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Resumen

El presente articulo de revision analizo un sistema de produccion sin organizacion, control y gestion
en el desarrollo y ejecucion de los procesos relacionados con la obtencion del producto final, por lo
que se establecio la planificacion de operaciones, eficiencia de la produccion, el uso de la MO, costos
reales de fabricacion; uso de indicadores de eficiencia implementados para medir la capacidad efectiva
de la planta instalada, el control en la marcha, la lista maestra en bodega que asegura la disponibilidad
en cantidad y calidad de materia prima, suministros y materiales, el pronostico de ventas es la entrada
del plan maestro de produccion de pérdidas y ganancias, que entrego un horizonte a corto plazo de
la operacion financiera y apalancando el funcionamiento empresarial. Posterior a un analisis DAFO se
obtuvo el desarrollo de herramientas, dando paso a la toma de decisiones y control de la planificacion,
ejecucion y medicion de gestion productiva.
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Abstract

This review article analyzes a production system without organization, control and management in
the development and execution of processes related to obtaining the final product, so that operations
planning, efficiency of the production, the use of MO, actual manufacturing costs; use of efficiency indi-
cators implemented to measure the effective capacity of the installed plant, on-the-fly control, the ware-
house master list that ensures availability in quantity and quality of raw materials, supplies and materials,
the forecast of sales is the entry of the profit and loss production master plan, which delivers a short-term
horizon of the financial operation and leverages business operation. After a SWOT analysis, the develo-
pment of tools was obtained, giving way to the decision-making and control of the planning, execution
and measurement of productive management.

Keywords — Production; Forecast; Planning; Efficiency; Capacity.

ISTCT / Revista Investigacion Tecnologica



La aventura de descubrir

INTRODUCCION

El presente analisis se enfoca en PROSERGRAF
Sociedad Civil y Comercial es una compania fun-
dada en 1997, esta dedicada a la fabricacion de
empaques termoformados de pvc y exhibidores
de productos en metal y madera. La fortaleza de la
compania se fundamenta en cuatro pilares: inno-
vacion y enfoque al cliente, tecnologia de punta
parala produccion, el talento humanoy aplicacion
de buenas practicas de manufactura, bajo estan-
dares de calidad, los cuales no son explotados en
Su capacidad total. La mision empresarial es ser
una compania eficiente e innovadora, que elabora
productos de calidad para satisfacer las necesida-
des de los consumidores nacionales y fomentar el
desarrollo de sus empleados. La vision es conso-
lidarse como una compania lider en distribucion
de empaquesy exhibidores; comprometida con el
desarrollo del aparato productor nacional, de sus
colaboradores vy la responsabilidad con el medio
ambiente.

En vista de la inestabilidad del mercado na-
cional por los diferentes agentes economicos, la
deficiente administracion organizacional y la ges-
tion artesanal con la que se produce, ha hecho ne-
cesario implementar un sistema de planificacion,
gestion y control de la produccion disenado para
PROSERGRAF, adecuado a las nuevas tenden-
cias del mercado que priorice el uso racional de
las materias primas utilizadas, que controle gastos
con base a un analisis de costos, que realice una
planificacion de ventas con altos porcentajes de
aciertos que mantenga la calidad de sus produc-
tos y asi fortalecer sus operaciones.

La ausencia de un plan maestro de produccion
de PROSERGRAF ha hecho que no se pueda de-
terminar que se va producir, tiempos de produc-
cion, cantidad de horas extras a pagarse por la
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mano de obra, control de inventarios, las tasas de
subcontratacion y otras variables.

Sin los indicadores de eficiencia para deter-
minar la capacidad de los procesos genera una
desventaja competitiva para PROSERGRAF, por
esto es de prioridad y de alto beneficio la imple-
mentacion de un sistema de planificacion, gestion
y control de la produccion disenado para la em-
presa, que permita mejorar el uso de los recursos
para la elaboracion del producto final.

El objetivo general se basa en implementar
un sistema de planificacion, gestion y control de
la produccion utilizando un MRP para la empresa
PROSERGRAF, basandose en los siguientes obje-
tivos especificos:

- Determinar la capacidad, establecer metas y
evaluar la eficiencia de los procesos de produc-
cion en PROSERGRAF.

- Elaborar una lista maestra: de materias primas,
materiales, suministros y producto terminado, re-
ducir stock y planificar el suministro de materias
primas, materiales e insumos para la produccion.

- Desarrollar un pronostico de ventas para el
sector comercial del producto final y sus deriva-
dos, en donde, se de prioridad al uso racional de
los materiales e incremento de la rentabilidad.

- Disenar un informe de produccion diario para
evidenciar los datos que se generan diariamente y
observar las tendencias en el tiempo.

- Disenar un sistema de control de produccion
en donde se dé seguimiento del cumplimiento vy
se realicen los analisis de las causas por las cuales
no se cumplen los objetivos de produccion.

Revista Investigacion Tecnologica / ISTCT
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METODOLOGIA

La elaboracion del presente trabajo se realizo
mediante investigacion descriptiva, investigacion
de campo, diagramas de flujo, diagramas de pro-
cesos de cada area, elaboracion de formatos que
permitio recolectar informacion, levantamiento de
procesos y entrevistas que determinaron la pro-
ductividad de la empresa, con base en el terreno,
materiales, maquinasy mano de obra.

Por lo que se desarrollo un trabajo de campo
en los procesos de Blister y Metal-Mecanica, en
donde se habia determinado por medio de inves-
tigacion descriptiva y entrevistas al personal de
operacion y administracion los siguientes datos
numericos, de cada turno:

. Metas de produccion (unidades)
. Materia prima empleada (kilogramos)
. Material desperdiciado (kilogramos)

o Capacidad maquina (producto terminado
por unidad)

Estos valores se registraron en documentos
fisicos sin realizarse gestion alguna; es decir sin
identificar el proceso, evaluar y controlar, se alma-
cenaron unicamente costos por orden de produc-
cion.

Se realizo la codificacion de los productos ter-
minados (20 000) y materia prima (10 000), se visi-
to la linea de produccion en los diferentes turnos
para recabar informacion, que emite el operador a
cargo del turno en donde hacia uso de la codifica-
cion enviada por sus clientes y se guiaban a partir
de los volumenes enviados a procesar para esta-
blecer la cantidad de cuanto debe producirse.

Se considero el diseno e implementacion de
un software que desarrolle un MRP, con la finali-
dad de planificar, a mas de gestionar todo el sis-
tema con reportes diarios que al inicio se realiza-
ba de forma fisica (elaboracion de formatos) para
determinar la receta de cada producto terminado,
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como es el caso de un Empaque de Vogue, ésta,
para su empaquetado consumia: gr de goma +
PVC (diferente espesor). Determinado los compo-
nentes se procedio a digitalizar la informacion con
el apoyo de Excel para obtener resultados en de
capacidad, produccion, cumplimiento de metas,
producto terminado, material de reproceso, uso
irracional de materia prima.

Al haber determinado la capacidad con base a
la recoleccion diaria de los valores obtenidos en
cada turno, se procedio a calcular Materia Prima
desperdiciada, Mano de Obra sobredimensiona-
da, dando paso al calculo en cuanto al rendimien-
to del hombre y las maquinas.

Se disend en ACCESS, una plataforma dinami-
ca que abarque todo lo que interviene en la ca-
dena de suministro Materia Prima (ingreso), Trans-
formacion (uso de insumos, materiales, materia
prima) y Producto Terminado (unidad empacada
lista), se buscod almacenar informacion que per-
mita conocer la trazabilidad de cada proceso el
mismo que al vincularle con Excel tuvo la facilidad
de arrojar indicadores que permitieron controlar el
cumplimiento de metas eficientes por determinar,
capacidad de las maquinas, capacidad del ope-
rador, reprocesos, etc. Asi también se considero
el control frecuente de los factores que impiden
alcanzar el objetivo de produccion, viendo la ne-
cesidad de establecer filosofias de mantenimien-
to, seguimiento de la produccion, re ubicacion de
procesos previa determinacion del tipo de pro-
duccion.

Se obtuvo datos como tiempo estandar, con
base al levantamiento de procesos de las dos
areas a estudiarse, se reduce contenido de trabajo
y tiempo improductivo.

Como apoyo en la gestion y planificacion de la
produccion de la empresa se generd un diagrama
de flujo, visto en la Figura 1, que visualizo la distri-
bucion de actividades generales con sus respec-
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tivos actores, permitiendo identificar entradas y
salidas de informacion, genero reportes y definio
puntos de decision con base a informacion de
pronosticos y de pedidos

Se resalto la importancia de mantener esta he-
rramienta para determinar la capacidad de pro-
ducciony su dependencia con la lista maestra de
materiales.
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2.1. Diagramacion de Procesos del
Sistema de Gestion y Planificacion.

En este trabajo se diagramo el Sistema de Ges-
tion de Planificacion basado en la distribucion de
actividades esenciales y su interrelacion, identifi-
cando entradas, transformacion, salidas, actores y
el respectivo aseguramiento de la calidad de los
productos de PROSERGRAF.

Produccién Ventas

Gerente Operativo Bodega

:

1. Revisar la capacidad de
inventario (Mrondotico)

2. Ruvisar la dumadad Jde
aliontoa

!

11 Reportar diadamentea 1a
producciin

3 Realzar un anilsis de
finanzas

J

4. |denSficar la cadena de
suministro, aoquisiciones,

doscmpoiio dd provocdor

S. Planear las ventas y
operaciones (Plan
Agregado)

7. Reviear la planificacion
del programa de praduccion

lef—] humanos (planticacién del

12. Reportar diadamente el

6. Organizar los recursos consumo

poraonal)

13 Repuilar despachus

maestro

2. Rovicar ol plan do
requerimiento de materiales

9. Planear y ojecutar ol plan j«

:

11. Reportar diaramente ol
producto terminado

15. Reporiar diariamente
reprocesos

.

Figura 1: Diagrama de Flujo del Sistema de Gestion y Planificacion
Fuente: Autoria Propia
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2.2. Codificacion de productos terminados y materia prima

La codificacion de productos terminados y de materia prima, fue primordial para controlar, planear
las ventas, operaciones que alimentaran al MRP, se muestra en la Figura 2 parte del levantamiento de
produccion en cuanto al producto terminado.

PRODUCTO TERMINADO
PRODUCTO lerturno | 2doturno | Serturno Total
cop FAMILIA ITEM PRESENTACION  Ju. PLancHA |unid. [cajas |unid [cajas|unid. [cajas|unia trad unid. | cajas
20001] Deborah-Casa Miller Base Liquida Confort Uft B.T.sanduche |C. Tarsis
20002| Deborah-CasaMiller | ~ Baseliquida2iOrePerfect ~ |B.T.sanduche |C.Tarsis | | B e — .
20003] Deborah-Casa Miller Base en Polvo Newskin B.T. sanduche |C. Tarsis
20004] Deborah-Casa Miller Base en Polvo Cipria Ultrafino B.T.sanduche |C. Tarsis |
20005] Deborah-Casa Miller Corrector orejas B.T.sanduche |C. Tarsis
20006| Deborah-Casa Miller Fondo de Tinta B.T.sanduche |C.Tarsis | | |
20007] Deborah-Casa Miller Labial Shine B.T. sanduche |C. Tarsis
Deborah-Casa Miller Labial Rosseto Atomic Red B.T. sanduche |C. Tarsis
20009| Deborah-CasaMiller | ~ Ldpizdelsbios-ojos  |BT.sanduche |C.Tarsis | | S AR R
20010 Deborah-Casa Miller Lapiz lipliner Lablos B.7. sanduche |C. Tarsis
,2,991,1], _Deborah-Casa Miller | Lipiz de ojos Extra Eye pencil Waterproof _ |B.T. sanduche |C.Tarsis | [ E— - - S B -

Figura 2: Codificacion de Productos terminados (2 000)
Fuente: Autoria Propia

2.3. Levantamiento de produccion de la planta.

En las entrevistas que se realizaron a las diferentes areas de la planta se recopilo informacion, que
permite establecer el objetico de produccion de la empresa, vease la Figura 3.

INV. INICIAL

Fecha: 30/5/2016 DIiA MES REPROCESO
PRODUCCION ORJETIVO T T e S —.-
PRODUCCIONDIARIA 288000 U e e e B
PRODUCCION DIFERENCIA 2650,0 u
% CUMPLIMIENTO 1103 % I ................................................................................................................
% DIF. CUMPLIMIENTO 103 % | 22 OSSOt s
OBJETIVOS DIAS PROD 22,0 03 %
Cp Objetivo T6075 Wik RelociSrkglhxh oo
Cp Real 1775,0 u/h| | 443,8 kg/hxh |
CONSUMO MAT. PRIMA 28300,00 wu
INVENTARIO FINAL 2830,00 wu
EEMP/TP 99,65 %
Ef. Capacidad 110,29 %

Figura 3: Produccion objetivo (unidades)
Fuente: Autoria Propia
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2 4. Cantidad de pedido (EOQ).

En el presente trabajo se realizd una gestion
de inventarios, en donde se determina puntos de
pedido, de reorden, cantidad y stock de seguridad
(Render, 2014).

La cantidad de pedido (EOQ), somo se aprecio
en la Ecuacion 1, minimiza los costos totales de
lanzamiento de almacenamiento, de esta manera
se fortalece la cadena de suministro, se conside-
ro como una técnica de control de inventarios, en
donde se estable los siguientes supuesto:

La demanda es conocida, es constante e inde-
pendiente de decisiones de otros articulos.

Eltiempo de entrega es conocido y consistente.

La recepcion de inventario es completa en su
totalidad.

Los costos variables son el de preparaciony al-
macenar el inventario de tiempo.

No existen faltantes por colocar ordenes de
compra a tiempo.

En donde:
o D. Demanda, unidades por ano.
o S: Costo de emitir una orden

° H: Costo asociado a mantener una unidad
en inventario en un ano

° Q: Cantidad de ordenar

Esta formula se alinea a la Figura 4, en
donde se observo el ciclo de material.
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Inventario
promedio
(Q*2)

N\ 7
X

Tamafio _]

Orden
@)
optima

Punto de
Re-orden = = =
(ROP)

\

\

—_—]

Lead Time

Figura 4: Ciclo de un material
Fuente: Render & Heizer

2.5. Pronosticos (HOLT WINTERS).

Los pronosticos de venta para el desarrollo
de la planificacion de la produccion en PROSER-
GRAF se los realizd desestacionalizando la de-
manday un de analisis de series de tiempo de Holt
Winters (Render, 2014). Con este andlisis se gene-
ro el pronostico para el periodo proximo, los datos
de entrada, demanda de 12 meses anteriores al
periodo a pronosticar y como salida el pronosti-
Co para el siguiente mes de produccion. Con esta
informacion se cred una base de datos mensual
de ventas que alimento a un registro de la canti-
dad vendida. La base de datos que se desarrollo
en Access tiene una conexion con Excel, Access
registro datos dando paso a sucesos historicos y
en la hoja de Excel se realizo el prondostico. Si los
datos mostraban una tendencia o si se conocia
sobre la tendencia de un periodo para ajustar el
pronostico se establecia la constante alpha para
su correccion (Render & Heizer, 2014).

Las fluctuaciones periodicas por picos de ven-
tas se corrigieron con la constante beta implemen-
tada en la hoja de Excel. Los pronosticos de venta
fueron realizados estratégicamente con base a las
familias de presentacion de productos, para cuan-
tificar en unidades, se considero que la presenta-
cion cambio de color y un adicional al producto.
Pero en caracteristicas de fondo no representa-
ban cambios de transformacion considerables.
Asi tenemos los resultados del prondstico para la
familia Deborah- Casa Moller con estacionalidad.

Revista Investigacion Tecnologica / ISTCT
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RESULTADOS OBTENIDOS

Para la presentacion de resultados se ha opta-
do por realizar diagramas, tablas, etc., que mues-
tran un metodo efectivo de la planificacion y
control de los recursos. Los resultados finales se
muestran en os siguientes subcapitulos.

3.1. Produccion.

El analisis completo que mide la capacidad
cuantificada en unidades producidas en un tiem-
po determinado y con una capacidad de diseno
en condiciones ideales. La informacion se obtuvo
mediante:

Entrevistas por el periodo de un mes en las
areas administrativas y de operacion.

Supervision de los procesos en sitio, estiman-
do volumenes la finalizar turnos.

Seguimiento de la produccion en la ejecucion,
toma de tiempos de fabricacion y restricciones de
la disponilidad de maquinaria.

Data Forecasts and Error Analysis

La aventura de descubrir

Planificacion de produccion para explotar la
capacidad de la mano de obra (MO).

Levantamiento de infromacion insitu en el area
de produccion.

3.2. Pronostico.

Los pronosticos se realizan desestacionalizan-
do la demanda, se analiza las series de tiempo
HOLT WINTERS, estableciendo datos de entrada
de 12 meses anteriores al periodo a pronosticar
y como salida el pronostico de produccion para
el siguiente mes, esta informacion es la base de
datos de ACCES vinculada con un Excel que en-
trega un pronostico, considerando la constante al-
pha para ajustar el pronostico por tendenciasy las
fluctuaciones por picos de ventas se corrige con
la constante beta.

Se analiza dos familias, considerando estacio-
nalidad como se aprecia en la Figura 5 y no esta-
cionalidad en la Figura 5.

Forecast
Demanda Con Prondstico Con Smoothed Including
Period estacionalidad Estacionalidad Trend, T, Trend, FIT, |Error Absolute |Squared Abs Pct Err
Dic-12] 3510 35104 3510 0 0 0 00,00%
Ene-13| 4520 3510, 0 3510 1110 1110 1232100 24 03%,
Feb-13 4065} 555 4620 -4065 4065 16524225
Mar-13 1080 23108 -1755 555 -1230 1230 1512900 113,89%
Abr-13| 817.5 -1492.5 -675 -817,5 817.,5 668306,25
May-13 2790 -337,5 -1155 -1492,5 3127,5 3127,5] 9781256,25 112,10%
Jun-13] 5355) 648,75 986,25 1635 4706,25 4706,25| 22148789,06 87,89%
Jul-13 3495 2846,25 6341,25 -3495 3495 12215025
Ago-13] 3170,625 -324,375 2846,25| -3170,625 3170,625| 10052862,89
Sept-13 1423,125 -1747.,5 -324,375| -1423,125 1423,125| 2025284,766
Oct-13, -162,1875| -1585,3125 -1747,5 162,1875 162,1875| 26304,78516
Nov-13| 4500 -873,75| -711,5625| -1585,3125 5373,75 5373,75| 28877189,06 119,42%
Next period 1457,34375| 2331,0038| 3788,4375
Total 278,4375| 28680,938| 1050642431 457,31%
Average 23,203125| 2390,0781] 8755353,589 76,22%
Bias MAD MSE MAPE
_____________________________________________ se|  3241,36149

Figura 5: Pronostico con Estacionalidad
Fuente: Autoria Propia
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Alpha 0,5
Beta 1
Data Forecasts and Error Analysis
: Forecast
| Demanda Sin Prondstico Sin Smoothed  |Including
Period  estacionalidad Estacionalidad Trend, T, Trend, FIT, |Error Absolute Squared Abs Pct Err
2465,961538| 2465,961538 2465,9615 0 0 0 00,00%
2348,741259] 2465,961538 0| 2465,9615| -117,22028| 117,2202797| 13740,594 04,99%
2231,520979] 2407,351399| -58,61014| 2348,7413| -175,83042| 175,8304196| 30916,336 07,88%
2114,300699)| 2290,131119| -117,22028| 2172,9108| -175,83042| 175,8304196| 30916,336 08,32%
1997,08042 2143,605769| -146,52535| 1997,0804| -146,52535| 146,5253497| 21469,678 07,34%
1879,85014 1997,08042| -146,52535| 1850,5551| -117,22028| 117,2202797| 13740,594 06,24%
1762,63986 1865,207605| -131,87281| 1733,3348| -102,56774| 102,5677448| 10520,142 05,82%
1645,41958 1747,987325| -117,22028| 1630,767| -102,56774| 102,5677448| 10520,142 06,23%
1528,199301 1638,093313| -109,89401| 1528,1993| -109,89401| 109,8940122| 12076,694 07,19%
1410,975021 1528,199301| -109,89401| 1418,3053| -117,22028| 117,2202797| 13740,594 08,31%
1253,758741 1414,642155| -113,55715] 1301,085| -120,88341| 120,8834135 14612.8 09,34%
1176,538462 1297,421875| -117,22028| 1180,2016| -120,88341| 120,8834135 14612,8| 0,102745
____________________ Next period 1178,370028| -119,05185| 1059,3182
Total -1406,6434| 1406,643357| 186866,71 81,93%
Average -117,22028| 117,2202797| 15572,226 06,83%
Bias MAD MSE MAPE
_________________________________________________ SE[ 136,6992

Figura 6. Pronostico sin Estacionalidad
Fuente: Autoria Propia

Al relacionar los pronosticos se observo el comportamiento de la demanda de las familias y la in-
fluencia de la estacionalidad, como se aprecia a continuacion en la Figura 7.

MODELO HOLT WINTER - PRONOSTICO LABIAL SHINE 2007, Un.
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Figura 7: Pronostico con / sin estacionalidad
Fuente: Autoria Propia

Este modelo de pronostico también permite corregir la estacionalidad y la tendencia del pronostico
el cual se lo modifica mensualmente en consideracion de la demanda del mercado como lo podemos
observar en la Figura 8 para la familia Ay en la Figura 9 para la familia B
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Figura 8: Resultados HOLTWINTERS para familia A
Fuente: Autoria Propia
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Figura 9: Resultados HOLTWINTERS para familia B
Fuente: Autoria Propia

3.8. Seguimiento de Produccion.

Para realizar el seguimiento y control de produccion se establecio métricas de medicion en la pro-
duccion para identificar evaluar y controlar, se indica a continuacion en la Figura 10.
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REPORTE DE PRODUCCION DIARIO
Fecha:  30/5/2016 DiA MES |INV. INICIAL u e g e
PRODUCCION OBJETIVO sasses u | [789250|un REPROCESO u Produccién Sh Shem e
PRODUCCION DIARIA upause gy PVC 500 kg :gg: :ﬁ; :.‘E
PRODUCCION DIFERENCIA 26500 u Cartén 141500 u oL WO W20
B8 PN XM
% CUMPLIMIENTO 1103 %] Resina 050 kg ’ w
% DIF. CUMPLIMIENTO 103 % [ 36 |% Fundas 141500 u pee
OBJETIVOS DIAS PROD 20 03 % CONSUMO MAT.PRIMA  28400,00 kg
Cp Objetivo 1607,8 u/h Relaci¢kg/hxh  CONSUMO MAT PRIMA  28300,00 u 2
Cp Real 17750 u/H | 4438 kg/hxh| [INVENTARIO FINAL 283000 u
Ef. MP/TP 9965 %
Ef. Capacidad 11029 %
PRODUCTO TERMINADO
PRODUCTO lerturno | 2doturno | 3erturno Total
COD. FAMILIA ITEM PRESENTACION | u. PLancra Junia Jcajas unia | cajag unia |cajad Unid Tral unia. | cajas

20001} Deborah-Casa Miller Base Liquida Confort Lift

B.T. sanduche |C. Tarsis

20002 Deborah-Casa Miller |
20003] Deborah-Casa Miller

_Baseliquida 24 Ore Perfect
Base en Polvo Newskin

BT.sanduche \C.Tarsis | 0 L )
B.T. sanduche |C. Tarsis

20004} Deborah-Casa Miller |

...Base en Polvo Cipria Ultrafino
Corrector orejas

B.T. sanduche |C. Tarsis

B.T. sanduche |C. Tarsis

20005] Deborah-Casa Miller
_FondodeTinta

20006 Deborah-Casa Miller |
20007] Deborah-Casa Miller Labial Shine

BT.senduche |CTarsis | W b b
B.T. sanduche |C. Tarsis

20008 Deborah-Casa Miller | Labial Rosseto AtomicRed
20009| Deborah-Casa Miller

B.T.sanduche |C. Tarsis | .
B.T. sanduche |C. Tarsis

Lapiz de Labios - ojos
20010) Deborah-Casa Miller _...Llepizliplineriabios
20011

— Bl S80duche CTarsis | L e
Deborah-Casa Miller | Lapiz de ojos Extra Eye pencil Waterproof |B.T. sanduche |C. Tarsis

Figura 10: Reporte de produccion Diario
Fuente: Propia

3.4. Sistema de Control de
Produccion.

Se inicia con la codificacion de las entradas
y salidas del proceso de produccion, fijando la
meta de produccion de 25 725 unidades por
dia, la misma que permite realizar el seguimiento
a la eficiencia de la produccion en coordinacion
del departamento de manufactura, se evidencio
desviaciones con respecto a la meta del 7% por
situaciones de maquinaria, cambios de produc-
cion, inconformidades con calidad del producto
terminado, actualmente el control se automatizo
generando reportes diarios de produccion al fina-
lizar cada turno, revisar la Figura 11.

Fecha: 30/5/2016 DIA MES
PRODUCCION OBJETIVO 257250 u | | 789250|un
PRODUCCION DIARIA 28400,0 u

PRODUCCION DIFERENCIA  2650,0 u

% CUMPLIMIENTO 1103 % |

% DIF. CUMPLIMIENTO 103 % | 36 |%
OBJETIVOS DIAS PROD 22,0 03 %

Cp Objetivo 1607,8 u/h Relacior kg/hxh
Cp Real 1775,0 u/h| | 443,8 kg/hxh |

Figura 11: Rotulo de Reporte Diario de Produccion
Fuente: Propia

3.5. Base de Datos.

La Base de Datos se disena y elabora con la
finalidad de automaticamente almacenar informa-
cion que permita realizar correcta planificacion,
revisar Figura 12.

ET
PLANIFICACION PRODUCCION PROSEGRAF 10 2! de Jue de 1016

Y { Ingreso produccion diaria %
Reporte produccién diarfo INGRESO PRODUCCION MC
‘ Ingreso Producto terminado
REPORTE CONSUMO MC
INGRESO PRODUCTO TERMINADO MC
Reporte consumo diario - E
INGRESO MP MECANICA
REPORTE CONSUMO MP MC Ingreso consumo diario
INGRESO CONSUMO MC
MRP

IEI.ABORADO POR: PAULINA MANJARRES DIAZ

Figura 12: Menu de Planificacion de Produccion
Fuente: Propia
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CONCLUSIONES

La capacidad del proceso se determind en
base al levantamiento de informacion realizadas
al personal operativo, sobre el registro de activi-
dades y tiempos de operacion tanto del recurso
humano como de la maquinaria.

Se establecio la capacidad real de operacion
(27 550 unidades de produccion al dia) del pro-
ceso sin considerar tiempos muertos por manteni-
miento y por cambios de produccion.

Establecer metas de produccion fue un apor-
te importante para la empresa porque le permitio
identificar los problemas cotidianos (perdidas de
eficiencia en la produccion de alrededor del 15 %
en la meta diaria) por materiales, materias primas,
logistica y realizar correcciones en inmediatas en
procedimientos.

Al evaluar la eficiencia diaria en referencia a las
27 550 unidades determinadas para el proceso de
produccion, apoya la gestion administrativa por-
que le permite evaluar la planificacion y hacer una
proyeccion de ingresos y utilidades.

La lista maestra de materias primas, materia-
les, suministros y producto terminado disminuye
costos por almacenamiento no necesario (15 %

ISTCT / Revista Investigacion Tecnologica
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inventario general) reduciendo el costo de la bo-
dega en 4 500.00 dolares.

El pronostico de ventas apoya a la planificacion
de la produccion (85% de acierto de la demanda
real de clientes frecuentes), cuando no existen pe-
didos en firme por parte de los clientes. Se evita
paras innecesarias 0 cambios en las 6rdenes de
produccion que implican un aumento de horas
extras para atenderlas (diminucion de consumo
de alrededor de 288 horas hombre).

El pronostico de ventas también aporta a la pla-
nificacion de produccion con la entrega de can-
tidades (27 550 unidades/dia, 826 500 unidades/
mes) necesarias de materiales, materias primas; es
decir, a planificar el capital operativo en el periodo
(45 000.00 USD/mes).

El sistema de gestion de la produccion imple-
mentado en PROSERGRAF ha creado una cultura
organizacional del uso racional de los recursos,
cumplimiento de metas (96 % eficiencia diaria pro-
medio) y de analisis de resultados que hoy permi-
ten cumplir con rendimientos economicos espe-
rados (un incremento de rentabilidad del 14 %).
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