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PescripcionTAPA POTE 30 Y 60 ML Mezcla realizada Por Control De Produccion
BIOSPHARE O/C N©°:1189 Inicio Ot
Fecha Emisién 07/04/2021 [Nombre Inyectorista
Nombre Del Articulo TAPA POTE 30 Y 60 ML Turno
Cédigo 485-8000UVTAP-14 Fecha Fecha
Cantidad 1000 Cantidad
F.Entrega Prometida !/ Hora Malas Proceso
Plano Término Ot
Maguina 8 Firma Suma Total b 4 L i
» hrs hrs rs hrs rs
Cido 22  |Cavidad Molde 3 Tpo onnm._n__._w__z ¥ ol ma_oﬁ:_ | [l T
ampio ae W0
Molde N° g Revisado Por ; _ Cargo Ot _ F _ mw man_ﬂm mm Mmi_.__w mw w;m_Wm%oﬁ:ﬁ o
: i impieza de Boguilla a e Materia
Cliente 0 Contacto |MARITZA ABURTO
— APROBACION INICIO PRODUCCION | cantidad de PNC en Proceso Disposicién Final Scrap
Materia Prima Nombre Codigo Peso iabin ool Be: Gl e
Control De Calidad Final  causaPNCFinal _ Causade PNCProceso |
POLIETILENO DEALTA  |1006005 5500,000 —.a Fecha Aprueba Lote -~ Temperatura m... - Defocio de Mokde m
- Material - Utiliza Material Scrap
s 0,000{Kg | Hora Rechaza Lote - Materia Prima - Temperatura Maquina [ |
Kg| Aql SI - Operario m - Operador(Manipulacién) [~
e NO Malas D - Molde / Cliente[ || - Parametros o
Kg : : - Temperatura de Molde [~
Disposicion m.:m_.mn..m_u , - Defecto de Méquina -
Total Kilos Kg | DetalleDePieza | Informe C.C a Cliente - OtroNo Clasificado [
6r | Met.utilizado| INYECCION Sl NO
Gr Dimetro m.mmm.me Nombre Control De Calidad £
Peso Pieza| 4.9
Gr| Altura Pieza|12.5 Fecha
VERDE 20,000 | Gr i Hora
Gr Firma
Fecha Termino Final Taller
Gr
G _ § .t _
Peso Pieza YT !




/A

e [ ] =
=l O sl vrden De Trabajo [ " 8457 | Pégina 1
oo FU NS M Bersion 03 /2019
Pescripcion POTE 30 ML Mezcla realizada Por Control De Produccion
BIOSPHARE O/C N©°:1189 Inicio Ot
Fecha Emision 07/04/2021 Nombre Inyectorista
Nombre Del Articulo POTE 30 ML Turno
Cédigo 506-POTEGOML-14 Fecha Fecha
Cantidad 1000 Cantidad
F.Entrega Prometida !/ Hora Malas Proceso
Plano Término Ot
Méquina 17 Firma _m.._:n Total
rs i_a Th hi rs nrs
Ciclo 23 Cavidad Molde 1 _ Wﬁcﬁ% - _M " " _ Wl i
ampio ge e eparacion
Molde N° 0| Revisado Por _ Cargo Ot 4 F _ ww Limpieza de ._.oi___._u 05 Rm_ﬂwmﬂm%o_msﬁ »
E ST S Limpieza de Boguilla 06| Fal e Material
Cliente 0 Contacto |MARITZA ABURTO
— — APROBACION INICIO PRODUCCION | cantidad de PNC en Proceso Disposicién Final Scrap
Materia Prima Nombre Cadigo Peso Nombre Control De Clidad e
Control De Calidad Final  causaPNCFinal  Causade PNCProceso |
Resina 1 PEAD BRASKEM GF4950 GF-4950-R 11800,000 Kg Fecha >—=-=Dg Lote - Temperatura R Defecto de Molde
i GF-4950-R 0,000 I K Rechaza Lote - Material - Utiliza Material Scrap
: 9 | Hora - Materia Prima - Temperatura Maguina  [—_|
Kg|_ Aql SI - Operario m - Operador(Manipulacion) u
Resina 2 Firma NO Malas D - Molde / Cliente[ || - Parametros f
Kg Di icién Final Scrap - Temperatura de Molde U
- , Spos = — - Defecto de Maqui
Total Kilos Ko [~ Pe@llcPePieza | Informe C.C a Cliente i eh0 o i m
i |Diametro Base{50 - i =
P Nombre Control De Calidad m i i
igm Gr Peso Piezal 9.1 i i “ @
Gr| Altura Pieza|37 Fecha : _
w_m.mnu%o " |{mastereaTcH BLANCO € [CMB-6 20,000 | Gr Hora |
Expa Gr Firma
Fecha Termino Final Taller
uv Gr
G — / / —
Peso Pieza [is0] ©F !
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5 CERRILLOS LTDA. ) 8459 ¢
Pescripcion SELLO PARA POTE 30 Y 60 ML Mezcla realizada Por Control De Produccion
BIOSPHARE S.A. O/C N°:1189 Inicio Ot
Fecha Emision 07/04/2021 Nombre Inyectorista
Nombre Del Articulo SELLO PARA POTE 30 Y 60 ML Turmo
Cédigo 675-PELD-4CAV-19 Fecha Fecha
Cantidad 1000 Cantidad
F.Entrega Prometida !/ Hora Malas Proceso
Plano Término Ot
Maquina 5 Firma Jm:.sm Total Lz L
= R Firs N Thrs s s -y
Cido 20 |Cavidad Molde 4 Tpo oomn_u._m_z au v o ol o [ L F i
ambio ae vioiae eparacion
Molde N g  Revisado Por . e _ F _ 02| Limpieza de Tomilo |05 u_mma%a_m:, ¥
: 103 | Limpieza de Boquilla 06| Falta de Materia
Cliente 0 Contacto |GONZALO ANGULO
m— m— APROBACION INICIO PRODUCCION | cantidad de PNC en Proceso Disposicion Final Scrap
Materia Prima Nombre Cadigo Peso Nesithes Caritrol Be Chikdag e
Control De Calidad Final causa PNCFinal Causa de PNC Proceso [
POLIOETILENO DE BAJA 3000,000 |Kg | Fecha Aprueba Lote - Temperatura m - I zn“a% ]
- Material - Utiliza Material Scrap ]
0,000 §Kg | Hora Rechaza Lote - Materia Prima - Temperatura Maquina ||
Kag|. Aql SI - Operario m - Operador(Manipulacién) [~ |
il NO Malas D - Molde / Cliente[_|| - Parametros o
Kg Disposicion Final Scrap - Temperatura de Molde [~ |
" ———t -D Méqui P
Total Kios Ko | Derlle pePleza ] Informe C.C a Cliente "OroNo Glastcads [
i NO []
6r |_Met.Utilizado| INYECCION SI_
Pigme Gr |Diametro m.mmm 43 Nombre Control De Célidad
Peso Pieza| 2.3
Gr| Altura Pieza|7 Fecha 4
ﬂuuuﬂ—.am g Gr Hora o
_ Expan Gr Firma
Fecha Termino Final Taller
uv Gr
. G / /
Peso Pieza R | | J
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Pescripcion CILINDRO BLANCO GLOBULOS Mezcla realizada Por Control De Produccion
BIOSPHARE 0O/C N©°: 1189 Inicio Ot
Fecha Emision 07/04/2021 Nombre Inyectorista
Nombre Del Articulo CILINDRO BLANCO GLOBULOS Turno
Cédigo 403-SOPL-GLOB-13 Fecha Fecha
Cantidad 2000 Cantidad
F.Entrega Prometida !/ Hora Malas Proceso
Plano Término Ot
Maquina 17 Firma Suma Total rw L 3
rs N hrs rs rs
Ciclo 14  [Cavidad Molde 1 _H.M conn_unw_azﬂ_n £ ] " ] y
ampio ae mvoiae eparacion
Molde N° ¢ Revisado Por _ Cargo Ot _ F _ Wsu_mNm de ._.oi__._o 05 Rm_mzm%o__,ﬁw_ﬂ "
: ow mpieza de Boquilla 06| Falta de Material
Cliente 0 Contacto |MARITZA ABURTO
— — APROBACTON INICIO PRODUCCION | cantidad de PNC en Proceso Disposicién Final Scrap
Materia Prima Nombre Codigo Peso Nombre Control De Célidad ]
Control De Calidad Final Causa PNCFinal  Causa de PNCProceso
- PEAD BRASKEM GF4950 GF-4950-R 10000,000 §Kg | Fecha Aprueba Lote - Temperatura m - wm_ﬂ.mgn_r a_w z_o__mm B
” - - Material - Utiliza Material Scrap B
| e 0,000 §Kg | Hora |Rechaza Lote - Materia Prima - Temperatura Maquina |
) Kg|_ Aqgl SI - Operario m - Operador(Manipulacién) [ |
Resina 2 Firma NO Malas D - Molde / Cliente[ ]| - Parametros o
Kg . HE—— - Temperatura de Molde [~
Disposicion Final Scrap - Defecto de Maquina [
Total Kilos Kg| Defalle De Picza Informe C.C a Cliente - Otro No Clasificado ™=
= NO
Gr |_Met.Utilizado| SOPLADO S1 —
Diametro Base|24 " i
P Nombre Control De Calidad
S Gr Peso Pieza| 3.2
Gr| Altura EmNmﬂma Fecha
Master i
batch MASTERBATCH BLANCO C |[CMB-77-13 20,000 I Gr Hora
mxvm...l Gr Firma
Fecha Termino Final Taller
uv _ Gr
: " o
Peso Pieza L ™ -
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PescripcionTAPA CILINDRO GLOBULO Mezcla realizada Por Control De Produccion
BIOSPHARE O/C N°:1189 Inicio Ot
Fecha Emisién 07/04/2021 Nombre Inyectorista
Nombre Del Articulo TAPA CILINDRO GLOBULO Turno
| Codigo 417-PEHDAD-TGL-13 Fecha Fecha
Cantidad 2000 Cantidad
F.Entrega Prometida !/ Hora Malas Proceso
Plano Término Ot
Maquina 12 Firma Suma Total -
hrs N hrs rs hrs h
Ciclo 18 Cavidad Molde 4 _.qﬂ.mnoo_wn.un&az _a_ oﬁw . I _z _ i
. ampio ae Molae eparacion
Molde N° ¢ Revisado Por _ Cargo Ot 4 .—u _ _r._.,:u_ﬁm mm Wd_.:__ﬂw mm w.xm__w_ﬁmﬂ._n__.w_-..ﬂ »
: cm impieza de Boquilla a e Materia
Cliente 0 Contacto |MARITZA ABURTO
- — APROBACION INICIO PRODUCCION | cantidad de PNC en Proceso Disposicion Final Scrap
s s _Mowe o Pose Nombre Control De Clidad i
Control De Calidad Final  causaPNCFinal  Causa de PNCProceso |
4 POLIETILENO DE ALTA 1006005 3600,000 Kg Fecha >ﬂ-—.—ﬂg Lote - Temperatura - Defecto de Molde
g 1006005 0,000 1K |IRechaza Lote - ZR%_.W_ - Utiliza Material Scrap
L 9 | Hora - Materia Prima - Temperatura Maquina |
POLIETILENO HDPE 880 |110526 2,070 §Kg | _. Aql SI - Operario m - Operador(Manipulacién) [~ |
Resina 2 e No___ Malas D - Molde / Cliente[ ]| - Parametros -
0,000  Kg d - Temperatura de Molde =]
| Disposicién Final Scrap ___| - Defecto de Maquina [
Total Kilos Kg |EFII Informe C.C a Cliente - Otro No Clasificado
- NO L]
Gr | Met.Utilizado| INVECCION S1
i Diametro Base| 23 = E o b E ™
Pigmentd Nombre Control De Calidad : 1.
g Gr Peso Pieza| 0.7
Gr| Altura Pieza 6.5 Fecha
Master
batch MASTERBATCH BLANCO C |CMB-6 10,000 § Gr Hora
Expan Gr Firma
Fecha Termino Final Taller
uv — Gr
. i _ / / _
Peso Pieza T




