en la
empresa, y considerando que existe una marcada tendencia a no querer aprender
nuevas técnicas de trabajo ni capacitarse, y la falta de compromiso con la empresa,
es prudente ir separando un fondo para posibles indemnizaciones en caso de que se
decida prescindir de los servicios de aquellos operarios que sean adversos a los
cambios y no quieran sumarse a las mejoras propuestas por la empresa. Un 10% de
lo erogado mensualmente en mano de obra directa, es lo que se decidi6 como
adecuado. Vale aclarar que este monto ya esta considerado dentro de las cargas
fabriles antes expuestas.
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Capitulo 6. ANALISIS DEL COSTO DEL PRODUCTO

6.1. Estructura de Producto

El producto elegido como ejemplo para este trabajo, es una Bomba G1A 22 FFFL,
ya que es el producto de mayor rotacion dentro del grupo de bombas hidraulicas,

HYDROM ALSI| 91
HYDROM SAE 8620
HYDROM ALSI| 91
HYDROM | FUNDICION GRIS SAE 120
HYDROM SAE 8620
HYDROM | FUNDICION GRIS SAE 120
COMERCIAL
COMERCIAL
COMERCIAL
COMERCIAL
COMERCIAL
COMERCIAL
COMERCIAL
COMERCIAL
COMERCIAL
COMERCIAL

SN2 2NN =2ININDNDE Rl

Tabla 6-1

Para conocer el costo final de un producto, es necesario analizar sus componentes y
sumar sus costos.

En el caso de los comerciales, es simple, ya que el precio de compra se asigna
integramente por unidad consumida al producto.

Mas complejo es el calculo de las piezas producidas internamente, ya que hay que

tener en cuenta desde el consumo de materia prima, pasando por las diferentes
operaciones y la posible intervencion de mano de obra de terceros.
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6.2. Relevamiento de tiempos de produccion

Una vez conocido el costo de hora de cada maquina, es necesario conocer cuanto
tiempo de proceso consume en cada operacidon y en cada maquina las piezas
producidas internamente.

Cuando se llego a ésta parte del estudio, el autor se encontré con una gran dificultad
para obtener datos de tiempos.

Los operarios respondieron de forma negativa a revelar los tiempos de produccion
necesarios para este estudio, aduciendo que alguna vez se acordé una suma no
remunerativa para cada empleado a cambio de llenar una planilla de produccién con
los datos que eran relevantes para la antigua gestion encargada del area de
produccion.

Los estudios que se realizaron en aquel tiempo no fueron satisfactorios para la
gerencia, por lo que se decidid retirar el monto acordado y por consiguiente se
obtuvo la posicion negativa de los operarios a brindar datos de produccion.

Otro gran inconveniente que se presento, al no disponer de los datos sobre tiempos
de produccién, se hace bastante tedioso y complicado, diagramar una planificacion a

largo plazo y mucho menos que sea eficiente.

La forma de producir se basa principalmente, en armar una cola de produccion
segun los requerimientos de los departamentos de ventas y almaceén.

6.2.1. Lotes de produccion
No estan definidos los lotes 6ptimos de produccion en cuanto a costo, si no que se
definen de acuerdo al consumo del almacén y al tiempo disponible en la carga de

maquina.

Si bien existen lotes de cantidades habituales de produccion, ésta variabilidad
representa un inconveniente en la distribucion del tiempo de puesta a punto.
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6.2.2. Tiempos de Ciclo

Para la obtencién de los tiempos de produccién, primero es necesario diferenciar las
operaciones donde el tiempo esta dado principalmente por la maquina, como en los
centros de mecanizados y tornos CNC, y las operaciones donde la habilidad y
experiencia del operario es factor determinante en el tiempo de proceso.

Si bien, se tuvo que recurrir a la confianza del operario para obtener los tiempos, en
las operaciones de las maquinas CNC, del display de la misma maquina se puede
extraer el tiempo de mecanizado, y es cuestion de agregar un porcentaje por
manipuleo, en caso que sea necesario, para conseguir un dato estimado que sea
util. En el caso de que se necesite de un tiempo de alguna pieza que no esté en
proceso en ese momento, existe software de simulacion de programas CNC que
pueden brindar también datos confiables.

En el caso de las operaciones donde no estan involucradas maquinas CNC, el
tiempo se obtuvo consultando al operario la hora de comienzo y la hora de
finalizacion, y se calcul6 un promedio segun la cantidad de piezas en el lote, sin
tener en cuenta la puesta a punto.

6.2.3. Tiempos de puesta a punto

El proceso de puesta a punto de engranajes, en la operacion de torneado, tienen la
particularidad de tener una puesta a punto general, cuando se va a comenzar a
producir engranajes, y otra puesta a punto para cada tipo de engranaje que se
produzca. Ocurre algo similar en los centros de mecanizado cuando se producen
cuerpos de bomba.

En estos casos las dos puestas a punto se tienen que asignar a cada pieza de los
lotes. Por ejemplo, la puesta a punto en los centros de mecanizado para realizar un
lote de aproximadamente 5000 cuerpos de bomba, incluyendo todos los tipos y
caudales, lleva entre de 6 y 8 horas. Luego la puesta a punto para realizar cuerpos
de diferente caudal, lleva alrededor de 2,5 o 4 horas. Finalmente, la puesta a punto
para cambiar de un tipo de cuerpo a otro, dentro del mismo caudal, requiere entre 1
hora y 1 hora y media.
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Esta informacion se brinda con el objeto de aclarar que, por ejemplo, al cuerpo de la
bomba en cuestion, Cuerpo F de 22 litros, debe asignarse el tiempo de puesta a
punto, primero proporcionalmente de la puesta a punto general (7 horas/5000
unidades), luego de la puesta a punto del caudal de 22 litros (2,5 horas/800
unidades), y luego el del tipo F (1,25 horas/200 unidades).

El grafico 6.1 lo representa mas claramente, por pieza:

0,084 minutos *PAP General - 7 Horas para 5000 piezas

011875 *PAP Para cuerpos del mismo litraje - 2,5 horas para 800
minutos unidades

0,375 minutos *PAP Tipo F - 1,25 horas
‘ para 200 Unidades

TOTAL

0,6465
minutos

Grafico 6.1

El caso es bastante similar para la operacion de torneado de los engranajes y tomas
en los tornos CNC.

Es por esto y la limitacidon de informacion, que se define 4 tipos de puesta a punto.

TIPO DE PUESTA A PUNTO DESCRIPCION
Mayor a 6 horas
Entre 4 y 6 horas
Entre 2 y 4 horas
Entre 1y 2 horas
Menor a 1 hora

Tabla 6-2
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Esta clasificacion, se trasladé a todo tipo de operacion, ya que el operario se siente
mas coémodo brindado un tiempo estimado que exacto, y aun sabiendo que se esta
hablando de tiempos, al dar como respuesta una letra se lo abstrae del contexto.

6.3. Proceso Productivo por componente.

Con los datos obtenidos hasta este punto del trabajo, se proseguira a calcular el
costo de produccion del producto antes mencionado.

De la estructura del producto, se detallara el proceso productivo de las piezas
producidas internamente en diagramas representativos.

Para mas detalles y especificaciones, recurrir al anexo 1 del trabajo, donde se
adjuntaron las hojas de operaciones correspondientes.
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6.3.1. Engranaje Primario

Material - SAE 8620
OP 10 - Cortar

OP 20 - Torneado Completo

OP 30 - Fresado Chavetero
OP 40 - Creado Afeitado
Termico
OP 60 - Enderezado

OP 70 - Rectificado

TOTAL $315,53

MATERIAL S 31,03
cs VALOR HORA 480
PAP E
LOTE 1700
S 40,27 OPERACION 1 (h) 0,0833
Tc VALOR HORA 531
PAP 1 B
LOTE1 1500
PAP 2 D
S 50,28 LOTE2 126
OPERACION 1 (h) 0,0316
OPERACION 2 (h) 0,0479
T VALOR HORA 243
PAP D
LOTE 700
$ 12,67 OPERACION 1(h) 0,05
R VALOR HORA 246
PAP 1 C
LOTE1 1700
PAP 2 E
S 24,97 LoTE2 1700]
OPERACION 1 (h) 0,066
OPERACION 2 (h) 0,033
TRATAMIENTO TERMICO
CEMENTADO 8
S 8
PR VALOR HORA 228
PAP D
LOTE 1700
S 11'60 OPERACION 1 (h) 0,05
RC VALOR HORA 522
PAP D
LOTE 126
$ 136,71 OPERACION 1 (h) 0,25

Gréfico 6-2
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6.3.2. Engranaje Secundario

Material - SAE 8620
MATERIAL $

10,69

cs VALOR HORA $
OP 10 - Cortar PAP

$ 43,15 LOTE

OPERACION 1 (h)

514

1700]
0,0833

VALOR HORA $
PAP 1
LOTE1
OP 20 - Torneado Completo PAP 2
S 35,47 LoTE2
OPERACION 1 (h)
OPERACION 2 (h)

TC

531
1500
126

0,0316
0,02

VALOR HORA
CR i

OP 30 - Creado Afeitado PAP1
LOTE 1
PAP2
S 24,97 LoTE2

OPERACION 1 (h)
OP 50 - Tratamiento OPERACION 2 (h)

246
1700]
1700]

0,066
0,033

: TRATAMIENTO TERMICO
Termico CEMENTADO $

S 4,02

4,02

VALOR HORA $
PAP

LOTE

OPERACION 1 (h)

PR

OP 60 - Enderezado

175

1700
0,05

S 8,93
VALOR HORA $

RC
PAP

$ 70,73 T
OP 70 - Rectificado OPERACION 1 (h)

347

256
0,198}

TOTAL $197,96

Gréfico 6-3

Notas:

v' La operacion que se indica como rectificado, en realidad son 6
operaciones sucesivas de rectificado, cuatro de desbaste y dos de
terminacién, que se realizan seguidamente en los engranajes de cada
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caudal y tipo. Mas detalladamente, primero se pone a punto la
rectificadora para realizar la operacion de desbaste del lado derecho del
engranaje, y se realiza la misma operacion a todos engranajes del lote.
Luego, se prepara la maquina para realizar la operacion de desbaste del
lado izquierdo del engranaje, y se la realiza a todos los engranajes del
lote. EI método es el mismo para con las subsiguientes operaciones de
rectificado.

Es éste el caso donde para determinar el tiempo de operacion de cada
pieza, se indicé un horario de comienzo y otro de fin, y se dividié por el
total del lote.

El cementado, es un tratamiento térmico que se realiza en un proveedor,
no esta discriminado ni imputado el concepto de transporte hacia y desde
el proveedor. Se optd por esta medida, ya que el transporte que realiza
ese trabajo, también realiza transporte de mercaderia terminada, compras
generales, y movimientos de piezas a todo tipo de proveedores. El costo
del transporte esta incluido dentro de los gastos administrativos, vy
prorrateado en cada hora maquina segun se detall6 anteriormente.
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6.3.3. Bujes

Material - ALSI 91 MATERIAL S 7,97

. . oM VALOR HORA $ 948
OP 10 - Mecanizado Previo PAP B
LOTE 10000
$ 6’40 OPERACION 1 (h) 0,00625]
TC VALOR HORA S 531
PAP 1 C
OP 20 - Torneado Completo LOTE 1 10000
PAP 2 D
S 61,70 LoTE2 10000
OPERACION 1 (h) 0,0983
. OPERACION 2 (h) 0,0175
OP 30 Reb?bado RV VALOR HORA S 266
Automatico PAP E
LOTE 10000
$ 1’49 OPERACION 1 (h) 0,0055
PR VALOR HORA S 175
OP 40 - Clavado buje Interior PAP E
$ 1 95 LOTE 10000
’ OPERACION 1 (h) 0,011
™ VALOR HORA S 948
PAP B
LOTE 10000
OP 50 - Fresado y Perforado S 24,18 ... con (h) 0,025

TOTAL $ 103,68

Gréfico 6-4

Nota:

v Para facilitar la presentacion del trabajo, se opté por obviar la
conformacién de un subconjunto como se deberia hacer, al clavar el buje
de chapa con teflén sinterizado dentro del de aluminio.
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6.3.4. Toma

Material - FUNDICION
GRIS SAE 120

OP 10 - Fresado y Perforado

OP 20 - Torneado Completo

OP 30 - Rebabado Automatico

TOTAL $146,54

Gréfico 6-5

MATERIAL

S 46,82

cM

57,68

VALOR HORA
PAP 1

LOTE 1

PAP 2

LOTE 2
OPERACION 1 (h)

948

B
1500]
D
200
0,05

TC

38,90

VALOR HORA
PAP

LOTE
OPERACION 1 (h)

531
C

200
0,0583

RV

3,14

VALOR HORA
PAP

LOTE
OPERACION 1 (h)

266

E
1500]
0,01113
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6.3.5. Tapa

OP 10 - Fresado y Perforado

OP 30 - Rebabado Automatico

Material - FUNDICION
GRIS SAE 120

TOTAL $97,39

S 36,58
oM VALOR HORA $ 948
PAP 1 B
LOTE1 1500
PAP 2 D
57,68 LOTE 2 200
OPERACION 1 (h) 0,05
RV VALOR HORA $ 266
PAP E
LOTE 1500
3,14 ]
OPERACION 1 (h) 0,01113

Gréfico 6-6
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6.3.6. Cuerpo
Material - ALSI

91

OP 10 - Cortado

OP 20 - Mecanizado

Completo

OP 30 - Rebabado
Automatico

TOTAL $193,59

6.4. Bomba G1A D 22 FFFL

MATERIAL

$ 6585

cs

$

VALOR HORA
PAP 1

LOTE1
OPERACION 1 (h)

514

5000
0,075

™M

$

VALOR HORA
PAP 1
LOTE 1
PAP 2
LOTE 2
PAP 3
LOTE 3
OPERACION 1 (h)

948
A
4000
C
1200
D
500
0,1458|

RV

VALOR HORA
PAP 1
LOTE 1
OPERACION 1 (h)

266

E
5000
0,0367|

Gréfico 6-7

Es importante aclarar, que si bien, se especific6 como calcular el costo de hora
maquina, los costos indicados en el estudio son meramente representativos, al igual

que los tiempos de proceso.
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Tomando nuevamente la estructura de producto antes detallada,

4 HYDROM | $ 414,73
1 HYDROM | $ 315,53
1 HYDROM | § 193,59
1 HYDROM | $ 146,54
1 HYDROM | § 197,96
1 HYDROM | $ 97,39
4 COMERCIAL| $ 23,30
4 COMERCIAL| $ 16,90
2 COMERCIAL | $ 10,92
2 COMERCIAL| $ 10,20
1 COMERCIAL | $ 5,68
2 COMERCIAL| $ 3,79
1 COMERCIAL| $ 3,64
1 COMERCIAL| $ 2,48
2 COMERCIAL| $ 1,31
1 COMERCIAL| $ 0,51

$1.444,47

Tabla 6-3

A éste monto, se le deberia sumar el costo de armado, que es de $186 (30 minutos
de operacion a $ 372 el costo de la hora del centro productivo de armado). El costo
final de produccién es de $ 1630,47.

Graficamente,
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PROPORCION DE CADA COMPONENTE EN EL COSTO

= BUJE DE ALUMINIO

= ENGRANAJE MOTRIZ

= ENGRANAJE SECUNDARIO
= CUERPO BOMBA

= ARMADO

= TOMA DELANTERA

= TAPA TRASERA

Gréfico 6-8

En el grafico 6.9, queda representado el origen de los componentes. Qué proporcion
del costo esta constituido por componentes producidos internamente en Hydrom,
cual es la correspondiente a comerciales y cual es la incidencia del proceso de
armado.

Origen de los componentes

= Componentes Internos = Armado = Componentes Externos

Gréfico 6-9
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Es relevante también visualizar que porcentaje de materia prima y cual de
mecanizado componen las piezas producidas en Hydrom.

COMPONETE MECANIZADO MATERIA PRIMA TERCEROS
ENGRANAIJE F S 276,50 S 31,03 S 8,00
ENGRANAIJES S 183,25 $ 10,69 ' S 4,02
CUERPO S 127,74 S 65,85 S -
BUJE S 95,71 S 797 S -
TOMA S 99,72 S 46,82 S -
TAPA S 60,81 S 36,58 S -
Total S 843,73 $ 198,94 $ 12,02,

Tabla6-4

1%

= MECANIZADO = MATERIA PRIMA = TERCEROS

Grafico 6-10
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Capitulo 7. CONCLUSIONES

Tendiendo en cuentas los datos arrojados por el trabajo, las conclusiones a las que
se puede arribar son de distinta indole e importancia, de acuerdo de que nivel de la
empresa se analice.

El autor considera que lo indicado para este trabajo, es organizar la utilizacion de los
recursos tecnolégicos con una minima inversion, para lograr ver cambios y mejoras
a corto plazo.

Quizas, como era de esperarse, el grafico 6.9nos muestra que el 95% del costo del
producto esta formado por piezas y procesos internos de Hydrom.

A primera vista, el grafico 6.8 nos muestra que enfocarse en optimizar el proceso
productivo de los bujes, engranajes y cuerpos, o armado, serian puntos importantes
para lograr una reduccion en el costo del producto.

7.1 Costos fijos, recursos claves y su organizacion

Ante la notoria superioridad de los costos fijos dentro de los costos totales, y
aclarada la imposibilidad del area de produccion de tomar decisiones sobre estos
costos, la solucién que esta al alcance del area, seria organizar los recursos de tal
manera que los costos de “diluyan” al maximo.

Como lo refleja el grafico 5.1, mas del 80% de los costos fijos se distribuyen en 6
centros productivos. Aumentar la cantidad de horas disponibles en esos centros, se
traduciria en una reduccion en el costo de la hora maquina para cada componente
de producto que es procesado en esa unidad productiva.

Una reorganizacion del personal en un principio, como optar por trasladar los
operarios de los centros TP y PC, ya que tienen el valor hora mas bajo, y las
operaciones que se realizan en esos centros, con los recaudos necesarios, pueden
ser realizadas en los centros CM y TC. Poniendo en marcha el CMV01 y el TCNO1
antes dejados de lado, y teniendo la posibilidad de extender la jornada laboral con
hora extras de 44 a 60 horas semanales, la nueva configuracién del costo hora de
los centros productivos principales seria.
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CENTRO % Rel MOD % MOD CDP %CDP CIP %CIP HORAS | COSTO HORA

CM 33,61% S 58269 S 100 $ 19.509 S 33 §  223.040 S 381 585 S 514

TC 16,23% $ 55.809 S 95 §$ 13.512 ' $ 23 'S 107.730 $ 184 585 S 303

AR 12,35% S 21374 S 55§ 3.934 § 10 S 81.924 S 210 390 S 275

RC 8,56% S 18272 S 94 S 2292 S 12 'S 56.816 S 291 195 S 397

RV 7,03% $ 17312 S 89 $§ 1.603 $ 8 S 46.662 S 239 195 S 336

CS 6,36% $ 5288 S 27 'S 2439 S 13 'S 42235 'S 217 195 S 256
Tabla 7-1

Nota: MOD H / DCP H / CIP H: Mano de obra por hora, concepto directo de
produccidn por hora, y concepto indirecto de produccion por hora, respectivamente.

El calculo del costo hora de cada centro, se realiza de la misma forma que se calculo
previamente. Existe una diferencia notoria en los montos de mano de obra directa
(MOD), Por ejemplo, para el centro productivo CM, el aumento se debe, ademas de
que el valor hora pagado varia cuando se considera extra, a la existencia de un
nuevo operario que pertenece al centro productivo. Es por esto, que las horas
disponibles en el centro en cuestidn alcanzan las 585.

horas L horas
260 ——— X 3 maquinas X 0,75 = 585
mes X maquina mes

Las 260 horas mencionadas son el resultado del promedio anual de horas laborables
mensuales, teniendo en cuenta 11 horas de lunes a viernes y 5 los sabados.

Si comparamos los graficos del costo por hora de los centros productivos
principales, antes y después de la reorganizacién propuesta.

Costo Hora por CP Costo Hora por CP
$1.000 $600
$900
a0 | $500 -+
$700 $400 -+
$600 %CIP %CIP
$50 7‘6‘774 H%C0P $30 I 1 %COP
H%MOD H9%MOD
a0 L §291
§374 o sl s L
S0 e g S
$284 §217
AN e B S gy $10 | -
$- §-
™ TC RC RV AR () BR ™ RC RV TC AR BR [
Gréafico 7-1
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En los graficos anteriores vemos que la reorganizacion de los centros productivos
principales trae aparejado un aumento en la MOD y una reduccion del impacto de
los costos fijos en el valor hora.

Mas detalladamente:

CENTRO COSTO HORA PREVIO COSTO HORA ACTUAL REDUCCION %
CM S 948 S 514 46%
TC S 531 'S 303 43%
AR S 372 S 275 26%
RC S 514 S 397 23%
RV $ 455 $ 336 26%
CS $ 347 $ 256 26% ]
Tabla 7-2

Si se toma como medida representativa el costo de la bomba ejemplo en el punto
6.4, el nuevo costo seria

4 HYDROM $ 256,47
1 HYDROM $ 293,92
1 HYDROM $ 173,74
1 HYDROM $ 110,38
HYDROM $ 98,15

1 HYDROM $ 104,25
1 HYDROM $ 71,83
4 COMERCIAL| $ 23,30
4 COMERCIAL | $ 16,90
2 COMERCIAL| $ 10,92
2 COMERCIAL | $ 10,20
1 COMERCIAL | $ 5,68
2 COMERCIAL| $ 3,79
1 COMERCIAL | $ 3,64
1 COMERCIAL | $ 2,48
2 COMERCIAL| $ 1,31
1 COMERCIAL | $ 0,51
$1.187,47

Tabla 7-3

Lo que representaria una reducciéon del 17,7% en el costo de este producto en
particular.
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7.2. Informacién de tiempos de produccion.

El autor comunico a la gerencia de la empresa la importancia de disponer de datos y
tiempos de produccion para poder refinar los valores de costos y acercarlos mas a la
realidad.

Se evalud primero la posibilidad, y luego se puso en marcha el llenado de una
planilla de produccion en manos del jefe de planta.

El modelo se muestra a continuacion.

PIEZA N2

DESCRIPCION

OPERACION

MAQUINA

ORDEN DE

CANTIDAD PROGRAMADA
PRODUCCION

PUESTA A PUNTO

HORA FECHA HORA FECHA
INICIO FIN

CANTIDAD DE PIEZAS UTILIZADAS EN PAP

PRODUCCION

HORA FECHA HORA FECHA
INICIO FIN

CANTIDAD DE PIEZAS PRODUCIDAS

DATOS

TIEMPO MAQUINA

TIEMPO CICLO

OBSERVACIONES
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Al no ser numerosos los centros de importancia significativa, la planilla no le
demandara demasiado tiempo al jefe de planta, ya que se debe llenar solamente
cuando comienzan y terminan, la puesta a punto y el lote productivo.

Los campos de Pieza N°, Descripcion, Operaciéon, Orden de Produccion y Cantidad
Programada se envian completos junto a la orden de produccién correspondiente.

Los datos en los campos Puesta a Punto y Produccion, son los que debe completar
el jefe de planta cuando corresponda.

El tiempo de maquina se lo solicita al operario que lo brinde una vez que completo la
puesta a punto y lo tiene disponible.

El tiempo de ciclo, se obtendra cronometrando un numero de piezas
predeterminado, segun en lote de produccion, y cuando se promedie tal lote.

En el campo observaciones, se detallaran incidencias externas al operario,
interrupciones en curso normal de produccidén, como son problemas de maquina, ya
sea por mantenimiento o roturas, falta de herramientas o informacion, etc.

Este primer paso esta pensado con dos objetivos principales:

- Obtener datos certeros de los tiempos de produccién de cada pieza y
- Contraponer los tiempos reales de mecanizado con los tiempos totales.

7.3. Consideraciones generales

7.3.1. Energia

Como es de esperarse, un aumento en el uso de la maquinaria de la empresa, se
traduce en un aumento en el consumo de energia eléctrica y por lo tanto un aumento
en la tarifa de EPEC.

El autor considero despreciable tal aumento y que no impactaria en forma
considerable en el valor hora de los recursos, ya que las horas extras que se
realizarian estarian dentro del turno principal provisto por EPEC,

Diferente seria el tema si se tienen en cuenta la posibilidad de abrir un segundo
turno de trabajo.

7.3.2. Reubicacion de operarios

Al trasladar los operarios de los centros 0 maquinas menos indispensables hacia los
centros principales, los primeros quedarian expuestos a la falta de operarios para
realizar el trabajo que fuera necesario. Se deberia trabajar en adaptar los trabajos
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que se hacian en las maquinas convencionales para llevarlos a cabo en las nuevas
maquinas habilitadas.

Otro tema a resolver seria las aptitudes que deberian resolver los operarios
trasladados a los centros de mayor complejidad. Dentro del plan de incentivos, se
podria designar un lider por centro productivo que ponga a punto las maquinas y que
los operarios menos experimentados sean designados a tareas simples y de baja
complejidad mientras van adquiriendo conocimientos.

7.3.3. Puesta en marcha de maquinas que no eran tenidas en cuenta

Seguramente que poner en marcha para realizar produccidén una maquina que se
dej6 de utilizar de forma constante, traera inconvenientes y situaciones que habra
que resolver para poder realizar las tareas designadas con eficiencia.

Sera necesario adaptar los procesos de piezas ya existentes a las prestaciones de
las nuevas maquinas y si fuera necesario realizar dispositivos para poder cumplir
con los requerimientos del producto

7.3.4. Costos fijos

Si bien se mencion6é anteriormente, vale la pena poner énfasis en aclarar la
imposibilidad del area de produccion de tomar decisiones sobre los elevados costos
fijos de la empresa. Es por esto, que no se mencionan alternativas ni propuestas
sobre el tema, y se buscan soluciones al alcance de las decisiones y responsabilidad
de produccién

7.3.5. Tercerizacion de componentes de mayor incidencia en el costo

El grafico 6.8, demuestra que los bujes, representan casi el 30% del costo total del
producto. La alternativa de analizar proveedores para estas piezas, no se evalud ya
que la terminacion, precision y calidad requeridas, son resultado de afos de
experiencia y tecnologia especialmente desarrollada para lograr un producto final de
calidad. Seria arriesgado, sin contar con un sistema de control de calidad a
proveedores, fabricar piezas tan fundamentales fuera de la empresa. Vale la
aclaracién, que unos de los puntos esenciales del rendimiento la bomba hidraulica,
esta en el huelgo de milésimas de milimetros entre los cuerpos, bujes y engranajes
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7.3.6. Aumento del nivel de produccion

El aumento de la cantidad de horas disponibles para producir en los centros
productivos principales de la empresa, repercutira directamente en la cantidad de
piezas, y, por lo tanto, de productos disponibles para la venta.

Hoy en dia, se esta estudiando la posibilidad de desarrollar distribuidores en
distintas zonas del pais, para poder cumplir en tiempo y forma con los clientes.
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Anexo |. Hojas de Operaciones.

Engranaje Primario

3

E*IHOJA DE OPERACIONES

Pieza N°: 1.000.302.0XX

Fiezac

Engranaje Motriz - Tipo F 1.8 |OPERACION M= 10

TERNFSCEN [E SUPERACE
TR T WY

2

Dpe=ranion:

Corte

FECHA: 20,1 /13

Few: o

Bruto N 5.061.100.041

| MATEFIAL-SAE 5620 #41,2 (larminade)

PSS CF5-002

FPUEETA A4 PUNTD

Ra |E d QOB

HOuA DE SIERR: 4/ dlantes por pulgada

Teikrancia ganeral +0,

%‘%7_

- - - - — 41,2
C
<]
L
CAUDAL "
Pieza N*  IL/Cl | rmin, | “Ths -
=01
1.000.302.008| A B 103,7
1.000.302.011) A 11 106,2
1.600.302.016] A 16 110.3
1.000.302.022| A 22 115,3
1.000.302.032] 4 32 123,7
1.600.302.038] A 38 1287
1.000.302.045] A 43 134,1
REALSED: Gordillo 8. OK REWED: Manzani, C OK APRTED: Bordilla, & OK
FoeHA- 20,0113 FooHA: 24,001,113 FOCHA: 04,0273
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Fieza N=: 1.000.302.0XX

Engranaje Motriz - Tipo F 1:8

oFERacioN e 20

2

Chpeeranio:

Temeade Lado [zquisrde

FECHA: 20,/D1 /13 | Few o

Bruto M7 5,061.100.04H

MATERLAL-GAF 8§20

MAQUINA-  TGN-003

= !
=
¥ E PUESTA A PLNTD
§B"
E. Bl W | penmmagg e RO—01 360.T4T HORATAS F FEETA: 18 MKgfycm2
i # | roac; NEADETTAE M
S| coNTRIPUNE O PRESION: PUNT:
[
g
3
2 ‘ FVARY
g \\fé,«\\/fm\\fé,.
=
K =
[E9]0,05] 2] Ch.0.2x45
c
RILT
- - _H\\
. i Ni¥
S o Sl _ _ _ _ ___@
= tN
Ch. 145" B £
18,3401 L1
L
S\
3¢ | =
) . caubal] coTa L1] cota L
@y Fieza M L L/min.| £0.20 +0.70
5 | B3 1.00D.302.008| A | OB | 7.7 102,85
T000.302.011] & | 11 | 10,2 |105,45
g e 1.000.302.016] & | 16 | 14,3 |109,56
E5C. 21 1000302022 & | 22 | 18,3  [114.55
1000302032 & | 32 | 277 |122.85
1000302.038| A | 38 | 32,7 |127.85
1000302045 & | 45 | 381 |133,35
FEALSE: Gordillo 5. REWEL: Monzani, © OK APRIES: Gordilka, 3 OK
FEOHA- 20/01,/13 OK FECHA 24113 FOCHA:  ©4/02/73
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Engranaje Motriz - Tipe F 1:8

anu_.! #P|HOJA DE OPERACIONES)| Fieza N=: 1.000.302.0XX

CPERACION N= 21

b E o | Opermcion:  Tomewds Lade Dereche FECHA: 20,/D1 /13 Fav: o
E | Braone: 5081, 100,041 | MATERLAL-GAE 8620 MAGQUINA-  TCH—003
HIHE
E B " PLESTA A FPLINTER
TE: B 1Y) crosmuE 0 po—{300 T igRAEAS! L FRESIGN:  15Kgf am2
i # | e DREPOSTIIA N%
S| conmRIPUVE: S FRESIGN;  10Kgt em2 PUNTG: 51 (PUNTG CORTG)
[
E
=
o Lo P
£
| |
Ch.Q, ted b
(2 lugores

M12x1.E
b [Fipp, 1050
A =
- =
é:} Ib ! 1 Ch.0, G5
%" [B] 3578
L1 18,1 54,7
84,5
L
. | . . CauDel| Cata 1| ooTA L
E g (— i Fieza M L_,-‘rc L;’rnl'n. +0.08 :&%
1.000.302.008 | A ] 7.0 1022
#3.15 1.000.302.011] A 11 4.5 104, 7
3 1.000.302.016| A 16 13,6 108,83
. 1.000.302 022 & a2 18,6 1138
W 1.000.302.032| & 32 27,0 1222
1.000 302038 A 38 32,0 1272
1.000.302045] A 45 37,4 132,68

FEALSE: Gordillo 5. OK REWEL: Monzani, © OK

Fooua- 20/01,13 FECHA:  24/01,113

APRIES: Gordilka, 3 OK

FECHA:  04,/02793
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Fieza N=: 1.000.302.0XX

Engranaje Motriz - Tipe F 1:8

oPERacioM e 30

TERNFWCIM [E SUPERARE

Mata:

Colocar entre

puntes v luego aojustar

E & | Operacion: Fresode de Chavetero FECHA: 20,/D1 /13 Fav: o
| Braone: 5081, 100,041 | MATERLAL-GAE 8620 MAGUINA-  TCP—001
1k PLIESTA A PUNTO
B n
b | W0 | HERBALSENTAS- FRESA #1Bx3d NERASTILD A DISFDSITRNG F'_,-"I CHWETERD &1
K
s
H
[
E
s
g
£
| | 53,8
B34
28,18
2788 13
| #16 '
% N e 11,1
1
= - - - - —=— —
% 55,6
55,4

REALTE: Gordillo 5.

Fooua- 20/01,13

OK

REWEL: Monzani, ©

OK

AFRTED: Bordillo, S

OK

FECHA:  24/01,113

FECHA:  04,/02793
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TERNFWCIM [E SUPERARE

@mm_ HOJA DE OPERACIONES| pieza ne: 1.000.302.0XX
Engranaje Motriz - Tipo F 1:8 |oFeRacion s 40
E & | Operacion: Greade de Engrarmjs FECHA: 20,/D1 /13 Fav: o
E , | Brutone: 5.061.100.041 | MATEFLAL-G4E 620 MAQUINA:  GRE-001
=
B n
[ L
K
;-
i ;muf 5&:@&
T
3
&
3
5 Ref. $30,98%%,
j!-i o002 AB[—[me2]
L1 {Ref.)
[e]
VYA —
% Apoya con arrastre
DATOS DEL DENTADO
CalbaL L1
{1 mimd (mm WOULO {STUE) 0P 14 2.
B 74 MINMERD [E OEMTES 12
A 0.5 HAMETRE PRIMTMG 48
1B 136 MAMETRD EXTERQR arm
22 18.6 AMEILS CE PRESION DE LA HERRAMIEMTRE r
28 238 WEDIDA EMTRE 2 DIENTES — CREAMID 118770
az BFG MITANCH: ENTFE CENTROS 31,04
RE T e
s | e e R I
FEALSE: Gordillo 5. OK REWEL: Monzani, © OK APRIES: Gordilka, 3 OK
Fooa: 20/01,13 FECHA 2401013 FOOHA:  ©4,/02713
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TERNFWCIM [E SUPERARE

@mm_ HOJA DE OPERACIONES| pieza ne: 1.000.302.0XX
Engranaje Motriz - Tipo F 1:8 |oFeRacion s 40
E & | Operacion: Greade de Engrarmjs FECHA: 20,/D1 /13 Fav: o
E , | Brutone: 5.061.100.041 | MATEFLAL-G4E 620 MAQUINA:  GRE-001
=
B n
[ L
K
;-
i ;muf 5&:@&
T
3
&
3
5 Ref. $30,98%%,
j!-i o002 AB[—[me2]
L1 {Ref.)
[e]
VYA —
% Apoya con arrastre
DATOS DEL DENTADO
CalbaL L1
{1 mimd (mm WOULO {STUE) 0P 14 2.
B 74 MINMERD [E OEMTES 12
A 0.5 HAMETRE PRIMTMG 48
1B 136 MAMETRD EXTERQR arm
22 18.6 AMEILS CE PRESION DE LA HERRAMIEMTRE r
28 238 WEDIDA EMTRE 2 DIENTES — CREAMID 118770
az BFG MITANCH: ENTFE CENTROS 31,04
RE T e
s | e e R I
FEALSE: Gordillo 5. OK REWEL: Monzani, © OK APRIES: Gordilka, 3 OK
Fooa: 20/01,13 FECHA 2401013 FOOHA:  ©4,/02713
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Fieza N=: 1.000.302.0XX

Engranaje Motriz - Tipo F 1:8 |oFERacion = 49

FECHA: 20,/D1 /13 | Few

MAaQUINA-  AFE-QOT

w E o | Operacion: Gfeitode de Engranaje
E | Braone: 5081, 100,041 | MATEFIAL-GAE S620
HIE
B
S| bfw
B i P
;-
B ;muf 5-““:
B
E
3 +
it Ref. €30,48*L,
E Cij0.02[a/B[—[0.85]
=
K Lt {Ref.}
B

* Apoya con arrastre

Mota: Eliminar rebobos de armbos
flaoncos

CalbaL L1
il /min) | {mm)

B 7.4

1 8.5
1B 136
22 18.6
28 238
3z BTG
38 330
45 374

DATODS DEL DENTADC

WOOLILD {STURY DR 10 2,54
WJWERD DE MENTES 12
MAMETRO PRIWTTA A48
AMETRO ETEROR A3
MAWETRO OE FoROGO 24,8570
ANGULD OE PRERON DE LA HERRAMIENT: or

WEDOA EMTRE T DIEMTES — AFEITADD 11,88 +n01

MWETANCE, EWTRE CENTROE 44
JUERD ENTRE OENTES COM EL a1z
ENGRAAIE CONPARERD !
CONCEMTRIADAD DEL ¥ PRKL CoH EL o,
EIE DEL JASTIEO '
PARALFISWO EMTRE EL FLAMCO OEL 0,04

MEMTE ¥ EL WASTAGD

REALTE: Gordillo 5.

0 K REWEL: Monzani, ©

OK APRIES: Gordilka, 3

Fooua- 20/01,13 FECHA:  24/01,113

FECHA:  04,/02793

OK
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HOJA DE OPERACIONES| rieza N°: 1,000.302.0XX

Engranaje Motriz - Tipo F 1:8

oFeRacioN ke 5

TERWFACIH (€ SUPERRIE
e (T TR TR W

MNOTA
—Lo piezn dabe eer entregada libre d=

o Ope=racion: Tratamiemte TErmies FECHA: 20,/D1,13 Fev: o
Bruto M= 5,061, 100.0<H | MATERLAL-GHE 830 AN A- Prowreedor
L]
=]
Lr]
[ ]
¥
o E W
-H
] oy ooy
E
=
[
g —_—
B I
H A
e - - - == cé
_,_,_.—|:|_‘:|

golpes v

rayaduras en lus Zonas hdicodas con linsa de puntos.
—Proveer Informe del Tratomlento T&rmilco.
—Recubrr rozcn para evitor el cemeniode

DUREEA
TRATAMIEMTO TERMIGO HRa | HRe | HB Fm[:;":‘;’Pﬂ
Carnsttada Ge — 1.0
| Ternplade ¥ revenldo [T

Jorg templade cameterende per - - - — —

Moterial; SAE 8620

REALTE: Gordillo 5.

OK REWST: Manzani, © OK

Fooua- 20/01,13

APRIES: Gordilka, 3 OK

FECHA:  24/01,113

FECHA:  04,/02793

80



HOJA DE OPERACIONES| rieza N°: 1,000.302.0XX

Engranaje Motriz - Tipo F 1:8

oFERAcioN e B0

TERWFACIH (€ SUPERRIE
e (T TR TR W

Chpeeranio:

2

Enderezado

FECHA: 20,/D1 /13 | Few o

Bruto M= 5.061.100.0H | MATEFIAL-GAE S620

MAQUINA-  PRE-CO1

Towraneia ganaral +0,1] me |5 1 os

Medir can radillos sobre el

dentodo diente por medio

sobre tode el perimetre.

B]

MOTA:

La zono de endrezado debe astar libre da

qolpes v ravaduros,

REALTE: Gordillo 5.

OK REWST: Manzani, © OK

Fooua- 20/01,13

APRIES: Gordilka, 3 OK

FECHA:  24/01,113

FECHA:  04,/02793

81



HOJA DE OPERACIONES| rieza N°: 1,000.302.0XX

Engranaje Motriz - Tipo F 1:8 |oFeRacionw= T

TERWFACIH (€ SUPERRIE
e (T TR TR W

Chpeeranio:

2

Reclificade [esbowie Lade lzquierds

FECHA: 20,/D1 /13 | Few o

Bruto M= 5.061.100.0H | MATEFIAL-GAE S620

PACUINA-  RAN—007

FLESTA 4 ALl

RIEDR An G6/BD KL SORCHI 27

Towraneia ganaral +0,1] me |5 1 os

()

MNota: Diamantar la piedra cada
20 - 25 piezas

o3t
¥
[

I

I

#18,

] PRERE L1
RRCEETE

* ipoyo con arrastre

— CAUDAL| COTA LT
Pieza N LGl ren | 20,01
1.000.302.008]| & | 08 | B85
1.000.302.011] & | 11 ] 8,35
1.000.302.016] A | 16 | 13,48
1.000.302.023] A | 23 | 18,45
1.000.302.032] A | 332 | 7685
1.000.302.038| A | 38 | 3155
1000302045 & | 45 | 3425

REALTE: Gordillo 5.

Fooua- 20/01,13

FECHA:  24/01,113

OK REWST: Manzani, © OK APROB0: Bardilla, S OK

FECHA:  04,/02793
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Fieza N=: 1.000.302.0XX

Engranaje Motriz - Tipo F 1:8

OPERACION M= T

TERWFACIH (€ SUPERRIE
e (T TR TR W

Operacion: Reclificade [esbowie Lade Dereche

2

FECHA: 20,1 /13 P 0

Bruto M= 5.061.100.0H | MATEFIAL-GAE S620

PACUINA-  RAN—007

PUESTA A ALl

PICGRA: A AB/BD KL SOBESK1 27

VM%%

Towraneia ganaral +0,1] me |5 1 os

[A] B
*
- - - —3r «EQ
I
L1 18,25 ref]
*ipoyo con arrastre
. . CAUDAL
Nota: Diamantar la piedra cada Pleza N° | L/C| (7 Cﬂ*"u'ﬂ
20 - 25 piezas 1.000.302.008] A | 08 | 6,70
1.000.302.011] A 11 820
1.000.302.016 | & 16 13,30
rooo3genzal A | 23 16,34
1ooo30en32| & | 32 6.7
1000302038 & | 28 31,70
1000302045 & | 45 370G
FEALSE: Gordillo 5. OK REWEL: Monzani, © OK APRIES: Gordilka, 3 OK
oo 20,13 ooHA: 2450113 FECHA: 04,0273
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HOJA DE OPERACIONES| rieza N°: 1,000.302.0XX

Engranaje Motriz - Tipo F 1:8

OFERACION K= T2

TERNFWCIM [E SUPERARE

E o Ope=rasion: Rectificade Terminaeifn emetro Exteror FECHA: 20,/D1,/13 Fev: oF
| Braone: 5081, 100,041 | MATERLAL-GAE 8620 MAGUINA-  RAN—001
Bl2
B - PLUEETA A PUNTD
Bl menma A% 480 KL SOBKE0R127
K
5|
3
&
$ §37,35 51
£ Dlo.cz] 48]
| = |

_+_
e L L == =<i]
*ipove con arrastre
FEALSE: Gordillo 5. REWEL: Monzani, © APRIES: Gordilka, 3
oo 20,13 OK ooHA: 2450113 OK FECHA: 04,0273 OK
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_“'_' HOJA DE OPERACIONES| rieza N°: 1,000.302.0XX

Engranaje Motriz - Tipo F 1:8

OFERACION N T3

TERWFACIH (€ SUPERRIE
e (T TR TR W

Chpeeranio:

2

Reclificade [esbowte Didmelro Rebén

FECHA: 20,/D1 /13 | Few o

Bruto M= 5.061.100.0H | MATEFIAL-GAE S620

PACUINA-  RAN—007

PUESTA 4 PUNTD

PIEDHRA: A0 4880 KL 9080127

ﬁ.ﬁ.%_

Towraneia ganaral +0,1] me |5 1 os

% Lpoyo con arrastre

Nota: Diamantar la piedra cada
20 - 25 piezas

REALTE: Gordillo 5.

OK REWST: Manzani, © OK

Fooua- 20/01,13

AFRTED: Bordillo, S

OK

FECHA:  24/01,113

FECHA:  04,/02793
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HOJA DE OPERACIONES| rieza N°: 1,000.302.0XX

Engranaje Motriz - Tipe F 1:8

oFERACION K= T4

TERNFWCIM [E SUPERARE

E o Ope=rasion: Rectificade Terminaeifn HEmetro Petén FECHA: 20,/D1,/13 Fev: oF
| Braone: 5081, 100,041 | MATERLAL-GAE 8620 MAGUINA-  RAN—001
Bl2
B n PUESTA A PUNT
]9 PIEDGA: A0 ABSBD KL SOECS0N1 27
K
o
H
: 3
3| LAl
]
-
2
2
| = |

% Lpoyo con arrastre

REALTE: Gordillo 5.

Fooua- 20/01,13

AFRTED: Bordillo, S

OK REWST: Manzani, © OK

FECHA:  24/01,113

OK

FECHA:  04,/02793
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Engranaje Motriz - Tipe F 1:8

anu_.! #P|HOJA DE OPERACIONES)| Fieza N=: 1.000.302.0XX

oPERACION N TH

TERNFWCIM [E SUPERARE

E & | Operacion: Rectificode Desbowte Cono FECHA: 20,/D1 /13 Fev: o
| Braone: 5081, 100,041 | MATERLAL-GAE 8620 MAGUINA-  RAN—001
Bl2
E . PUESTA A PLINTD
i 5| PEOR: Ra 4680 KL ADBXSCHA1ZT
: %_
H
Bl
=
x
v
g
-
- ANP 00A
B186.58
1-8

*
H
[~

a2
21,8

Semifngule 3°34 35"

*Apoyo cen arrastre

Nota: Diamantar la piedra cada
20 - 25 piezas

REALTE: Gordillo 5.

OK REWST: Manzani, © OK

Fooua- 20/01,13 FECHA:  24/01,113

APRIES: Gordilka, 3 OK

FECHA:  04,/02793
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HOJA DE OPERACIONES| rieza N°: 1,000.302.0XX

Engranaje Motriz - Tipo F 1:8 |oFERACIONNE  TB

TERNFWCIM [E SUPERARE

E o Ope=rasion: Rectificade Terminacifn Cone FECHA: 20,/D1,/13 Rev: o
Bruto M= 5.061.100.0H | MATERLAL-GAE 8620 MAGUINA-  RAN—001
Bl2
E . PUESTA & PLINTO
i §| FEDRA: A 4B/60 KL ADBRSDXIZT
: %_
H
: L
]
&
o
g
- ANP OCR
#18,68
- -1
1 1
|
1557
x ik
E - - - 1 i—
I Semiingule 3°34'35"
5185 0 [0
51,35

*Apoyo cen arrastre

REALTE: Gordillo 5.

Fooua- 20/01,13

OK

REWEL: Monzani, ©

FECHA:  24/01,113

OK

APRIES: Gordilka, 3 OK

FECHA:  04,/02793

88



HOJA DE OPERACIONES| rieza N°: 1,000.302.0XX

Engranaje Motriz - Tipe F 1.8 |oFeRacionn= T7

TERWFACIH (€ SUPERRIE
e (T TR TR W

Chpeeranio:

2

Rectificade Termineeifn Lade lzquisrda FECHA: 20,1 /13 Fev: o

Bruto M= 5,061, 100.0H | MATERLAL-G4F 8830 BAACUANA- RLIN—C0

FUESTA A PLINTO

FEDRA: TFROLIT ABA1a0kEw2] 7

‘E’.‘?«:’_%Z.

Towraneia ganaral +0,1] me |5 1 os

LN .

17,08 *0m

£3]0.02] 48|

f
U
&

A

16,51

(1 [C.071%78 L1
[ia]]

*Apoya con arrastre

. CAUDAL
Pieza N® LSC L/ min, cgg:‘ﬂ,‘U
1.000.302.008 [ A 08 6,65
1.090.302.011( A 11 8,15
1.000.302.016 [ A 16 13,25
1.000.302.022 ( & 22 18,25
1.000302033( A J2 26,65
1.000 302038 A a8 41,65
1,000.302.045( A 45 S0

REALTE: Gordillo 5.

Fooua- 20/01,13

OK REWST: Manzani, © OK APROB0: Bardilla, S OK

FECHA:  24/01,113 FECHA:  04,/02793
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anu_.! #P|HOJA DE OPERACIONES)| Fieza N=: 1.000.302.0XX

Engranaje Motriz - Tipo F 1:8 |oFERacionws T8

2

TERWFACIH (€ SUPERRIE
e (T TR TR W

.01

Operanion: Rectificgde Termingeitn Lade Dereche FECHA: 30,01 /13 R o0
Bruto M= 5,061, 100.0<H | MATERLAL-GHE 830 AN A- RLUIM—C0
PLESTA 4 PLNTS
FEDRA: TrROLIT BBA1OQKIVAT?
AP COH
17,88-05
(] 09,42 |4, B]
B

Towraneia ganaral +0,1] me |5 1 os

1 B,3(nf]

L

516
51,4 ref.) o16.65

a 1:H
L1

*Apoyo con arrastre

Fieza W* |[L/T ﬁﬂﬁl' EDI:-,;:: H
1.000.302.008( A o8 6,63
1.000.302.011] A 11 8,10
1.000.302.016 | A 16 13,240
1.000.302.022( A 23 18,20
1.000.302.032( A a2 26,80
1.000.302.038( A 38 1,80
1.000.302045( A 45 &57,.00

ME.01.

FEALSE: Gordillo 5. OK REWEL: Monzani, © OK APRIES: Gordilka, 3 OK
FEoHA- 2070113 FEOHA 240113 FECHA: 04702793




anu_.! #P|HOJA DE OPERACIONES)| Fieza N=: 1.000.302.0XX

Engranaje Motriz - Tipe F 1.8 |oFERacionn= 79

... E &1 | Operasion: Fulide v Matade de Filos FECHA: 20,01 /13 | Few oo
E E - Bruto M= 5,061, 100.0<H | MATERLAL-GHE 830 AN A- RLUIM—C0
; =
E Bl- PUESTA A PUNTD
glbfw
B AT WORTOM Bear Tek — Ruda 300:32x150 1-§ AVF
K
=
H
[
£
" ‘\%l
x
gl WL
2
| |
.3
eSS - - - — | =
*4pocyo con arrastre
-
=]
~| REALTE: Gordilln 5. REWEL: Monzani, © APRIES: Gordilka, 3
3 oK OK oK
| FEoH 20/01,13 TodA: 24701,13 FOOMA:  04,/02/93
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Engranaje

Secundario

Pl N°: 1,000, 308.200(

@m B HOJA DE OPERACIONES
s S Engrongjs Sacyreiarin OFERACION N 10)
Clpamnion: Carts

FEHA: 03,13 | P

Bnsg N= 50810004

| MATEFLAL-SAE BEZ0 41,2 (lomineda)

MAGLENA:  CFE—-D02

FUESTA A PUNTO

HGM DE SERD: /3 disnles por pulgada

roterawda yermral 454 % [n 3 02 o

V‘F%’

#41,3

TR
Peza N | Lo S O

1.00.305008] A 8 43,1
tomsoson| A | 11 | 47,8
100005016 A 16 61,7
1oc0305022| A | 22 | 587
1000305052 A | 32 | 65,1
1000305058 A | 38 | 70,1
1.000.305.045| A 45 75,5

AEALITD: Gondille, 5. FEVES: Monzonl, C. APOEC:Gondl e, 5.

FECSA: 01 0372013 OK FIEEM: O1 JOS/I013 OK FETH: OV JU/013 OK
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Fleczm M°: 1,000.305.200K

OFERACION = 20

FaOHA: I3,/13

MAGLENA:  TOM-INR

PRESA:  20icl /emd

frotrada ywwral 8 M [0 5 ax ar

B37. 7581

- - CAUDAL] GOTA L1 | GOTA L
\ Pieza N° | ¢ [ /mm.| 2020 | $6.20
59 ( T0035008] A | 08 | 7.7 | 455
1000305011 A | 11 | 107 | 4655
\i1s 1.000.305018] A | 18 | 143 | 50.85
5 | 8315 1,000305022] A | 22 | 193 | 55.95
1000308.032] A | 32 | 777 | 6435
1.000.305038] A | 38 | az7 | 69.35
ESC.: &7 1.000.305045] A 45 38,1 74,75
AEALID: Gondllle, 5. OK NEWED: Monzonl, C. OK APTOE:Gondl ||, 5. OK
FEC: 00 f00/2015 FAGM: o1 /033013 FECIS: O 037013
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Fleczm M°: 1,000.305.200K

— T TR TR

FREHA: 3113 | e g

MAGLENA:  TOM-INR

[rotrarda ywwrd 20 M |8 1 a2 ar

FROGRAM N OO 305 TT MORDAFAS: LT PRESAON:  1Buglfema
TOPE: DISEYIITRG N
CONTRAPLINTL:  ND PRERION: PLNTR:
?.E.%L ]

183 | L1

1858

I

‘ 4
[+ IEXIEL

Caudal| coTa L1 COTA L

Pleza N* | (¢ [ /min.| To05 | 12

1000.305008] A | OB 7.0 136

g4 ( 1.000.305011] A | 11 | 85 | 45,1

1000305018 A | 16 | 155 | 507

1000303022 A | 72 | 188 | 55,7

- | H3) 1000305032 A | 32 | 27.0 63.6

1000305038 A | a8 32 68,6

W 1.000.305.045] A 45 37,4 74,0

AEALED: Gondl e, 5. FEWEE: Mdonzonl, ©. AT Gondl (e, 5.

FECHA: 01 R00/2013 OK FECHC 010073013 OK FEDIS: OV 0372013 OK




Fleczm M°: 1,000.305.200K

OFERACION N+ 3]

FREHA: 3113 | e g

MAGLENA:  CRE-OO

— T TR TR

frotrada ywwral 8 M [0 5 ax ar

3
UAVA 78

(w7
#30,48°0,1 P
Q002 —[00= (Rl

7

4

|

=
=

% Apoyoc con amastre

DATOS DEL DENTADD

m {,:.] |mu|‘.ll- e $1 )
] 7.0 ||unnu oRaTE 1=
1| me [pwweme e e
12 138 [—— a
2 1BE MIOULD DE FIECEEM DE Lk HERWAITIA ur
» mE [ e 3 DaDTE — o0 (LT rar
a2 20 DEYARH, DRE CEMTRON I
= | =0 |W
@ | wa e kel

AEALED: Gondllle, 5. FEWED: Monzonl, ©. APORC:Condl |1, 5.

FEOHA: O 0372013 OK FRGi: 01 /00,3013 OK FECH: O foafoo1s OK

95



Fleczm M°: 1,000.305.200K

— T TR TR

[rotrarda ywwrd 20 M |8 1 a2 ar

flancos
CADDAL | L1
{lfmin) | {rm)
B 78
1 22
[ 158
22 | 1B
» | BB
z | 20
= | 320
“ | X4

% Apoyo con arrastre

MNota: Eliminar rebabas de dmbos

DATOS DEL DENTARD

[smouee: penmy e 12 T
|mmm h [ ]
|mm .40
|mmn- p.r . .}
T may!
MELD DE FAECEENM Dk LA HEARAMENTA xr
Immlm-m 1.
|m“w J.H
JUFDOD ITRE DIONTER 0N aix
ENSAANAE. CONPHAERD

DOMEDMIEDDAD DHL = PR OEf1 L asd
ENF OF SN

MARAELIE, DN D FLANCE OEL b
NENTE T EL e

AEALET: Gondille, 5.

FECHA: O fO3 2013

OK

FEVED: Monzonl, O

M 01 /03,3013

OK

APOE:Gondl s, 5.
FEEMA: O FOOS2013 OK
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HOJA DE OPERACIONES

Fleczm M°: 1,000.305.200K

Engrengjs Sacyrderio

OPERACION N+ 4

FaOHA: I3,/13

MAGLEMNS  Provesdor

frotrada ywwral 8 M [0 5 ax ar

NOTA:

—La plazo
ryadurde wn g zoenas indicados con [nea
=Provasr Informa del TrotomTento Térmioo.

deba mar a

oda Ibre de golpex

punbe
= Recubnr rascc pora evitar ol cementado

REFA
TRATAMIENTO TERMICD HRg | HR: | HB {,';..m}
| Cormmriodo o8 — 1.0 |
| Tampkeic ¥ revankio 0580
Z0Md Tamphid GArabbb it pof = - - - = Materiel: SAE 8520|
AEALED: Gondlle, 5. ETSO: lionzond, C. APIDEC: Gondlle, 5.
FECHA: O fO3 2013 OK M 01 /03,3013 oK FEOHA: 01 /0372013 oK
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HOJA DE OPERACIONED| Plcs b= 1,000.3052000

OFSRACION b )

— T TR TR

FRHA (3,713 [ e o

MAGLENA:  PRE-OO

[rotrarda ywwrd 20 M |8 1 a2 ar

NOTA:

lndir zon rodlics sobre &
dentade diente por medio
sobre todo sl perfmetro

L-JEEEIEN]

Lo zono cde endrmodo dabm setor llbre de golpes y royoduras.

AEALET: Gondille, 5.

OK

FECHA: O fO3 2013

FEVED: Monzonl, O

M 01 /03,3013

OK ot | oK

FEOHA: 01 /0372013

98



— T TR TR

@ J— HOJA DE OPERACIONES| Pl he: 1,000.305.500C
Piary: P —— OPERACION N 51
L T N — RHA: 13,/13 | e g

MUAGLENA:  EAN--00

frotrada ywwral 8 M [0 5 ax ar

- %_
; .
(o
(] (#] CALDAL[ coma, L1
Pieza N* |LC|| /in | Zo,0f
1.000.305.008| A | GE 5,55
+ LA
3 o 1 1.000.305.011| A | 11 5,39
P2 | | el ] |J000IO5018] A | 16 | 1345
& =l H] |[.ooo3oe02z| A| FF | 1545
'=Tl 1000305002 | A | 3P 36,85
1.000.305.008| A [ 38 31,E5
1.000.308.045 | & [ 45 37,25
SRR AT
1B, 450 |
NOTA: Diamantar la piedra
oyo con arrastre -
LD % Apoy ende 20-25 piezas
L1
CALDAL] COTA L1
Pieza N* |LC\[ 0| “£p,01
1000305008 [ A [ 0B B. 70
1.000.3085011 [ A 11 9,20
1000300018 [ A [ 18 13,30
1.000.508.022 [ A [ 27 18,30
1000305082 [ A | 37 28,70
1.000.305.038 | A | 3B 31,70
1.000.305.045 [ A [ 45 37,10
AEALID: Gondllle, 5. NEWED: Monzonl, C. AT Gondl (e, 5.
FEORC O 002013 OK FEEA O1,083013 OK FEOM: O o 2013 OK
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Fleczm M°: 1,000.305.200K

OFSRACION b B9

— T TR TR

FRHA (3,713 [ e o

MUAGLENA:  EAN--00

[rotrarda ywwrd 20 M |8 1 a2 ar

37,3550
B 0.02[ A[B]
mo
| N
3
'Z-\[:: - = ql@

% Apoyo con arrostre

NCTA: Diamantar la piedra
cada 20-235 piezas

AEALET: Gondille, 5.

FECHA: O fO3 2013

AEVSS: Monzonl, C.
OK M 01 /03,3013

OK

APOE:Gondl s, 5.

FEOHA: 01 /0372013

OK

100



Fleczm M°: 1,000.305.200K

OFERACION h* B3

— T TR TR

A 13,13

URGLANLE: MUN-D01

FEDALC TYROLIT DBATDOKDVITY

frotrada ywwral 8 M [0 5 ax ar

Filkd NN

Ll
() [T L
A CAUDAL]| COTA LI
Pieza N* |LC|\ /min | “to,01
1.000.305.008 | A | 03 .65
ar 1.000.305.011 |A| 1 3,15
_S'- 1.000.308.018 | A 16 13,25
2 i 1.000.305.022 | A | 22 | 18,25
< 1.000.305.032 | A | 32 | 726.65
) 1,000.305.035 | A| 38 | 31.85
RO,5 1.000.305.045 | A 45 37,05
SCIETA ]
18.54a.1 NOTA: Diamantar la piedro
cada 20-25 piezas
% Apoya con arrastre P
LD
L1
w17,08 e
B CAUDAL| coTa LY
Fieza N* |LC LA min. e
L 1.000.305.008 | A | 08 6,60
1.000.305.011 | A| 1 3,10
— 1,000.305.016 | A| 16 | 13,20
1.000.308022 | A| 22 | 1820
1.000.305.032 | A | 32 | 76,60
1.000.305.038 | A | 38 | 31.60
ROS Al 45 37,20
AEALET: Gondlle, 5. OK AEVS0: Monzonl, €. oK APTIOED: Gordll, 5. oK
FECHA: O fO3/ 2013 FECiM: 01003013 FEDI: O fO3 2013
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[E— Engrnajs Secymieri OPERACION k= B4

@M %Hﬂﬂ DE OPERACIONES| Pl N°: 1,000.305200(

Pullda y Mokl da Flom ROHAMAE | e e

| MATEFLAL-SAE B0 MAGLENA:  FUN-O0

FEDAL: NOHTON Br Tix — foda 300x3Ex160 1-B AF

[rotrarda ywwrd 20 M |8 1 s ar

W.E_%l.

AR AVAVAN AVAVL Y,V

AEALETT: Gondllle, B

FECHA: OB fon /0a13

I OB/EYfaR13 FEOH:  BrIIgeCct3
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Bujes

(3 e s = crovonad e o

ey Buje S1A-Seq. OFERACION N* 100
—awﬁ MECANIZADD PREWO FaHA: 02713 | L

| mno e 8.301.1 84101 | MATEFLALALLBINO ALS &1 /ALDOA 238 MAGLENA:  CWH-DI1 2
FROGRAMA N HH-0118000wt

e
¥

DEPGITRG A Diigwobltvo pera i 02

;E EW,.%Z.
|

A
a1

NOTA:
-Con macanizades Emplar minime un %85.

ELIMINAR FILOB
¥ REBABAS
MEALED: Gondille, 5. EE: Monaon, ©. APROBE:Gondt 1, 5.
FEGHA  1Bf02/413 OK o 280303 OK FECHL:  25/02/13 oK
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Plcs M2 1.004).188.001

OFSRACION b )

FRHA D2/13 [ e

MAGLENA:  TOM-INR

n g = 850 .1 DAL | mmu“fmm
| oM | AROSRAA N RO-OCIBAtet | MOROAZAS:

DEFOSITVD N: Disp pom Bules 32

W_‘E’..%’.

19,55 |
ELIMINAR FILOS
¥ REBABAS
AEALED: Gondlle, 5. AEVSS: Monzonl, C. APOBC:Gondlle, 5,
FECHA  Bf02413 OK o 28/ OK FEDH:  I5/02/13 OK
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@M HOJA DE OPERACIONES | Proa he: 1.000.188.001
Pary: Buje SAdey, OPERACION b M1

FRENTEADD ¥ TORMEADD EXTERS0OH A 02713 |_|ﬂ-
_| Bnde W 8.5304.184.001 |mmumfmm MAGLENE:  TOM-DD2
| FROSTWM N RD-0118000t MGRGAZAS: DEFOSTVD N Disp porm Bules 02

‘é*
j_ E%%

a37 360

! l
: |
237,355

NOTA:
Realizar la primera pieza y clovar el buje

interior para ver que lo madida final con el
buje puestc quede 837,365-37.370

ELIMINAR FILOS
¥ REBABAS
AEALED: Gondlle, 5. AEVSS: Monzonl, C. APOBC:Gondlle, 5,
FECHA  Bf02413 OK o 28/ OK FEDH:  I5/02/13 OK
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Plcs M2 1.004).188.001

OFSRACION b 1)

@m HOJA DE OPERACIONES
Pare: Bujs Sidey.
Cipamblon: FERMEADD

FRHA D2/13 [ e

n Bngo W= 8.301.1 DAL | MATEFLALALLRINIO ALS ©r1/ALCOA. 238

MAGLEMA: R DO1

NOTA:

- Tiempo estimade de rebabado 10

minutog

— Introducir en grupos de 30 unidodes
— |Milizar maoletas para aluminio

ELIMINAR FILOS
¥ REBABAS
AEALED: Gondlle, 5. AEVSS: Monzonl, C. APOBC:Gondlle, 5,
FECHA  Bf02413 OK o 28/ OK FEDH:  I5/02/13 OK

106



Plcs M2 1.004).188.001

OFSRACION b J4{)

FRHA D2/13 [ e

MAGLIS:  PRE—QO1 /R

NOTA:
— Ltllizar Dispositiva DB—1886

—Tener an cuenio lo ubfcacion reloliva de loa ranuraos del buje de
aluminle, del da chapa v el dispositivo.{come se Indica an la flgura)

—Aceltar el buie de <l tes da ubicar]

ELIMINAR FILOS
¥ REBABAS
AEALED: Gondlle, 5. AEVSS: Monzonl, C. APOBC:Gondlle, 5,
FECHA  Bf02413 OK o 28/ OK FEDH:  I5/02/13 OK
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(3 e s = crovonad e o

Plare: Bujs HA-deg. OPCRACION K= B[

= CPemDion: FRESADOD ¥ PERFORADG FRHA: 02713 |r|-u=-

FMH‘:E.M‘I.'I“‘I |Mmum,m.mau MAGLEMNE:  NH-4000
FROGRAMA N°:  NH-1801 .0
DISPOSTTRD M DB-13876p 6O

;Ef EW_%Z.
i

3,2
Pl 1%
£3,5
ELIMINAR FILOS
Y REBABAS
AEALIT: Gondlle, B, mEVSG: Monzond, C. APROBE:Gordl s, 5.
FEGHA: 2BR02/12 OK FECAL: 2p/aRNa OK e —p—— OK
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Tomas

m o3 e Kk

HOJA DE OPERACIONES | Pozsne:  1.000.122.001
[Praza:

Toma Tipo F 1A

OPERATIDH N {0

Y-

FESADD Y PERFURADOD

FRAA 18/02/13 | R -

Druto Nt 81101122001 | MATERLAL: SAE120

PUESTA A FURTOD

FROCRAA W 21100k — polit AT S NH-O212 — pulet B"

DEFUSTIRD & TORRES

MEALDYY: Comillo. 8

MEWSD: Mamzonl &

FECHG 1840213

OK o=t OK

AMGEd:Condila 3

FEGHE  18/02M3 OK
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Plaza N 1.006.122.001

OPFRRAtEN N 0

@ p— HOJA DE OPERACIONES
Pric Torna Tipo FMA

Opapraston:

i e B101.122.001

reoHA 1612413 | Fev w

MACIENA:  TCH 002

FLESTA A PUNTD

A,

2
ot

Covindly &4

OK

ARRNOonllc 5

A FR/13 OK
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@ p— HOUA DE OPERACIONES| Pz e 1.000.122.001
Piacrm: Toma Tips F gH OPERACION b= )
E y | Oparmcior: REBABADG RCHA 18/113 | Mmoo
iE . o e 8104122001 |mu1m BAGLINA:  ARY—00!
| ]
I
a0
L
NOTA:
— En lo rebabodora se depositan 30 tomas por
vez
— El tiempo en rebobadora es de 20 minutios.
— Usar moletas para fundicion
g
=| e Gondlle, 3 FEVSC: Morgonl, € APRIOBC: Sord o, 5.
":i. FEDHA: OBAOZA1 OK FECAM: o700 OK FEEML:  OT/D2/13 OK
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Tapa

QM %HM DE OPERAGCIONES| Paxzs N 1.000.133.001

Puce  Teps Tipa L™ HA oPERACIOM N {0
-5l Opemclor:  FRESADG ¥ PERFDRADD

| muto ne: eL101.125.000 | wearea s 120

" FROGRVWA N -0 bd S WH-0235 4t

jrewncia geral 2031

CORTE A—A
ELIMINAR FILOS
¥ REBABAS
FEALL: Qondllle, 5. MESG: Monzonl, O APROBD: Sord Mo, 5.
FROHA: ARjoa/1a OK FECHA  Za/an /1 DK J— . OK
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HOJA DE OPERACIONES

Phcn M2 1.000.123.001

Pars:  Tope T "L HA

OFSRACION b )

V=3

FaOHA: D2,/13

Hnsg e 21041 000

|mu 120

MAGLEMA: R DO1

ﬂ.‘@f_%&

NOTA:

En la rebabadera se depositan 37 o 40 Tapas

Usar moletos para fundicibn
El tiempo en rebobodarc s de 20 minutos.

ELIMINAR FILOS
¥ REBABAS
AERLDD: Cordlls, 5. FEVSG: Monzonl, C. APTIOBC: GordMo, 5.
FEOHA: ARF02/13 OK fo: T LY R oK FEOHA  amfoaia OK
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Cuerpo

@m HOJA DE QPERACIONES| PN 1.000.288.0XX
Piay: Goapo Bomnkp G4 -Tipa F | OFERACION N 1)
E y | Opermoion: CORTE A DM | e o
i Bnsg W 8.305.391.3000 |wnm_-un1 MAGLINA  CSF 0D
Hl3E
e
1-2L1
|2
A,
| @ o
|us/m] cooico  |A2
» 1000204 008] 45
11 [oozEon| 51
16 [1.ooo.2m.0n8| 55
= [.ooommeczz| BO
312 [1ocozesonz| 69
= |1.oo0zsanas| 74
45 |1.000.288.048] 7B
FERET: Gondlle, 5. FEVSG: Monzon, ©. APTIOED:Tord Mo, 5.
Frone: ARf02/13 OK R 2ajoe /I OK FroM:  IBfOaME OK
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— TR TR

HDJA DE SECLUENCLAR
w% " DE LA OPERACION | PN~ 1.000206.0XX
|Hn-= Cmarpo BG1A TIpo T Oparackin N 20
Oparmoior: Perforcds, Fresodo ¥ Runurode | Gemusncls N 172 reha /12 | Pee

PULETA A PUNTR

PROGEVNA W Ver tobly

DSPOSTID ¥ Pulet & “OF 1°= Cusfeo Bombke BITA

v

| §
n
s 105
A 4 4 |lug. pasontey
Corte A—B—B—A
PIEZA N'__| L/MN]| A 3| Programa
1.000.2B8.008 [nl.] 4475 | sHAR-DOBsLTXT
1.000.2B8.611 11 47,25 | sine-D 88T
1.000.288.018 16 51,35 | si/AH-018maTXT
1.0002086.022 | 22 | 565 | sAw—ozse
1.0002B8.032 | 52 | 64,75 | SH/WH—002BOTa
1.0002BE.038 | 38 | 68,75 | SH/NH—0oB8a.TM
% 1.000_7B8.045 45 TEAE | sH/A-DansaTT
AL Gondlle, 5. FEWSEG: Monzonl, C. AP Sord Mo, 5.
FEorR: R0 OK FECAL:  28/03 /3013 OK FECH: B3 OK
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- }——4

-

S —

HOJA DE SECUENCIAS
eE DE LA OPERACION | Pei™  1062Mnx
Cuerms BOLA Ties 1™ Operacion N 20
Dpanciv e rmnds ¥ .tn_ur!- Loteral | S e 213 mangf | R

N ANEERE

aa%ss%sg

o e mawe st OK [roee sy | OK

OK




Pea M= 1.000.288.0XX

OFERACION = 30

— O TT PR

RHA: 02,713

MAGLENE: Y DO1

NOTA:

— En la rebobodora se depositan 20 a 25 cuerpos

— Usar moletas para aluminio

— EI ciclo es de alrededer de 20 minutos

FEALET: Gondille, 5.

OK

FEOHA: ARF02/13

FEVEG: Monzonl, ©.

FECHL 2870 013

OK

APTIOB: Sore Mo, 5.

FEOHA  amfoaia

OK
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