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MANUFACTURING EXECUTION SYSTEM
(M.E.S.)

®OLANET
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Dentro de la denominacion de sistemas M.E.S. (Manufacturing Execution Systems)
se agrupan una serie de soluciones TIC's en areas como:

v’ La Captura de Datos de Produccidn

v’ Control de maquinas por medio de sefiales

v’ Calidad. Autocontrol

v’ Indicadores, KPI’s, O.E.E.

v’ Trazabilidad

v’ Mantenimiento (G.M.A.O.)

v Programacion de la Produccién (Secuenciacién)
v DNC

Soluciones Integrales de Consultoria y Sistemas
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El Objetivo de los Sistemas M.E.S. es aumentar la eficiencia de la planta a través de la

optimizacion en la gestion de los recursos, mejorando:

v El rendimiento:
Rendimiento de las maquinas (OEE: Overall Equipment Efficiency) a través del control del
estado de las mismas.

v'La Gestion de O.F’s:
Saber en cada instante, el estado de la Orden de Fabricacidn; su cantidad pendiente,
realizada, fecha de finalizacidn prevista,....

v'La Trazabilidad:
Trazabilidad Ascendente y Descendente, incluyendo las condiciones del proceso en la cual
se han producido los lotes.

v La Logistica:
Mediante etiquetado con cddigos de barras de lotes intermedios y finales, actualizando
de forma automatica los almacenes (producciones y consumos)

v'El Control de Calidad en planta:
Manual y automatico a través de la integracion de equipos de medicion. % izjx

Soluciones Integrales de Consultoria y Sistemas
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Ingeniena
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Es una plataforma de desarrollo y parametrizacion de soluciones de Captura
y Explotacion de los Datos de la Planta Productiva.

Se estructura en una serie de modulos funcionales ajustandose mediante
personalizaciones a la casuistica de cada cliente.

Desde el punto de vista tecnoldgico las caracteristicas mas destacables son:

v’ Base de Datos SQL

v’ Solucidn cédigo abierto

v No requiere instalacion en equipos cliente

v' Compatible con todos los sistemas operativos de Microsoft 32 o 64 bits
v Microsoft Reporting Services para generacion de informes WEB

Soluciones Integrales de Consultoria y Sistemas
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SEGUIMIENTO Y ERP
EXPLOTACION
DE DATOS

COMUNICACION =
BIDIRECCIONAL

COMUNICACION
BIDIRECCIONAL

T
b

REPORTING DEL
BT R OPERARIO:
: «IniciofFin de Ordenes de Fabricacion
MONITORIZACIONDE LA PLANTA: z : «Incidencias
+ Consultas on-line del estado de nuestra AUTOMATICA DE «Calidad (pautas de autocantrol)
produccion en tiempo real +Producciones «Mantenimiento (utillajes y maguinas)
«Marcha/Paro « AvisosiM ensajes
«Incidencias, etc. «Visualizacion documental, etc.
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Ingenieria,
Productividad

Disefo del Producto ot

Herramientas de productividad para el desarrollo de
software a medida de captura de datos

|

Aplicacion de : : Aplicacion de :
planta \ 1| oficina destinada |
orientada al I 1| adireccion para :
operariopara |, | explotar la !
recoger : Il informacion del I
informacion. | | : sistema. :
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Modulos :

APLICACION
DE PLANTA

‘ BASE
DE DATO

DOCUMENTACION

MENSAJES DEPARTAMENTALES

SENALES DE MAQUINA

COMUNICACIONCNC

avanvo

CONTROL DE
PRESENCIA

SEGUIMIENTO DE ORDENES DE FABRICACION EN
PLANTA

avargvzvil
OLN3IININILNVIA
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Modulos :

INFORMES

EN TIEMPO
= APLICACION
S TS ) DE OFICINA

INFORMES

HISTORICOS

N
INFORMES CONECTIVIDAD CON OTROS SISTEMAS..
MONITORIZACION
ORDENES DE FABRICACION CENTROS PRODUCTIVOS

Soluciones Integrales de Consultoria y Sistemas
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Sistemas M.E.S.: @LAN ET

Menu principal:

Produccion Maquinas Consultas

LINEA3-1

Orden

{

Referencia Descripcion Fase

PARO

Operario

OPERARIOS PRESENTES EN LA LINEA

SERGIO GOMEZ SASTRE

CONTADORES ULTIMO INICIO DE ORDEN

]
o o | IR

CONTADORES TOTALES DE LA ORDEN
TOTAL A FABRICAR 8.284

864
o or< ||
Parada
| PARO |Descripcién de la Orden
[T [ 27n0r20108:52:10 || b
~
ENT/SAL MAQUINA MATERIALES

VENTAJAS: Botones grandes, facil de usar, facil acceso a la informacidn,

17:27:20 29/10/2010

permite una facil re-configuracion de funcionalidades

Soluciones Integrales de Consultoria y Sistemas
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MODULO:
Seguimiento de Ordenes de Fabricacion

LISTA ORDENES

| Iniciar orden de Fabricacion £
Las Ordenes de Fabricacién ||egan a Orden F... Referencia  Descripcion Prevista
1000491... 1... 2030 ' Suavizante Concentrado Jazmin 80...

traves de Ia IntegraCIOn con E| ERP 1000491... 1... 10105211... Suavizante Concentrado Jazmin 80...

e Inicio /fin Interrupciones

eInicio/fin de Incidencias - -

eTanto las Ordenes como las incidencias Orden Fase Referencia Descripcion Prevista
. e . . . , 1000491... 100 1010521100... Suavizante Concentrado Rosa...
pueden ser iniciadas y finalizadas a través

del automata de la maquina,

Soluciones Integrales de Consultoria y Sistemas
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Ingenieria,
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MODULO: e e
° ° ° Esta informando cantidades de:
Control de actividad de operarios ..
REF. :[1010521100501] Suavizante Concentrado
S?ng :n?'sﬂl:& :t‘lnl:avados -BROCA CIL. CORTA HSSE
El operario se registra en la maquina cada vez T ——— 1]
gue entra o sale de ella |
WSRECNW‘T =
Se puede definir y controlar cualquier tarea  que o o I
el operario realiza en el puesto de trabajo, no sélo las e el Jk
tareas productivas o . = - | .|
COD_RECH: CAUSA RECHAZO - CAN...
GP Golpes 150 0

MOTIVO INTERRUPCION Final de Turno Z.PIEZAS BUENAS

I\L/IJotivo : Mﬁ. ' A)‘:s |..i

A\’[gz’:":;qm na Finalizar orden

Final de Turno

Problemas Materia Prima Orden Fase Referencia Descripcion

Falta Material 1000491... 100 1010521100501 izante C: Rosa

e 2 g
Orden Fase Int/Fin Motivo Int. CantOK CantKO
v X >
P X 2

Soluciones Integrales de Consultoria y Sistemas
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MODULO:
Visualizacion documental

CAMBIO e
Planos, videos, fotos, etc. MAQOO o

C:\olanet\Funcionalidades\Documentacion\General\casel.par

LLUCTE  TK0003-01 dpL|d= eRABAORF

Salir

Instruc. Documental Instruc. Grafica

Calidad ‘ Maquina ‘ Referencia

Operario: 006 05/10/("

15:57:44 11/03/2010 >
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Ingenieria,

Productividad
MODULO: y Sistemas
Trazabilidad e identificacion | 5588 |_conmn

SIMON LIFE MANDARINA PET 1,5LX 6

LOTE CONSUMIR ANTES DE:

1304 29/03/05
UNIDADES/CAJA CAJAS/PALET UNIDADES/PALET

6 80 480

184102612001806136

(01)18410261641420(15)050329(240)1305

IR

En cada terminal de planta, puede leer o imprimir o crear una identificaciéon del producto que
estamos fabricando, ya sea en formato CB, DM o tags RFid Por otro lado este modulo se configura
para asegurar el control de proceso, avisando sobre errores en la incorporacién de materias
primas al proceso.
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Ingenieria,
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MODULO: y Sistemas
Avisos y mensajes

CAMBIO
CENTRO MAQOO veese
Envio de mensajes [ Recepcidn de mensajes |

Destinatarios y mensajes Mensaje l A H B “ c " D l
Grupos de destinatarios De l E ” E H G " H l
(CALIDAD v (=] oo || 13 k| L
EMI\EI | Destinatarios Para l M H N “ N " o l
- e T oo e @ LR[S
Javier de Rivas . )l T “ u “ v " W l
Grupos de mensajes Mensaje l X ” Y H z " - l
‘ Averias v‘ La maquina necesita una revision l ! “ 1 “ - " B l
45 6|7
o s [0 [~
ﬁ;sir;?on maquinaria l - ” = H INI " FIN l
. , |SUPR| ESP | & |LIMP]

& e e X Q@

Enviar Limpiar Ocultar teclado Salir

15:59:13 11/03/2010 ol

=
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Sistemas M.E.S.: @ LANET

MODULO:
Check-list

CAMBIO
MAQUINA
<

‘ontrol Praduccion

CAMBIO
MAQUINA

Control Produccion

MAQO0

Introuciendn conirol Sobre:
QOrden = 1000491802, Fase = 100 , Referencia 1010521100500

100500 BROCAMCIL CORTAHSS DIN 334N

1010621100600 BROCAMCIL CORTAHSS DIN 33N

IS

ingenieria
Productividad
y Sistemas

[Respuesias | J

‘CAMBIO
MAQUINA

Dato de Lista

MAQO0 L

TiaSabor

Lista

Malo
Muy Bueno

Asociados a la OF/PRODUCTO y con la frecuencia o mediante la condicién que se establezca, el
operario cumplimentara un CHECK LIST cuyas preguntas son configurables desde oficina y cuyos
valores pueden ser datos numéricos, respuestas “si/no” , “ok/no ok”, escogidas de una lista etc. Los
operarios pueden también introducir observaciones mediante teclado virtual. Las respuestas y
resultados quedan registradas asociadas a la OF/FECHA/HORA /OPERARIO

Soluciones Integrales de Consultoria y Sistemas
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Ingenieria,
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MODULO: y Sistemas
Senales de maquina

__ cliente ®LANET
__wnaaa

servldor ®LANET
PLC de la Maquina

Unidad de cortrol
X
]

.

[Roully

Version Wireless

Armario Wifi

Soluciones Integrales de Consultoria y Sistemas
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MODULO: yirimids
Calidad

Al TURA 2 - [Mueztia n® B71

=1 (a4 ux =:[439870 | LTS [#9.991 LCSA: [0_ 020 Diti S
w2 [49.995 A: j0.015 LCSM: [19. 9885 | LCIR: [0.000 LA B ALl
LCM: [45.3785
. Cp: [1.319 | LCIM: [45. 9685 (R
PERMITE: e et e Histogr. | cancel
= Avisar al operario de cuando debe e
realizar las pautas de autocontrol. —— — N S —1 ac 026
. . ., X - E == e - -"'\-\.i_ T
= Visualizacion de la pauta de E . . B a urs
|
autocontrol. - ac.o1
" CumpllmentaC|on de |a anta de L L -] En e 7L £2 =4 21 25 5 EX - 20 an m 04 ny 8
autocontrol | =p MG 20 6 2 E:E‘D1Ei:29'1E:2§I16:33‘1Ei::l:]‘16:351E::II3|'13:3E1|1Ei:CIEhE:3?1E41 G2 16 AT 6 cel2 1 e E 2D
. ' rZalla ErMzprApeMzE2M22iM R 22aM dEe M 2p2 M et 2pa M iR 2REM IR EMZR 2N C R M2 2 A R EME
= Registro de la pauta de autocontrol _orereme [+ [ 1[4 ]1 a1 1] ]a ][4 [ 1o lalale ]
= Andlisis de los resultados obtenidos. K — — 0313
; P S \ﬁ\ — A - 0317
E Rt r — d - 0.04
Tmoov: T FToTe TEOEx o o8BI 84 85 55 3IF o83 39 40 91 84 7 oo
g .
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MODULO:

Gestidon de Mantenimiento %

SOLICITUD

SEGUIMIENTO

RECONOCIMIENTO

HISTORICOS

Salicitud de ordenes de trabajo de
mantenimiento.

Seguimiento de ordenes de trabajo de
mantenimiento

Reconocimento de ordenes de trabajo de
mantenimiento.

Histéricos de ordenes de trabajo de
mantenimiento.

Sistemas M.E.S.: @ LANET

rDatos

b

Ingenieria
Productividad
y Sistemas

Componente: |AP1 007 - APILADOR ELEC

. PIMESPO PALAS  +| ...|

el Ten s o DAVID MORENO

3.

Urgencia: |4 - PUEDE FUNCIONAR

-l

-Definicion de la averia

SOLICITAR

El operario de produccidon puede solicitar una intervencién de mantenimiento desde
su terminal de planta indicando el sintoma de la averia, la urgencia y otros datos que

ayudaran al personal de mantenimiento a una rapida identificacidén del problema.

Soluciones Integrales de Consultoria y Sistemas
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sistemas M.E.S.: @ LANET l:5

Ingenieri 1

Productivi
MODULO: y Sistemas
Gestidon de Mantenimiento %
Seguimiento Seguimiento
Numero OT ‘Fecha |IDComp... ‘DescComponente |SO|il£’ Numero OT ‘Fecha IDComp... |DescComponente |So|inﬂ
29/03/2004 AUXELE... INSTALACIONES... COL .000509M3 29/03/2004 AUXELE... INSTALACIONES... COlL
13/09/2004 000090... INSTALACIONS... KIJE .400(1):(‘2:"0002'2’;;‘;’9““" Q00000 LIS LA ACLR LS K IJE
21/09/2004 000090... INSTALACIONS... KIJE .4C (A):CAMBIAR LOS CONTACTORES DE FUERZA  ° KIJE
29/09/2004 AUXMA... REBOBINADORA... FUE .OC DEL CUADRO DEL BAMBURI. FUE
01/10/2004 ARMAE... ARMARIOS ELEC... GAF .OC (B): GAF
10/10/2004 R3NEU... INSTALACION N... GAF .OC GAF
13/10/2004 00AUXU... LINEAS AUXILIA... SUZ .OC SuU‘
18/10/2004 MOTOCI... MOTOR C. ALTE... GAF .OC _, | GAF
19/10/2004 MOTOGUI MOTOR C. ALTE... GAF .OC . GAF
19/10/2004 0BALMA... SECCION ALMA... .41
27/10/2004 AUXAL.. AUKXILIARES ALM... ALC. FOOOHOAL 27/10/2004 AUXAL.. AUXILIARES ALM... ALC

VER VER
LEYENDA COMENTARIOS - LEYENDA COMENTARIOS -

Cuando el operario de mantenimiento llega a la maquina también se identifica
como tal, De este modo el sistema calcula el tiempo de intervencién. El
operario de mantenimiento introduce los repuestos usados y de este modo
podremos calcular el coste de la intervencidon de mantenimiento y enviar a al
ERP los datos precisos (tiempos, consumos, coste etc.)

Soluciones Integrales de Consultoria y Sistemas
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MODULO: Productividad

Monitorizacion e informes (ASP)
Pernod Ricard

y Sistemas

LEYENDA

INFORMACION @ Produceion

= " -~ - [ Ver detalle de la linea S/ Exada
<0, /
P
! EINEA T 2 ! LineAa 2 2 ! LinNeA 3 O

Rdo: 49.28% Uds: 5402 Fuera de servicio Rdo: 83.94% Uds: 21611

Codigo: 0010421102

Producto: BRANDY PRINCIPE 6X70 CL.
Orden: 0842092

! LiNEA 4 2

Fuera de servicio
Codigo: 0014510606
Producto: HC A.BLANCO 6X1 L.37,5% \

Orden: 0937092

ESTADO DE LAS ZONAS

Pernod Ricard - Manzanares

ESTADO DE LAS ZONAS

ESTADO DE LAS ZONAS

111X

ESTADO DE LAS ZONAS

20/11/2009

11:06:12
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Ingenieria,
Productividad

MODULO: y Sistemas
Monitorizacion e informes (ASP)

Pernod Ricard e

rLinea de embotellado 2

Produccié Estado Rendimientos Contadores ————————————
Fuera de servicio Real: Total: Total OF a Producir: -
Fuera de servicio = = Parcial OF Actual: -
Total OF Realizado: -
Velocidad nominal: - Total Turno Actual: -
Velocidad media: -
i " [ -
i
|
E

P—

Estado:
FUERA DE SERVICIO

Producciones :
Estados

GVM| [ (i Click sobre la zona para mas detalle ]

— Pernod Ricard - Manzanares

20/11/2009 11:03:15
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Sistemas M.E.S.: @ LANET T

Productividad

MODULO: y Sistemas
Monitorizacion e informes (ASP)
Pernod Ricard S

hatellad.

-Lineas de

Estado: 1340
FALLO COLOCAC.PIL.LLEN/
Desde: 20/11/2008 11:06:07

Estado:
PRODUCCION
Desde: 20/11/2008 10:52:59

Estado: 1340
FALLO COLOCAC.PIL.LLEN/
Desde: 20/11/2009 11:06:02

EiNEA 1k 2 I

Desde: 20/11/2009 10:51:36

R.Total: 49.28%
. o,
eal R 08% OF _ TURNO 3 OF _ TURNO . OF _ TURNO OF  TURNO
Producto: 0014510606 g | . m | . 17457 17551
HC A.BLANCO 6X1 L.37,5% VOL.-
HOLANDA-

Orden: 0937092
Lote: 931042104

| LlNEA (2 Estado: Estado: Estado:

FUERA DE SERVICIO FUERA DE SERVICIO FUERA DE SERVICIO

< OF _ TURNO — OF  TURNO
(* N | o)

LLENADO | | ENCAJONADO

Estado:

oot FUERA DE SERVICIO
Fuera de servicio

LiNEA 35 2 I

Estado: Estado: Estado: Estado: Estado:
PRC PRODUCCION PRODUCCION PRODUCCION PRODUCCION
Desde: 20/11/2008 10:55:44 Desde: 20/11/2009 10:55:44 Desde: 20/11/2009 10:55:44 Desde: 20/11/2008 10:57:31 Desde: 20/11/2009 10:57:31

R.Total: 83.94%
R.Real: 88.1% 3

Uds: 21611 OF TURNO
Producto: 0010421102 g I 21568 I 21568 I u
BRANDY PRINCIPE 6X70 CL.S/P
M.04 40% VOL
Orden: 0842092

Lote: 9314A3017

Ei™NEA <k Estado:

FUERA DE SERVICIO

OF _ TURNO
e
LINEA DE MINIATURAS

TURNO

C)

Fuera de servicio

Pernod Ricard - Manzanares 20/11/2009 11:06:26
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Sistemas M.E.S.: @LAN ET

MODULO: y Sistemas
Monitorizacion e informes (ASP)

Pernod Ricard e

Detalle de zona

Prodiiceid Eatad: Rendimi. 40
Prc C

Producto:0014510606 Estado: 1340 Real: - Total: Total OF a Producir: 8550
HC A.BLANCO 6X1 L.37,5% VOL.-HOLANDA- FALLO COLOCAC.PIL.LLENAD1 O stoa% ) a9.28% Parcial OF Actual: 5402
Total OF Realizado: 14813
Orden: 0937092 Desde: 20/11/2009 11:06:02 Velocidad nominal: 12800 Total Turno Actual: 17402
Lote: 931042104 Velocidad media: 48414
Llenado Linea 1 LISTA DE INCIDENCIAS
Motivo Veces [Tiempo [% |
FALLO COLOCAC.PIL.LLENADT |1 00:01:01 | 100 %
RESUMEN DE TIEMPOS
Descripcion I Tiempo ] |
Paradas por Averia 100:01:00
Paradas Programadas | 00:00:00
Paradas Totales 00:01:00
Tiempo Marcha 00:20:34
Tiempo utilizado 00:21:34
SEERARIOS I I ESCANDALLO
Nombre FH Entrada
S Feli - s Product Codigo  [Leido
José Felipe Alvarez-Ugena Gil-Ort| 20/11/2009 10:45:28 BOTELLA HC 1 LBLANCA 31,5X44 M.03 1300170101 -

CAJA A.BLANCO 6X1L.37,5% VOL.M.O5 LIN-1 | 1301371807 | -
COLLARIN ANEJO BLANCO 70 Y 1 LITRO M.03 ' 1300970601 | NO
CONTRA A.BLANCO 1 L.37,5% -BEL/HOL EMBA 1300771022 NO
ETIQ.A.BLANCO 1 L.37,5% VOL.M.03 1300371002 NO
PALET BLANCO EPAL HOMOLOGADO 1400702100 -
TAPA HC BLANCA PILF.M.03 BANDA DORADA | 1301170102 NO

f €3 vorver

Pernod Ricard - Manzanares 20/11/2009 11:07:03
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Ingenieria,
Productividad

MODULO: y Sistemas
Monitorizacion e informes (ASP)

mex Calidad

Tiempo Total de Operacion

A | Tiempo Disponible

B | Tiempo Operativo ;

C | Produccion prevista

D | Produccion real _

E | Produccion real OFE = B/A x D/C x FIE

® Diponibdiasd Henatl
F | Piezas Buenas -

Caheosd
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Sistemas M.E.S.: @ LANET ——

Productividad
MODULO: y Sistemas
Monitorizacion e informes (ASP)

/bermtiea MAQUINA: [0076] - Fagor 400 D.M.

PERIODO: 26/04/2007 - 27/04/2007 |

12

10

8

Estados
10_|Esperade OK 8 TOTAL ORDEN Tiempo Unidades Unid. OK Un.OK/M. % Desv. Defect. % Def.

Incidencia Graficos 19,40 673 513 26,44  _78,05% 160 23,77%
Preparacian 4 . .
Preparsda Tiempo por Estados Calidad
Parada 2
Produceian

. N/ N ~——N\_ j

JE P PP P Y

T [ PREPARACICN
perarios 0706 0748 0823 0800 1042 1034 1148 1228 1328 1459 1553 1645 1656 1915

e o 15 lels 4 [ PRODUGCION o
010 or2s 0815 0835 0931 1018 1100 1202 1251 1332 1516 1818 1855 18S9 1941 0728 === INCIDENCIA

035 2fiabril

042 ; -

o7 | — N Operarios —— Estado ‘

TOTAL PERIODO

Unidades Unid. OK Un.OK/h. % Desv. Defect. % Def.

C 673 513 26,44  -T8,05% 160 23,77T%

Calidad
=1 Produccitn
[ Preparacion
[ Parada
[ Espera de OK [0 PREPARACION
- Preparaca =1 PRODUCCION E f:l::s
=1 Incidencia [ INCIDENCIA

Soluciones Integrales de Consultoria y Sistemas



Ingenieria,

Sistemas M.E.S.: O LANET |

MODULO: y Sistemas
Monitorizacion e informes (ASP)

OPERARIO: 116
Santiago Del Hoyo
. PERIODO: 01/04/2007 - 27/04/2007

Grifico del mes Tiempo total mensual: 188,19 h.

REFERENCIA: 00972010043
FPERIODO: 30/03/2007 - 03/04/2007

Orden: 00972010043 Ref: 00972010043: 11.8170-0741 OR CASTING
Fase: [10] - 11.8170-0741.9 % 01 ANCHOR CASTING 120,48 < Produccion horaria tedrica
Inicio Fin Tiempo Maquina Operarios  Unidades Unid. OK Un.OK/h. % Desv.  Defect. % Def. Estado

" . 30/03/2007 12,85 673 513 39,92 -66,86% 160 23,77%
2, LUNES Entrada: 06:53:22 Salida: 19:31:54 Tiemp« a1z i2i33s 207 o5 o001 5 0.00% PREFOD
3, MARTES Entrada: 06:47:22 Salida: 19:30:57 Tiempt | 125150 12:53.04 002  LO5 0001 o 0,00% PREP0O0D
4, MIERCOLES Entrada: 06:52:29 Salida: 19:02:57 Tiempe | 125328 125957 011  L05 0002 368 345  3192,80 2550,03% 23 6,25% PRODOOD
10, MARTES Entrada: 06:54:17 Salida: 19:31:26 Tiemps 12:59:57  19:01:51 503 05 varos 280 150 2487  -89,68% 130 46,43% PRODOOO
= L 19:01:51  19:01:55 000 LO5  Varios 0 0,00% PRODDO2
Tiempo Mum. Opers Descripcion Actividad 18:01:55  19:02:37 0,01 LOS  Varios 1 1 8571  -84,43% 0 0,00% PRODOOO
0.26 1 Tarea: Fuera Controd 19:0237  19:02:50 000 LO5  Varios o 0,00% PRODDD2
0.03 2 [Mquina D032] Producsion 19:02:50  19:15:40 021 05  Varos 3 1 468  -98,06% 2 56,67% PRODOOD
19:15:40  19:18:06 004 LO5S  Varios 19 14 34521 4326% 5 26,32% PRODOOD
0.08 1 Tarea: Fuera Caontrol 191806 19:19:08 002 05  Varios 1 1 60,00  -75,10% 0 0,00% PRODS93
0sa ; (Maauina 0008] Producsién 19:19.06  18:19:47 001  LO5 0006 1 1 90,00 -25,30% 0 0,00% PRODS93

02/04/2007 6,55 0 0,00%
0.04 1 Tarea: Fuera Conbrod 183550 18:37-46 0,03 Los WVarios. o 0,00% PROD999
tos 5 [Mquina 0032] Produccidn 183746 18:38:21 001  L05 0002 0 0,00% PRODSSS
- 18:33:21  18:38:40 001 LO5  Varios 0 0,00% PRODSSS
0.01 1 [Maquina D032) Produccidn 18:33:40  18:39:03 001 LO5 0001 0 0,00% PRODSSS
18:39:03  21:52:51 323 L05  Varios o 0,00% PRODSSS

0.00 1 Tares: Fuera Contra 19,40 673 513 2644  78,05% 160 23,77%

- —
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