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Otros de los factores estaba en la entrega inoportuna de las materias primas de parte de 

proveedores locales, asi como la falta de planificacidn de materias primas importadas.

la sefiora Paulina Rubio recomienda que seria importante considerar la posibilidad de 
automatizar los procesos de control y planeacidn, permiti&ndonos determinar los 

siguientes factores:

• Control de pedidos

• Control de inventarios

• Control de procesos de produccidn

• Control de costos

Transcurrian los primeros dias del mes de Octubre de 1.994, cuando Felicio Costales Jr, 

Gerente General de Roesplast S.A. decide la contratacidn de Junior Espinoza para que se 
desempefie como Jefe de Produccidn e Ingenieria, quien entre sus principales actividades 
tendria la de dirigir, planificar y controlar los procesos de Produccidn, previa 

coordinacidn con el departamento de Ventas, de acuerdo a sus proyecciones de Ventas. 

Ademds la distribucidn y logistic a de las bodegas de Materias Primas, Productos en 

Proceso, Productos Terminados y el Departamento Tdcnico en sus secciones de 

electricidad, mecdnicay construccidn de nuevos equipos.

En su segundo mes de fimciones, al revisar y analizar los informes de Control de 

produccidn e Inventarios pudo observar que el Indice de Rotacidn de determinados 
productos de Stock General presentaban cifras completamente distorsionadas con 

relacidn a la demanda del mercado, la misma que no podia ser atendida en forma 

oportuna gener&idose una caida de 5 puntos en el Indice de servicio al Cliente.

Durante la reunidn Andy Zhinddn sostenia que uno de los principales problemas que no 

permitian aiender en forma oportuna los requerimientos, radicaba en los informes 
presentados por el departamento de comercializacidn en cuanto a sus necesidades, las 
mismas que no gozaban de confiabilidad, por los continues cambios en los 

requerimientos y en pedidos en calidad de emergencia

Preocupado con los resultados que le habian sido entregado para su anAlisis, el 

Ing.Espinoza da instrucciones a su secretaria para que convoque con el car&cter de 

urgente a una reunidn al sefior Zhinddn, sefiora Maria Cepeda coordinadora de ventas y 

la seftora Paulina Rubio del iirea de sistemas, con la finalidad de encontrar las 

altemativas de solucidn que permitan recuperar los niveles de servicio.

Uno de los objetivos principales del Ing.Espinoza es de nombrar un encargado directo de 

la programacidn de la produccidn. Procediendo analizar la preparacidn acaddmica y el 
desempefio de cada uno de sus colaboradores mds directos, asigndndole el cargo al 

Ing. Andy Zhindon.
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La demanda de la capacidad de m^quinas de Roesplast crecia al mismo ritmo en que 

Electrolitoral se expandia en el mercado local, sus programas de fabricacidn de 

refrigeradoras y congeladores impulsaba nuesta produccidn, lo que determind la

Con el propdsito de convertirse en proveedor exclusivo para Electrolitoral, Don Felicio 

realiza la apertura de sus acciones en favor de su cliente mayoritario, y de dsta forma 
consolidar su presencia en el mercado por mucho tiempo.

Luego de los dos primeros afios de operaciones, Roesplast a travds de sus principales 
ejecutivos, logra entablar relaciones comerciales con una de las mayores plantas 
productoras de Electrodomdsticos de Linea Blanca del pais Electrolitoral S.A., lo que 

permitid ampliar su capital de trabajo al adquirir una linea completa de laminacidn, 
per filer! a y magnetization para la fabricacidn de productos tales como :

• Ldminas pldsticas de PSAI ’y ABS2

• Perfiles, anaqueles para contrapuertas y parillas

• Sellos magndticos

Durante los inicios, la empresa contaba imicamente con el patrimonio de la familia 

Costales siendo sus principales ejecutivos miembros del clan familiar, sus hijos Felicio 
Jr y Gonzalo Costales ocupaban los cargos de Gerente General y de Ventas 
respectivamente.

El product© principal con que Roesplast salid al mercado fud la linea de Redes pldsticas 
tennosoldadas, obtenidas de la transformacidn de resinas pldsticas, que eran importadas 

en su totalidad desde USA. Esta condicidn favorecia a los intereses econdmicos del pais 

en cuanto a la sustitucidn de las importaciones de productos terminados por el de las 

materias primas, asegurando el ahorro de divisas y la consiguiente generation de empleo.

Ante dsta situacidn ^Cdales son las medidas que debid tomar el Ing.Espinoza para 
resolver tales inconvenientes, en un plazo no mayor a un semestre ?

Los productos eran elaborados bajo las normas tdcnicas de calidad emitidas por 
Electrolitoral, tales como medidas, peso y recetas (porcentaje de materia prima virgen 

mds material reciclado). Desde el punto de vista comercial se lo manejaba como 
subcontratacidn Industrial d proceso de Maquila por lo que intemamente los productos 
eran denominados como Productos en consignation.

Roesplast S. A fud fundada en 1.980 en la ciudad de Guayaquil, por Don Felicio Costales 

quien contaba aproximadamente con 15 afios de experiencia en la direccidn empresarial, 
puds habia manejado por espacio de 10 afios a una de las mayores empresas 
procesadoras de productos de consume masivo del pais, lo que garantizaba el dxito y 
proyeccidn a largo plazo de la naciente empresa

1 Poliestireno Ako Impacto
2 Acrflo Butflo Estireno
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adquisicidn de nuevas maquinarias, ampliacidn de sub  instalaciones y la contratacidn de 
personal tanto en el £rea administrativo como en planta.

El mayor centro de produccidn y mercadeo de la industria pl&stica, esta ubicado en la 
ciudad de Guayaquil, donde adem^s se encuentran las principales fabricas del sector.

Florencio Macas gerente general de una de las mayores plantas transformadoras de 

resinas pldsticas, comentaba que la industria transformadora de bienes era un sector muy 
consolidado en el pais, ya que los mismos industriales aseguraban no ofrecer calidad en 
forma generalizada a pesar de que se mantenia una amplia cobertura del mercado.

El desanrollo de la industria durante los frltimos afios se lo podia considerar aceptable a 

pesar de la recesidn generalizada en la economia y la escasds de la materia prima a nivel 
mundial.

En el afio 1.991 la Empresa inicia sus operaciones de Exportacion con el Peru, las 

mismas que se interrumpen el siguiente afio a causa de las condiciones politicas que 

vivia dicha nacion, restableci^ndose a finales del afio 94, siendo nuevamente 
interrumpidas en septiembre del 95 debido al conflicto bdlico con nuestro pais.

Otros de los inconvenientes que presenta el sector del plastico es el alto niimero de 

empresas que no se encuentran registradas en forma legal ante la Super Intendencia de 
Compafiias, razdn por la cual les permite mantener costos de operacidn sumamente bajo 

al no pagar los sueldos establecidos por la comisidn sectorial y ademds baja calidad de 

los productos al utilizar materiales reciclados y/o contaminados. Esto generaba una 

oferta excesiva de productos que incidia directamente en la caida de los precios, 
reduciendo las ganancias en empresas legalmente constituidas.

En el campo tecnoldgico los avances habian sido pequefios, propios del mercado, los 

mismos que comparados al entomo mundial se los podria considerar como retrasos. Esto 
se debe a que muchas empresas compraban equipos y maquinarias reconstruidas, que han 
salido de servicio en los paises industrializados y en algunos caso en condiciones de 

bajo rendimiento y calidad por su grado de obsolecencia. A dstos factores se suman las 

condiciones en el campo Gubemamental ya que dste no ejerciaun control de los flujos de 
capital.

Durante el afio 95 tambi&i se mantuvo relaciones comerciales con Colombia en un 
periodo de 9 meses, siendo suspendidas las negociaciones debido a que la 

Empresa(nuestro cliente) fud adquirida por una compafiia mexicana, la misma que decide 

realizar una reestructuracion completa de las empresas que estaba adquiriendo en 
Amdrica del Sur y por consiguiente laparalizacidn de todas las adquisiciones.

Existe una segmentacidn tai, que las empresas pequefias son las encargadas de atender en 

su mayoria al mercado local, mienstra que las grandes empresas atienden el mercado de 
exportacidn a paises como Colombia, Venezuela, Chile y Peru con cifras que fluctuan 
entre los 400.000 y 500.000 dolares mensuales.
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El drea Contable era dirigido por el Ing. Victor Martillo quien, se encargaba de la parte 
contable , ademds cuenta con los siguientes colaboradores :

- La Sra. Silvia Pinal encargada del control de los registros contables.
- La Ing.Eva Perone maneja la seccidn de tesoreriay el control de las recaudaciones.
- La Srta. Angela Palacios lleva el control de los inventarios y liquidacidn de ordenes de 

produccidn.

- La Sra Clemencia Castillo lleva el control de las adquisiciones anivel local.
- La Srta. Carmen Jaramillo cumple las funciones de auxiliar del departamento.

La sefiora Paulina Rubio, realizaba las actividades de andlisis y desarrollo de sistemas 

de computacidn. Cumple bdsicamente fimciones de staff y asesoria para todas las areas 
de la Empresa.

A mediados de 1.994 Roesplast estaba dirigida bajo la Gerencia de Ventas y Gerencia 
General, con una politica administrativa de tipo centralizado.

Cada uno de los departamentos es dirigido por un Jefe Area, siendo los sefiores Costales 
las unicas personas autorizadas para la toma de decisiones.

• Aperturas de fronteras

• Globalizacidn de la Economia a nivel mundial, la misma que se presenta con nuevas 
reglas de juego.

Jose Vergara presidente de la Asociacidn Ecuatoriana del Pldstico, consideraba 

necesario la preparacidn y capacitacidn de las empresas ante los futuros cambios que se 

dar&n con miras al prdximo milenio. Con £stos antecedentes el industrial ecuatoriano 
deber& prepararse para enfrentar los retos tales como :

Con la informacidn contable el Ing.Costales determinaba el costo por cada linea de 
produccidn. Estos valores son ponderados 6 prorrateados entre los diferentes productos, 
como se lo detalla en el anexo # 2.

El Ing Martillo manifestaba que el costeo de los productos estaba a cargo del Ing Felicio 

Costales Jr, a quien entregaba al finalizar cada periodo un informe de los productos 
fabricados, materia prima utilizada y los Gastos Generales de Fabricacidn (costo de 

mano de obra directa, mano de obra indirectay de fabricacidn) del periodo analizado.

En el organigrama mostrado en el anexo #1, se aprecia que los departamentos de 
Contabilidad, Recursos Humanos, Sistemas y Producci6n reportaban en linea directa a la 

Gerencia General, mienstra la Gerencia de Ventas manejaba su departamento de manera 

exclusivay coordinaba el control de las Importaciones de Materias Primas.



• Recursos Humanos

• Ventas
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5

La Leda. Barbara Fierro manejaba las actividades de recursos humanos, quien cuenta con 

un asistente en el ^rea de Bienestar Social. Entre sus actividades estd la seleccidn de 

personal, provisidn de uniformes, administracion del servicio m6dico,comedor y 

transporte.

Como otra de las actividades que mantenia Gonzalo Costales, estaba la adquisici6n de 

las materias prima de importacidn, para lo cual contaba con la Sra Vanesa Pulgarin como 

asistente, quien se encargaba de la parte administrativa de importaciones y seleccidn del 
agente de aduanas para lanacionalizacidn y retiro de lamercaderia.

Otros de los factores que contribuyeron a mantener resultados positives era la demanda 

de Electrolitoral que representaba el 41 % de la produccion.

La direccidn de las Ventas estaba manejado por el Ing. Gonzalo Costales quien contaba 

con un equipo de trabajo integrado por un supervisor de ventas cuya contratacidn se 
mantuvo en suspense por espacio de dos afios, ya que se trataba de manejar el cargo por 

intermedio de una coordinadora la sefiora Maria Cepeda quien no pudo desempefiarse 
como tai. ¥ tambidn se contaba con dos ejecutivos de ventas quienes son los encargados 

de atender a los clientes del sector Ferretero-Comercial, realiz&idose en los ultimos 
ocho meses una redistribucidn de la cartera de clientes.

Las condiciones de demanda durante el afio 1995, permitid aRoesplast la recompra del 
paquete accionario que habia permanecido en manos de Electrolitoral por espacio de 

doce afios aproximadamente, de igual forma se procedid a la adquisicion de una linea 

completa de Extrusion que estaba ubicada en el Austro Ecuatoriano. Esta adquisicidn 

file m^s por estrategia de mercado, ya que en dicha zona se encontraba instalada la 

tercera planta fabricante de refrigeradoras del pals, la misma que representaba al 
moment© de la adquisicidn el 30% de la produccidn de Roesplast.

Victor Martillo actual jefe fmanciero, quien labora desde hace 16 afios en la empresa, 

comentaba que la rentabilidad mostrada por Roesplast desde sus inicios, la garantizaba 

el tipo de producto con que incursiond en el mercado. Las redes pldsticas termosoldadas 

eran completamente nuevas e inovadoras en el mercado local, dirigido al sector 

camaronero que se encontraba en plena etapa de crecimiento.

Durante el illtimo afio las condiciones del mercado han cambiado, ddndose un descenso 

en las ventas, factor que se aprecia en los anexos #3 y #4 de los conrespondientes 

Estados Financieros.



EL MERCADO DE ROESPLAST S.A.

Distribucion de las Ventas

• Sector Pisdcultor y Agricola

• Sector Industrial

• Sector Ferretero - Comer dal

• Otros Sectores

Clasificaddn de los productos

los clasificd de acuerdo a sus
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Las politicas determinadas por los sefiores Costales se basaba en una atencidn 
personalizada a los clientes de tipo “A” (alto volumen de ventas) tanto local como del 

exterior.

En sus inicios Roesplast apuntb hacia el mercado local, sin embargo las proyecciones 

que mantenian sus directives eran hacia el mercado intemacional.

Representa el 79% del mercado que atiende Roesplast, en la linea de Irminas pl&sticas 

extruidas. Su aplicacidn es para la fabricacidn de partes intemas de refrigeradoras y 

congeladores. Usos en avicultura y termoformado de piezas en la Industria Automotrlz.

Este segmento del mercado mantenia una participacidn del 7% de las ventas, en la 

linea de l&ninas acrilicas parapantalla de luz, letreros y divisores de bafio.

En &ste segmento se encuentran encasillados los diversos sectores de mercados que 

utilizan los productos para sus procesos intemos, con una participacidn del 5% .

Con el propdsito de clasificar las ventas, los productos se 

demandas.

Con una participacidn del 9% en los niveles de ventas, atiende a las empresas 

dedicadas al proceso de pisciculturay agricultura. La linea de redes termosoldadas se 

aplica como componentes de equipos de filtracidn en el sector camaronero, y para 

sombra en invemaderos de flores, cacao, cafd, banano, etc.

Don Felicio Costales, manifestaba que los principales productos que fabricaba 
Roesplast, eran utilizados por los fabricantes de electrodomdsticos, los restantes 
productos se encontraban direccionados a cubrir los requerimientos del sector 

Agroindustrial, camaronero y floricultor.



Ventas Locales y de Exportation

• Productos de Stock General

• Productos bajo Ordenes de Compra

Servido de Maquila

• Productos en Consignation

Son aquellos productos que se fabrican bajo las normas de subcontratacidn industrial.

Perspectivas futuras de comertializacidn
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• El primer proyecto estaba encaminado en tratar de recuperar las ventas alcanzadas el 
afio anterior en el mercado de Colombia y Peru, para lo cual fue necesario realizar

Las pantallas de luz asf como las redes termosoldadas se han convertido en los productos 

lideres en cuanto a sus volumenes de ventas locales. En lo referente al servicio de 
maquila el ritmo de crecimiento tuvo un ascenso sostenido tanto en los volumenes de 
produccidn como en los montos de ventas, hasta finales del I Semestre del 95, donde 

inicid un proceso descendente, ocasionado por la suspensidn de la demanda de uno de 
nuestros mayores clientes como Electrolitoral.

Durante el periodo 92-96 las exportaciones se mantuvieron 
alcanzando su m&cimo nivel durante el afio 95.

- Redes termosoldadas

- Pantallas de Luz
- Divisores de bafio

Eran todos los productos que permitian atender un determinado inventario en funcidn a 
los prondsticos de ventas, tales como :

Estos productos se elaboraban de acuerdo a especificaciones dadas por los clientes, 
siendo necesario crear o modiiicar el disefio del producto existente para que calze en 
un uso especifico.

Durante los bltimos afios las ventas de Roesplast habian alcanzado niveles muy 

atractivos para los directives de la empresa, como se puede apreciar en el anexo #5 y 
anexo #6.

en forma irregular,

Durante reunidn de directorio celebrada a finales del primer semestre del 96, Don 

Felicio Costales comentaba las diferentes altemativas que le permitieran a Roesplast 

mantener un crecimiento sostenido a travds del mercado local e intemacional, 
defini6ndose los siguientes objetivos :



PROCESO DE MANUFACTURA

Produccion e Ingenieria

Programacion de la Produccion

Requerimiento de Materiales
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Al no existir una planeacidn de requerimiento de materiales, no se podia determinar lo 

que realmente se necesitaba, cuanto se necesitaba y cuando realmente era necesario el 
material o materia prima

Un diagrama de Gant permitia al Ing.Espinoza establecer las fechas de entrega y el 
cumplimiento de los pedidos de acuerdo a los est&idares de m&quina

Los productos de stock general eran solicitados por el £rea de ventas en fiincidn a lo que 
consideraba vender durante el periodo.

La demanda de Austroluz era programada de acuerdo a las fechas de entrega del producto 

con un tiempo de antelacidn de 15 dias y en determinadas ocaciones se atendian pedidos 
de emergencia.

Los programas de produccidn eran elaborados en base a los prondsticos de ventas 
determinados por el ^rea de comercializacidn y a los volumenes de servicio de maquila 
solicitados por Electrolitoral.

El Ing.Junior Espinoza desempefiaba el cargo de Jefatura, que entre sus actividades era la 

de administrar los procesos de produccidn, contando con un equipo de supervisores para 
cadauno de las secciones de la planta

Nuestra ventaja competitiva de ingresar en este mercado est4 dado por nuestra ubicacidn 
geogr^fica en relacidn a otros proveedores ubicados en Europa

• El objetivo del segundo proyecto estaba encaminado en captar el mercado de 

Centroamdrica, existiendo la posibilidad de entamblar relaciones comerciales con El 

Salvador en laprovisidn de Idminas pldsticas y con Cuba en redes termosoldadas.

visitas periddicas, ofreciendo las l&ninas pldsticas con precios atractivos y ademds 

con los ultimos avances tecnoldgicos impuestos por el mercado mimdial.

Electro litoral emitia informes periddicos, donde indicaban las cantidades y normas 

tdcnicas de elaboracidn de los productos. El programa contemplaba una duracidn de 10 

meses con reajuste mensuales y con un tiempo de antelacidn a las entregas de 30 dias.

Otras de las actividades encomendadas era el control operative de las bodegas de 

productos terminados y materia prima Ademds la administracidn del departamento de 
Mantenimiento.



Requerimientos de Capaddad Instalada

Estandares de M^quinas
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En el &rea de repuestos no existia un programa de mantenimiento preventive, se realizaba 
la requisicidn tanto local como importada cuando se generaba la necesidad.

Felicio Costales Jr realizaba una revision periddica de las existencias de las materias 

primas asi como de los productos de stock general y determinaba en forma sujetiva los 

requerimientos, dependiendo de las condiciones financieras de laEmpresa

Linea de Producto
Laminacidn

Redes

Perfilerfa

Cap acid ad 
200Kg/Hr 

80Kg/Hr 

JOKg/Hr

#Op erad ores
2

2

2

Se cuenta con instalaciones que permiten la elaboracidn de productos en diferentes 
modelos y medidas como lo exige el mercado local e intemacional.

La planta Roesplast cuenta con lineas de produccidn completamente definidas tales como 

Ifneas de redes pl&sticas termosoldadas con una ampliagama de 20 modelos y 8 colores, 
siendo factible adaptar a necesidades especiales de los clientes en cuanto a medidas de 
ancho y longitud, siempre que permitan la manipulacion e instalacion del producto.

La linea de laminacidn pl^stica mantiene la versatilidad en cuanto a los diversos 

espesores que requieren los fabricantes de linea blanca Se fabrican Irminas desde 

0,4mm hasta 5,5mm de espesor, ademas de rollos con peso uniforme en bobinas de 

250Kg cada uno, que permiten la maniobralidad dentro de planta. Otra caracteristica de 

versatilidad est^ dada por la facilidad de fabricacidn en l&ninas de hasta tres colores, 
puds existe un sistema para proceso multicapas y colores implementado hace 

aproximadamente dos afios, producto del avance tecnoldgico en la fabricacidn de 
refiigeradoras.

Con el crecimiento de la demanda a inicios del afio 95, oblige al Ing.Espinoza a la 

aplicacidn de ciertos controles en los inventarios, siendo necesario recolectar datos 

histdricos de los dltimos 18 meses de produccidn que le permitan establecer un valor 
promedio mensual de lo que se fabric a, manteniendo un inventario para un mes de 
productos terminados y 1,5 meses en materia prima

En base a la programacidn de la produccidn se pudo determinar en forma general ddnde, 

cuando y cuantas horas de capacidad son necesarias para cumplir con el programa de 
produccidn de ciertos materiales, como se lo indica en el siguiente cuadro :



Control de Planta

Control de Inventarios

• Secdon Compras Locales
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El informe era transcrito enunahojade calculo, donde al finalizar el mes se realizabaun 

computo de kilos fabricados y boras trabajadas. El mismo que era entregado al 
Ing.Espinoza y al Ing.Felicio Costales para el andlisis respective.

El control de la Planta se lo realizaba en forma manual, cada operador de msiquina 

llenabaun informe diario de produccion, detail an do en cada tumo el numero de orden de 

produccion, product©, cantidad fabricada, cantidad de desperdicio, cantidad y materia 
prima utilizada, boras reales de trabajo, boras perdidas y causas de tiempo improductivo.

Esta seccidn era manejada a trav6z de la Sra. Clemencia Castillo, quien no contaba 

con un registro de proveedores y del tiempo que duraba el ciclo de abastecimiento de 
los pedidos.

Frecuentemente las compras de repuestos y artfculos fiingibles eran devueltos por no 

cumplir con las especificaciones Ucnicas requeridas y adem^s la Gerencia General 
quien aprovaba las compras, mantenia lapolitica de precios bajos.

El departamento de Contabilidad llevaba los registros contables y documentacidn que 
soportaban todas las operaciones del inventario.

La centralizacidn del control de los inventarios, obligaba al Jefe de bodega a llevar su 

propio control manual de las existencias a trav^s de tarjetas donde se registraban todos 
los movimientos de los distintos productos procedentes del drea de Produccidn y de 

Compras. Estos valores no concidian con el control manejado en el drea contable 
generdndose continues ajustes de los mismos.

Se incurrla en errores como duplicidad en los pedidos, requerimiento de productos que 

se mantenlan estoqueado en bodega o que superaban la demanda de recursos con que 
contaba la planta. Ademds no existia un modelo de codificacidn que permitiera 

identificar y localizar los materiales en bodega para el control de la produccidn y de las 
compras.

No se podia conocer la produccidn en tiempo real, las cantidades de produccidn en 

proceso, el estado de una orden de produccidn, proveer medidas de eficiencias, 
utilizacidn y productividad de lamano de obray de lamaquinaria

Entre las Areas involucradas como son Ventas, Produccidn, Compras y Finanzas no 
existia un trabajo en equipo, ni una coordinacidn global del manejo de todos los recursos 

necesarios para el control de los inventarios, siendo £stos informales y no 
sistematizados.



• Importation de Repuestos

11

Cuando se requeria alg6n producto de mayor especificacidn tdcnica era necesario que 
el departamento t^cnico realize el contacto para la seleccidn del producto.

En el caso de materias primas se cuenta sdlo con dos proveedores locales, 
normalmente los pedidos se lo realiza segun las necesidades del departamento de 

Ventas.

En el caso de Importacidn de repuestos, lo manejaba directamente la Gerencia 
General, quien realizaba los contactos con los proveedores. El proceso administrativo 

en cuanto a cotizaciones se lo efectuabapor medio de la asistente del Ing.Costales.

La SraCastillo generalmente manifestaba que los retrasos de las mercaderias 
requeridas se debla a la falta de aprobacidn de las ordenes de compras por parte de 

los directivos de empresa as! como la firma de los cheques, que en muchas ocasiones 

demoraba hasta una semana, ya que los sefiores Costales son las unicas personas 

autorizadas a firmar cheques.
Las compras se las realizaba en su gran mayoria al contado, por no contar con una 
apertura de crddito con los proveedores, no permitiendo agilitar la compra en forma 

oportuna.

Una vez llegado el repuesto, Sste es ingresado a bodega, por medio de un 
memorandum, no existiendo un control adicional al contable que se genera de la 

emisidn del cheque ddlar para el pago respectivo.
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Total Redes

TOTAL 136.373 100% 175,50 222,63 4.570,15 4.968,28 0,04

Anexo #2 13

4,60

4,60

PSAITJPO - AF

PSAI TIPO - CX

To tal PS Al

P ANT ALLAS DE LUZ 

praSoSsDEBAto" 
Total PSCR

ABS TIPO CX

Total ABS

13.679

11318

26.997

50.805
31695

83.500

12.015
Hois

3.577

3377

8,81% 
"9%

2,62%

3%

6538
4107

107,45

17,60

17,14

34,74

!5,46

15,46

82,94 
''53’37

13631

19^1
19,61

5,84

5,84

1.702,59 

1 095,67

2/798’25

458,42

44632
904’74

402,65

402,65

498,36
4B5^

983,56

437,73

437,73

0,04

0/)4

0,04

HLTRADOPE

Total Maquila

22,33

21,74

44,07

3735%

23,97%
...61%

10,03%

20%

119,86

119,86

! .850,9!

1.191,12

3.042,02

0,04

0,04

Gastos M.O.D.

Gastos M.O.L

Gastos Fabrication 

Cost© de Production 

Total Kilos Fabricados

13030

13030

0,04

01,04

0,04

0,04

0,04

MOD

1,57

...2,83

5,05 

0,42 

!,87 

on

. "AT7 
yo 

13,23

MOI

2,00

3,59

6,40

634

...23?.
032

038

038

16,79

Unit 

(*,04 

0,04 

0,04 

0,04 

0,04 

0,04 
6,04 

0,04 

0,04

Product© s 

RED010

RED 031 

RED 032 

^bi6o2 
REDlOl 

S51502

175

223

4.570

4.968

136.373________

Kilos

Fabricados Variation

1.223

_ 2.200

33922
330

1.456
.... 320

__ 600

233

10.284

Gastos de 

Fabrication 

40,99 
73,73~ 

131,44 
11,06 

4839 
10,72’ 

20,11 

7,80

344,65

Costos 
Total 

44,56 

80J5 

_.1£239 
12,02 

53,04

21,86 

8,48

374’67

0,90% 

T61% 
2,88% 

034% 

1,07% 

033%

037% 

7,54%

ROESPLAST S.A.

COSTOS DE FABRICACION (Expresado en US$)

PERIODO : Ditiembre de 1.996



CUENTAS 

DETALLE DE INGRESOS

TOTAL
  

COSTODE VENTAS

—

TOTAL

14
Anexo # 3

CASTOS

37%

4%

1.246.008

81.515 

0 

0

16 090

ROESPLAST S.A.

ESTADO DE PERDIDAS & GANANCIAS 

AL 31 DE DICIEMBRE 1.99X

TOTAL VENTAS!_ .

COSTO DE VEN T AS 

MAR.GEN BRUTO -  
GASTOSpEVENTAS  

GASTOS ADMIN1STRATIVOS 

G ASTOS FMANCIEROS

TOTAL DE GASTOS _______  

UTIL1DAD ANTES DE IMPUESTOS

VENTAS

SUELDOS Y ADICIONALES

„ COMISIONES__  __________

PROPAGANDA YPROMOCIONES

TRANPORTE
™de  expqr tac iqn .........

 GASTOS DEVIATES

OTROS

0

0

7S9.3S3

1343.613

789.383

554229

332.779

47.162

493.961

60.269

34216

3.570

6.117

39 OB 

1.726 

8.842 

20.535

114.026

173.890 

33 952 

 20.386
13.13?

20.782

21.212 

12.673 

_H;308 

3K79 

 17.935

3 624 

332.779

52% 

10% 

6% 

4% 

6% 

6% 

4% 

3% 

.1Y‘.
5% 

£% 
100%

35233

0

11.929

47.162

30%

3%

5%

34%

2%

8%

18%

100%

ADMINISTRATIVOS

SUELDOS Y ADICIONALES

AGUA-LUZ-TELEFONO

SEGUROS _

ZZ I^^iliDEl^ONAL.,
DEPRECIACIONES  
GASTOS DE VIA JES_________

35% SUMINISTROS OFICINA

IMPUESTpS.............................

1% T^NSPORTE

18% MANT EQUIPOS OFICINA..................

57% OTROS   

75%

0%

25%

100%

59%

41%

8%

25%

4%

INV. INICIAL MATERIA PRIMA __

COMPRAS LOCALES....... ................ ........ .

COMPRAS EXTERIOR

OTROS  ___________ _________

MERCADEMA D1SPONIBLE

INV FIN AL DE MATERIAS PRIMAS______

TOTAL MATERIA PRIMA UTIUZAD A 

MANO DE OBRA DIRECTA________

MANO DE OBRA INDIRECTA  

GASTOS DEFABRIC,ACI6N  

TOTAL COSTO DEraODUCClON 

rNV. INICIAL PRODUCTOS TERMIN 

INV' FINAL PRODUCTOS TERMIN AD

INV INICIAL PROD.EN PROCESO 

INV FINAL PROD EN PROCESO  

TOTAL COSTO DE VENTAS

297D24 

17989 

183872 

0 

499.784 

27.007 

 472.777

47.953 

14.965 

236.181 

nun?
I ■ 157.541

140 034

TOTAL..........................

HNANOEROS __

IMTERESES OBUG. CORTO PLAZO

INTERESES OBUG.LARGO PLAZO

59%7OTROS ______

VENTAS NACION ALES 

VENTAS EXPORTACION

OTRAS VENTAS  
DESCUENTOS/DEVOLIX:IONES

OTROS: INT.. VENTA ACTIVOS.ETC.
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PRODUCTOS ENE FEB MZO ABR MYO JUN

Total Exportacion

TOTAL VENTAS => 113.238 70.006 142.946 107.303 112.984 97.788

PRODUCTOS JUL AGO SEP OCT NOV DIC

Total Exportation

82.935TOTAL VENTAS => 85.385 100.546 125.116 185.716 130.650
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PRODUCTOS ENE FEB MZO ABR MYO JLIN

Total Ventas Locales

40.665 68.512 37.356 36.403 32.776

0 0 0 0 0

Total Exportation 0 0 0 0 0 0

TOTAL VENTAS => 92.596 60.417 241.013 83.396; 74.264 61.117

PRODUCTOS JUL AGO SEP OCT NOV DIC

Total Ventas Locales

28.977 59.685 37.469 76 119

0 0 0 37.859 18 002

Total Exportacton 0 0 0 0 37.859 18.002

TOTAL VENTAS => 52.230 74.697 59.052 91.576 118.190 115.826
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NOTA PEDAGOGICA

ANTECEDENTES:

Por tai raz6n el caso tiene aplicacidn directa en cursos de:

OBJETIVO:

MEDIDAS TOMADAS EN ROESPLAST S.A.

20

• Planificacidn y control de Produccidn y el manejo de Inventarios

• Establecer politicas de Costeo de productos de acuerdo a las teorfas existentes

• Permite al lector comprender la cultura organizacional de las empresas familiares

• Manejo de los prondsticos de ventas en fimcidn de datos histdricos

Roesplast S.A., es un caso que muestra especial dnfasis en el manejo de los Inventarios, 

Planificacidn de la Produccidn, mdtodos de costeo de los productos y el estilo de 
administracidn de las empresas de tipo familial' en el Ecuador.

Los principales objetivos que se plantean en Roesplast S.A. estdn basados en la 

aclaracidn de conceptos tales como:

• Administracidn de operaciones

• Control Gerencial

• Administracidn de Empresas.

La altemativa de solucidn planteada al interior de la empresa es presentada como una 

Nota de Soporte al profesor, la misma que se encuentra actualmente en vigencia con 

resultados halagadores puesto que se han solucionado los inconvenientes en cuanto a los 

inventarios de las mercaderias importadas.



ALTERNATIVA DE SOLUCION

1. Determinacidn de Demanday Control de biventarios

2. Planificacidn y Programacidn de Produccidn

3. An&lisis de los Resultados

Determination de Demanda y Control de Inventarios

• Indice de Rotation

• Nivel de Stock Minimo

• Nivel de Stock Maximo

* Aplicaci6n dd criterio de promedio mdvil

21

Para establecer un plan que nos permita controlar los inventarios, foe necesario 

considerar el promedio mensual de ventas registradas en el afio anterior, de esta manera 

se tenia como punto de partida una proyeccidn de la demanda. Otro de los factores 
determinados fo6 los niveles de stock minimo y m&umo, la cantidad a fabricar 
(reposicidn) y el Indice de Rotacidn.

La Gerencia de Ventas considerd que era necesario mantener un nivel de seguridad 
equivalente a un mes de las ventas promedio.

Este valor se lo establecid en dos meses las ventas promedio. Es necesario indicar 

que los niveles de stock foeron determinados luego de reuniones sostenidas entre los 

departamentos de produccidn, ventas y fmanzas, donde se analizaron condiciones 
como :

Defmido como el tiempo en meses que es factible atender la demanda de cada 
product©, el mismo que se obtiene de la relacidn entre las existencias y el promedio 

de ventas.

Finacieras

Disponibilidad flsica en bodegas 

Materia prima disponible 

Capacidad de mdquina, etc.

Los departamentos de Ventas, Produccidn, Compras, Sistemas y Finanzas realizaron un 

an&lisis de la situacidn en forma conjunta, coordinando el manejo de todos los recursos 
para el control de los inventarios y la planeacidn de la produccidn en una forma 

sistematizada. Enmarcados en los siguientes puntos :



• Cantidad a Fabricar

22

En base al total de ventas registradas el afio anterior Don Felicio Costales decide que las 

ventas en los prdximos alios deben crecer de forma sostenida a un ritmo de 12%, 18% y 
24% , lo que hace necesario determinar cantidades dptimas econdmicas para los pedidos 
de materias primas.

Siendo la forma como se determind tanto la descripcidn del product© como la cantidad 
dptima a solicitar y el numero de pedidos que se realizen en el alio.

Este procedimiento permitird establecer el costo total del producto y poder determinar el 
precio con los mdrgenes de utilidad correspondientes.

En el proceso de control de inventarios de Materias Primas Importadas, con la finalidad 

de conocer cual es el estado de un pedido de importaciones, se implementd un control de 

mercaderias en b dnsito segun el cuadro A2 que nos permite determinar :

De la proyeccidn estimada para los productos terminados como se indica en el cuadro 
Al, se pudo derivar las necesidades de materia prima importada, la misma que se 

resolvid mantener un inventario de tres meses, ya que el tiempo promedio de antelacidn 
de los proveedores es de cuarenta y cinco dias.

Es lareposicidn del inventario que se la genera cuando las existencias son menor que 
el nivel minimo de stock y se fabricaran en cantidad de 1.2 veces el promedio de 
venta, de tai manera que nos encontremos entre los limites de minimo y m&ximo.

1. Tipo de producto

2. Fecha del pedido

3. Numero del pedido

4. Cantidad solicitada

5. Fecha aproximada de embarque y an ibo a pl anta
6. Estado del pedido a la fecha

Con la finalidad de costear los productos de manera unitaria, se lo determina en base a la 

descripcidn del producto, asigndndoles los valores respectivos como se aprecia en el 
cuadro A3.

Citaremos como ejemplo las pantalias de luz, como se lo indica en el cuadro A4, donde 

podemos observar el cdlculo respectivo y en el caso de los productos estabilizantes por 

su consume no se los adquiere bajo el criterio de lote dptimo sino que se decide la 

comprade 100 kg c/u, que representa un inventario de aproximadamente afio y medio.

El compromiso bdsico para el fiel cumplimiento de dstas pautas estd basado en la 

revisidn periddica (mes a mes) de las necesidades tanto de productos terminados como 
materias primas.



Planificacidn de la Produccidn

Generaddn de Pedidos

Control de Pedidos

Generaddn de Ordenes de Producdon

Control de Carga por Maquina

Programaddn por Maquina
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Produccidn registra la Orden de Produccidn, asigndndole un control secuencial de 
identificacidn de la Orden, se genera la orden en relacidn al nbmero de pedido intemo y 

al producto solicitado.

Se emite un listado de los pedidos, permitidndo planificar y determinar en coordinacidn 

con Ventas y Produccidn la fabricacidn de los productos.

Adem^s se detalla la mdquina asignada, cantidad, horas estimadas de fabricacidn y 

material autilizar.

Nos permite determinar el tiempo total estimado que trabajar4 la maquina en funcidn de 

la demanda requerida.

Se emite un reporte de Control de la carga por cada mdquina, donde se lista las ordenes 

de produccidn asignadas, el producto, numero de pedido, cliente y el tiempo estimado de 

fabricacidn.

Luego de seleccionada y determinada la secuencia de fabricacidn, se emite un programa 

de Produccidn por Mdquina.

1. Cliente

2. Referencia de la orden de Compra
3. Fecha de solicitud, recepcidn y estimada de entrega

4. Producto
5. Cddigo del producto

6. Cantidad.

Los procesos de planificacidn y programacidn de produccidn se elaboraban en funcidn a 
normas establecidas, como se lo muestra en el diagrama de flujo de documentos cuando 

el cliente generaba un pedido d existia un requerimiento para mantener inventarios.

Luego de receptado un pedido, ventas generaba una Nota de Pedido Interna, asign&idole 

un control secuencial de identificacidn del Pedido, donde ademds se registran los 

siguientes datos :



Emision de Ordenes de Producdon

Requisition de Materia Prima

Control de los procesos

Registro de Production Diaria

Registro de Tiempo Improductivo

Informe de Production Diaria
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Para el control de los procesos de fabricacidn, se establecio una hoja de control donde 

cada operador de maquina diariamente registra en cada tumo el niimero de orden de 

produccion, product©, cantidad fabricada, cantidad de desperdicio, horas reales de 
operacidn, horas improductivas y causas de tiempo improductivo.

Con el propdsito de obtener niveles de eficiencia y productividad, se procede a registrar 

la produccidn ingresando los siguientes datos :

Se emiten las Ordenes de produccidn seleccionadas y se adjuntan al programa de la 
maquina, en relacidn a la secuencia de la fabricacidn.

En cada orden de produccidn se detalla el producto a fabricar, material a utilizar y 
especificaciones tdcnicas de fabricacidn.

1. Fecha
2. M&quina

3. Tumo

4. Operador
5. Niimero de Orden

6. Cantidad fabricada
7. Cantidad de desperdicio

8. Horas netas usadas.

Al emitir una Orden de Produccidn, se genera una requisition de Materia Prima a 
utilizarse en su fabricacidn, con la finalidad de controlar la cantidad real de material 

empleado en la mismay determinar el cost© de fabricacidn de la Orden.

Nos permite determinar las causas y el tiempo de interrupcidn de la produccidn, se 
registra la fecha, mdquina, tumo, operador, el niimero de Orden, causa de tiempo 
Improductivo y horas de tiempo perdido.

Nos permite realizar un control diario de la produccidn por maquina dentro de un 

periodo determinado. Lista las cantidades fabricadas por fecha, tumo, operador y Orden 

de Produccidn en unidades de stock y en kilos. Ademds detalla el producto, cliente, 
pedido y presenta la cantidad de scrap generado y las horas utilizadas.



Informe de Tiempo Improductivo Diario

Estado de la Orden

Detalle de Produccion por Producto

Analisis de los Resultados

Produccion por Cliente

Producdon por Operador

Analisis de Tiempo Improductivo por maquina
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Nos permite realizar un control diario de las causas que produjeron la interrrupcidn de la 
produccidn y el tiempo que estuvo parada la m&quina dentro de un periodo determinado.

Determina las condiciones de fabricacidn en que se encuentra una Orden, detailando la 

cantidad fabricada a la fecha y la cantidad de material utilizado.

Con el registro de la produccidn, se elaboraron informes automatizados, que nos pennite 

determinar condiciones de rendimiento y productividad.

De acuerdo a los estdndares de mAquina se obtiene el tiempo estimado de fabricacidn del 

producto, el mismo que comparado con su tiempo real determina la desviacidn 

porcentual correspondiente.

Los resultados obtenidos son retroalimentados a las secciones correspondientes para las 

verificaciones y correcciones respectivas.

Nos permite determinar las causas que originaron la interrrupcidn de la produccidn y el 

tiempo que estuvo parada la mAquina dentro de un periodo.

Se emite un reporte de produccidn detallado por Cliente y Producto, listando las 
cantidades fabricadas en kilos. Ademas presenta la cantidad de scrap generado, las 

boras utilizadas y el rendimiento (Kg/Hrs) dentro de un periodo determinado.

Se emite un reporte de produccidn detallado por producto, listando las cantidades 

fabricadas en unidades de stock y en kilos. Ademds presenta la cantidad de scrap 

generado y las boras utilizadas.

Se emite un reporte de produccidn detallado por Operador y Producto, listando las 

cantidades fabricadas en unidades de stock y en kilos. Ademds presenta la cantidad de 
scrap generado, las boras utilizadas y el rendimiento (Kg/Hrs) dentro de un periodo 

determinado



Resumen de Production por Linea de Productos

Resumen de Production por Cliente

Resumen de Production por Maquina

Resumen de Tiempo Improductivo
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Se emite un reporte sumarizado de las causas que originaron la intenrupcidn de la 

produccidn y el tiempo que permanecieron fuera de servicio las m&quinas, durante el 

periodo de analisis.

Se emite un informe sumarizado de produccidn por linea productos listando las 
cantidades fabricadas en unidades de stock y en kilos. Ademds presenta la cantidad de 

scrap generado, las horas utilizadas y el rendimiento (Kg/Hrs) dentro de un periodo 

determinado.

Emite en forma sumarizada las cantidades fabricadas en kilos, scrap generado, horas 

utilizadas, rendimiento general de m6quina(Kg/Hrs) y el correspondiente porcentaje de 

scrap.

Se emite un reporte de produccidn sumarizado por cada Cliente y Product©, listando las 
cantidades fabricadas en unidades de stock y en kilos. Ademds presenta la cantidad de 

scrap generado, las horas utilizadas y el rendimiento (Kg/Hrs) dentro de un periodo 

determinado.
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CONCLUSIONES

Con las medidas aplicadas se han alcanzado los siguientes logros :

• Intemas

• Extemas

31

• Exist© una coordinacidn de los pedidos en fiincidn a los tiempos de recepcidn y 

entrega de los mismos, ademds se ha determinado un tiempo aproximado de entrega de 

15 dias a lafecha de recepcidn* estableciendo una priori dad a los que corresponden a 

los clientes tipo “A”.

• En el caso de Productos terminados se establecid un control periddico de las 

existencias de 15 dias, informe que es generado automaticamente por el departamento 

de produccidn para atender la demanda de un mes.

• La automatizacidn de la planificacidn de la produccidn y el control del proceso 
productive permitieron conocer la produccidn en tiempo real, la cantidad de 

produccidn en proceso, el estado y costo de una orden de produccidn.

Existen situaciones que pueden ocacionar desfaces en las medidas aplicadas, como se 

detallan a continuacidn :

Si bien es cierto que se alcanzaron los objetivos en la coordinacidn de la implementacidn 

de los controles entre las dreas de ventas, compras y produccidn, no se logrd la 
integracidn en forma global, ya que no existe la apertura desde la alta gerencia hacia los 

niveies de jefatura en la aplicacidn a las soluciones planteadas, por el tipo de 

administracidn con que se manejaRoesplast.

Retraso en la entrega de materiales por parte de los proveedores 

Cambios en las politicas gubemamentales
Creacidn de nuevos aranceles.

Prondsticos incoirectos 

Capacidad Financiera 
Maquinaria fuera de servicio.

• Se puede conocer en un periodo determinado las condiciones de rendimiento, 

utilizacidn y productividad de la mano de obra y de la capacidad de maquina 

instalada.

• Con la implementacidn del control de mercaderias en transit© en el proceso de 
mantenimiento de los Inventarios de materias primas importadas, se pudo conocer cual 

es el estado de un pedido de importaciones y se planted una politica de stock de dos 

meses, ya que el tiempo de antelacidn de los proveedores es de 45 dias.
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ROESPLAST S.A.

19-Abr-97

200No.Pedldo

STOCKFecha Orden 25-Feb-97

Fecha Pedldo 07-Feb-97

Direccidn07-Feb-97Fecha Recep.

15-Feb-97Fecha E/Entrega

SGLA73000001Cddigo del Product©

Lam.DZLuz 1215x605mm. Std.

1,00

3000Uni dadCantidad a producir

2.997Kilos

Extrusora JohnsonMaqulna Asignada:

Especificaciones Tecnicas:

Cantidad°/oMaterial a Utilizarse

3,00LOWILITE 77 0,10SMVESTACW00002

3,00LOWILITE 55 0,10SMVESTACW00001

3,00TINUVIN 302 0,10SMVESTACG00001

2.988,01PS CRISTAL STYRON 678-D 99,70SMVPSCRDQ00002

2.997,00100,00Total:

12^3

Firma Autorizada

38

Descripcion del Product© 

Peso del Product© (Kg)

Horas

Estimadas 

de

Cliente

Ciudad : GUAYAQUIL

: POLIMALLA

Orden de 

Produccion No.
3057 

_________



MATERIAL A UTILIZARSE FOR ORDEN DE PRODUCCION

Del 22 al 28 de Febrero de 1.997 19-Abr-97

Fecha No.PedldoNo.Orden Cliente

Material a utilizarse % Material Cant. Material

Maquina : Extrusora Johnson

3057 25-Feb-97 200 STOCK

SGLA73000001 Lam.D/Luz 1215x605mm.Std.Id. Producto: 3.000Cant.a Producir

SMVESTACG00001 TTNUVIN 302 0,10 3,00

SMVESTACW00001 LOWILITE 55 0,10 3,00

SMVESTACWD0002 LOWILITE 77 0,10 3,00

SMVPSCRDQ00002 PS CRISTAL STYRON 678-D 99,70 2.988,01

Total : 2.997,00

3057A 25-Feb-97 200 STOCK

SGLA73000002 Lam.D/LuzT/Hielo 1215x605mm.Std Cant.a ProducirId. Producto : 2.000

SMVPSCRDQ00002 PS CRISTAL STYRON 678-D 99,70 1.994,00

SMVESTACG00001 TINUVIN 302 0,10 2,00

SMVESTACW00001 LOV-.TLITE 55 0,10 2,00

SMVESTACWD0002 LOWILITE 77 0,10 2,00

Total: 2.000,00

3058 25-Feb-97 200 STOCK

SGLA74000016 Lam.P/Bano T/Hielo 1600x600mm.SId. Producto: 300Cant.a Producir

SMVESTACWD0002 LOWILITE 77 0,10 0,68

SMVPSCRDQ00002 PS CRISTAL STYRON 678-D 99,70 672,98

SMVESTACG00001 TINUVIN 302 0,10 0,68

SMVESTACW00001 LOWILITE 55 0,10 0,68

Total: 675,00

3058A 25-Feb-97 200 STOCK

SGLA74000017 LanxP/Bano TZHielo 1600X700mm.SId. Producto : 300Cant.a Producir

SMVESTACG00001 TINUVIN 302 0,10 0,80

SMVESTACW00001 LOWILITE 55 0,10 0,80

SM VEST AC V700002 LOWILITE 77 0,10 0,80

SMVPSCRDQ00CI02 PS CRISTAL STYRON 678-D 99,70 792,62

Total: 795,00

39
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ANALISIS DE PRODUCCION POR CLIENTE

19-Abr-97Del 25 al 26 de Febrero de 1.997

Producto

No.OrdenFecha

STOCK

mails #03 A

Mai la #03A GrisSGMA03A00001

79,3326-Feb-97 51 714 18 9,003O53A

714 18 9,00 79,33Subtotal: 51

714 18 9,00 79,33Total x Producto: 51

Lamina* difusoras de luz

SGLA73000001 Lam.D/Luz 1215x605mm.Std.

25-Feb-97 159,84800 799 200 5,003057

160,471.526 1.524 120 9,5026-Feb-97 3057

187,31110 4,0026-Feb-97 750 7493057

18,50 166,10Subtotal: 3.073 4303.076

166,103.073 430 18,50Total x Producto : 3.076

47

Cant! dad 

(Und)

Horas 

Utilizadas

Cantidad 

(Kg)

Scrap

(Kg)

Rendlmlento 

(Kg/Hrs)
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RESUMEN TIEMPOIMPRODUCTIVO

Mes: Del 22 al 26 de Febrero de 1.9

Maquina Horas

FALLAS MECANICASTTEO1

Extrusora TrikerE03 5,00

Subtotal ... 5,00

TTE05 PRITKBA DE KLMERL4I.

Extrusora JohnsonE01 2,50

Subtotal... 2,50

CAMBIO DE CALIDAD (LIMPIEZA)thoi

Extrusora JohnsonE01 8,00

Subtotal... 8,00

UI02

3,50E01

3,50Subtotal ...

CAMBIO DE MEDLDATTI03

Extrusora Johnson 3,50E01

Subtotal... 3,50

TTI13 INICIO DE TURIN O

E01

E03

Subtotal... 5,75

FIN DE TURNO ¥ LIMPIEZATU14

Extrusora TrikerE03 0,50

Subtotal ... 0,50

28,75Total ...

52
Pagina... 1

Extrusora Johnson

Extrusora Triker

5,00

0,75

EST.ABn.IZAR MAQUINA

Extrusora Johnson
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