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RESUMEN

Toda empresa basada en la vision del negocio y alinear los procesos de la
cadena de valor hacia este reto, se tiene la necesidad imperiosa de contar
con un sistema de produccién que cumpla con el control total de calidad en
los procesos de la elaboracién de los productos que satisfagan a nuestros

consumidores y clientes en el tiempo, calidad y la cantidad solicitada.

Una industria operar de manera eficiente cuando posee sistemas de apoyo
gue ayuden al cumplimiento de los requerimientos de la calidad en la

fabricacion de los productos. [1].

La presente Tesis muestra la solucién a la probleméatica que presenta una
Industria Panificadora que posee dos plantas principales, cuya necesidad

dentro de sus procesos es de contar con un sistema automatizado que ayude
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desde la planificacion de las ordenes de pedidos, los inventarios en linea,

costos reales, trazabilidad y despachos sin desperdicios.

Esta automatizacion incluye los procedimientos dentro de la empresa para
administrar la produccion y solucionar los problemas logisticos que nacen
desde la recepcion de los materiales, el proceso de fabricacion, y asegurar

gue los productos satisfagan estandares de calidad.
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INTRODUCCION

La industria dentro de su proceso de manufactura plantea la estrategia de
contar con un sistema automatizado enfocado a la optimizacion de los
procesos, captura de datos para poder contar con informacion oportuna y
confiable que le permita tener capacidad de reaccion, cubrir las necesidades
de mis clientes internos y ser apoyo para cumplir en cantidad, tiempo y

calidad los pedidos de nuestros clientes externos.

Dentro del Capitulo 1, se presenta un resumen introductorio, asi como la
descripcion del problema y la necesidad de la industria panificadora para

cubrir sus procesos; y la respectiva propuesta de solucion a su problematica.

Dentro del Capitulo 2, describe los aspectos de la metodologia utilizada en el

desarrollo de éste proyecto, el andlisis de los recursos del proceso de
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produccion y finalmente la propuesta del proyecto que agrega valor a la toma
dentro del proceso productivo al contar con un sistema automatizado de

produccion.

En el capitulo 3, se presenta los beneficios y resultado que una industria
panificadora obtiene al contar con un sistema que le proporcione informacién

en linea, para contar con sus indicadores de gestion.



CAPITULO 1

GENERALIDADES

1.1 Descripcién del Problema

Para el control de proceso de manufactura utilizan un sistema desarrollado
en FoxPro version 2.0 version DOS, en el cual tienen problemas de perdida
de informacion y error en los indices lo que ocasién inconsistencia en la
informacion. Al no ser una base de datos donde se almacenan los datos, se

tiene limitante en la capacidad de los registros y en la informacién histérica.

Se manejan transacciones basicas de registro, por medio del cual no pueden
tener inventarios y costeo en linea, planificacion de la produccién,

trazabilidad.



El problema que tienen actualmente de informacion no les permite poder
generar planificaciones reales, analisis de indicadores de eficiencia, controles
de entrega de productos, generar las incidencias por paros de fallas dentro

del proceso y tomar las respectivas acciones correctivas.

Los puntos mencionados anteriormente acarrean atrasos en la entrega a
tiempo y en cantidad del producto para poder ser entregado y distribuidos

hacia las Centros de Venta, Consumidores y Clientes criticos.

También al no poder contar con la respectiva trazabilidad de los insumos y/o
producto terminado, cuando ocurre un problema en el proceso de fabricacién,
es dificil poder identificar el/los grupos de productos a ser rechazados en una

determinada produccion.

1.2 Solucién Propuesta

Para poder tener un mejor control y eficiencia en los procesos de
manufactura se ha desarrollado una herramienta dentro del Sistema

Financiero llamado Produccion.



Este sistema permite registrar las instancias que se llevan a cabo en cada
proceso dentro de la produccion. Se podra tener el respectivo control desde
la planificacion de produccion, en el cual el planificador de produccion podra
planificar las paradas que se deben realizar para una determinada fecha de
produccion y darle la prioridad segun la demanda para los despachos criticos
y de ésta manera tener disponible las materias primas y los empaques que

se utilizaran en dicha produccion.

Podran disponer del registro en linea de las paradas generadas por producto,
por linea; registrando de manera oportuna la informacion de control de
producto por cada una de ella tales como: temperatura, tiempo de masa,
paros de produccién, los insumos utilizados con sus respectivos lotes
respetando el inventario FIFO; de esta manera registrando el consumo de los

inventarios y teniendo un stock real en linea.

Llevar la historia de las especificaciones de los productos, como soporte de
las auditorias solicitadas por los clientes criticos e instituciones

gubernamentales.



Generacion de reportes de analisis de eficiencias de produccion, entregas de
despacho y cumplimiento en cantidad y en tiempo hacia el almacén, control
los atrasos en los diferentes puntos del proceso identificandolos segun el tipo

de falla.

Asi también aprovechar al maximo la movilidad verdadera, permitiendo de
manera segura acceso a los datos y las aplicaciones para operar de manera

eficaz desde un dispositivo en el lugar que se encuentren.



CAPITULO 2

METODOLOGIA DE DESARROLLO DE LA SOLUCION
2.1 Analisis Integracion al Sistema de automatizado de ingredientes

REIMELT.

Como industria panificadora de produccion a grandes volimenes se tiene
automatizada los ingredientes criticos dentro de las lineas. Estos
ingredientes son levadura, harina, hielo, semielaborado azucar invertida [2].
Dicha automatizacion fue realizada por una empresa Alemana REIMELT,
conocida a nivel mundial por su alta calidad de manejos de materias primas,

secos y liquidos.

Al descargar los insumos de manera automatica, desde sus balanzas por

medio de PLC que son sistemas SCADA [3]hacia las ollas de cada linea de



produccion, esta informacién es almacenada en tablas propietarias de

REIMELT en una base de datos Oracle.

Reimelt también posee un sistema llamado PRISMA, el cual permite crear la
formulacion de los productos, crear las rutas de fabricacion, crear las érdenes
de produccion y visualizar si la descarga de los insumos fue correcta o

detectar inconsistencias.

Para poder garantizar informacién en linea, se requieren tomar los pesos de
las balanzas desde REIMELT hacia el sistema de produccién y poder

tomarlos en hojas de amasado.

2.2  Analisis del proceso de produccién.

A continuacidon se menciona las partes integrantes dentro del proceso de

produccion.



Centros de Ventas: son almacenes fisicos a nivel nacional por cada una de
las ciudades dentro de pais, los cuales solicitan producto para cubrir las rutas
de ventas. En los centros de ventas existen rutas/camiones que son los
encargados de hacer llegar a tiempo los pedidos de productos solicitados por

los clientes, a través del vendedor.

Vendedor: tiene asignada una zona geografica, dentro del cual de manera
diaria tiene un rutero en el cual debe realizar su gestion de venta en el punto
de venta ya sea éste cliente o consumidor. Dentro de su gestion se
encuentra la de realizar la toma del pedido para la entregar en la siguiente

visita.

Torre de Control: persona dentro del area de Logistica, encargada de
centralizar y consolidar los pedidos a nivel nacional por cada planta, para la

fabricacion de los productos para una determinada fecha de venta/entrega.

Planificador: persona dentro del area de produccion, encargada de
planificar las ordenes de produccion en cada una de las lineas de produccién
segun su capacidad; en base el consolidado de pedido, tiempo de reaccion

para cumplir en tiempo y cantidad hacia su cliente interno.



Planta: ubicacion fisica donde se encuentran las lineas de produccién. Por
estrategia de entrega de produccion se manejan dos una en la region costa y
otra en la region sierra. Cabe recalcar que la planta de la region sierra es

especialista en la linea de productos secos.

Lineas de Produccién: Por cada linea de produccion se maneja alrededor

de 15 — 20 productos.

En la region costa se tienen seis lineas de produccion, que son: molde,

bolleria, laminados, pascua, apanadura, panqueleria y tortillas.

En la region costa se tienen dos lineas de produccién, que son: molde y
tostadas. Las lineas de produccidn estdn compuestas por los siguientes

procesos [5]:

Amasado: Aqui se juntan todas las materias primas necesarias para la

elaboracion de un producto.



Boleado: En este proceso se da forma segun el tipo de producto y se lo

inserta en el respectivo molde.

Camara de fermentacion: en este proceso se deja reposar el producto para

gue sus ingredientes activos se activen de manera igual y homogénea.

Horno: proceso donde se cocina el pan.

Enfriado: proceso donde se deja enfriar el pan

Cortadora: proceso donde se rebana el producto

Enfundado: proceso donde se viste el producto en la funda de presentacion

en el mercado.

Despacho: proceso donde se envia el producto terminado hacia el almacén.

Cada uno de estos procesos registra informacion relevante para las

eficiencias, toma de decisiones, planificacion e indicadores de gestion.

2.3 Disefo del Sistema de Produccién

Se considero disefiar un sistema automatizado de produccién para el registro
de los datos de cada uno de los procesos que se manejan en las lineas de

produccion, y asi poder cubrir todo el ciclo.
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El aplicativo sera desarrollado como el modulo de Produccién dentro del
sistema ERP; el cual estd desarrollado en el lenguaje de programacion
PowerBuilder version 15.1 y como base de datos Oracle version Standard

Edition One 11G.

El sistema de produccion estara estructurado por 4 menus.

Tablas: donde se crearan todos los mantenimientos de las tablas Maestras.

Transacciones: donde se crearan todas las opciones de registro de datos de

cada uno de los procesos de produccion.

Procesos: donde se crearan todas las opciones de procesos si fueran

necesarios automatizar en algiin momento dado.

Consultas: donde se crearan todas las opciones de reportes e indicadores

para la gestion dentro del modulo.

Men( Tablas:

Este menu estara conformado por los mantenimientos de:
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Lineas de produccion: en el cual se crearan, modificaran y eliminaran las

diferentes lineas de produccién por cada una de las plantas.

5| Mantenimiento de Lineas de Produccién EI =] @
J_F Linea Prod: a0 Gded -

Descripdon: |[flflliek

Grupo Item: 010107 | Productos secos =
Grupo Masa: 021008 | Rosquitas |Z|
Utll Mat.Prima: MPRG |:/ Cons.Mat.Prima Rosqguitas Gye
Util Empague; MEFRG I:/ Cons. M.Empaque (Fundas) - Ros
Util Suministro: |:/
Util Ajuste: AIRG I:/ AJUSTES DE INV., ROSQUITAS GOQUIL.
Productividad: | Bod Insumes: |Produccidn-Insumos El Estado: |Actvo El :
R.Inicio T.Masa: 00/ Bod, P.T: Produccidn-BPT [+] TipoLinea: |Produccon El
R.Fin T.Masa: .00 Ubic, Partes: ROSQUITAS El Ubic. Adic.: |EQUIPCS VARIOS El
Bod Premezda: El Area Pesado: | Importar Costo Planta:

Rebanado GYE: ¥

[k +MN] Muevo  [alt + C] Consulta

[&h + G] Grabar  [&k+ 1] Imprimir EH H H%H 11‘
[&l + B] Borrar [Al + 5] Salr ‘ D H X ﬂ @

Figura 2.1 — Mantenimiento Lineas de produccién

Especificaciones: ésta transaccion permite crear las diferentes férmulas de

los productos con los respectivos procesos y parametros para poder generar
las diferentes formulaciones con los valores estandar de los ingredientes de
una parada dentro de la produccion. Estas especificaciones permiten

guardar las diferentes versiones como historia.
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En la formulacion se especifica quien es responsable de cada ingrediente,
asi como cuales son los parametros permitidos o de tolerancia por cada

insumo.

También se registrar los insumos que se consideran como suministros

consumibles por cada producto en cada corrida.

| Especificaciones de Procesos Consulta =8 ESR )|

Sucune rupo tiem
e B

Ttem Descripcién Grupo Item | Revision Elaborado Fecha Ingreso Modificado. Fecha Modificado Revisado Fecha Rev »
T S o | A T R R
2| 7861009940208 BIMBO Molde Integral 500g-20r Integral 20 JZAMBRANO
3| 7861009940567 BRAUN Molde 7 Cereales 680g-16r Multicereales 20 JZAMBRANO 12/06/2006 14:24:20 GCEDENO
4 7861009941090 BRAUN Molde Ciruelas Pasas y Salvado 650g-16/Multicereales 9 REAZURTO 15/09/2010 16:32:59 FOTERO 22/04/2012 04:42:15
5| 7861009940574 BRAUN Molde Girasol y Centeno 630g-16r Multicereales 19 JZAMBRANO 16/06/2006 08:50:22 GCEDENO 05/06/2012 08:20:48
6 7861009940581 BRAUN Molde Miel y Granola 680g-16r Multicereales 9 JZAMBRANO 16/06/2006 15:28:12 GCEDENO 26/01/2012 06:19:50
7| 7851009940789 BRAUN Molde Yogurt y Almendra 680g-16r Multicereales 15 VORDONEZ 11/09/2006 11:12:05 GCEDENO 26/01/2012 06:20:24
8| 7861009940550 -GRILE Molde Amasado con Leche 580g-20r Blanco 9 JZAMBRANO 12/06/2006 16:26:56 VORDONEZ 20032012 19:54:12 =
9| 7851009940598 GRILE Molde Brioche 580g-20r Blanco 5 JZAMBRANO 29/05/2006 14:19:28 VORDONEZ 22/05/2012 18:32:31
10| 7861009910102 GRILE Molde Integral 700g-20r Integral 20 JZAMBRANO 16/06/2006 12:32:23 RBAZURTO 16/11/2011 17:08:49
11| 7861009940653 GRILE Molde Integral sin corteza 450g-22r Integral 10 JZAMBRANO 15/06/2006 16:55:05 FOTERO 20/03/2012 09:17:52
12| 7861009910003 GRILE Molde Le Sandwich 580g-20r Blanco 6 JZAMBRANO 14/06/2006 11:08:36 VORDONEZ 20/03/2012 19:56:50
13| 7861009910164 GRILE Molde Light 500g-20r Integral 6 JZAMBRANO 16/06/2006 14:53:18 RBAZURTO 16/11/2011 16:49:32
14| 7861009941151 GRILE Molde Light Extra Fibra 420g-14r Integral 7 [ZUNIGA 02/04/2012 10:35:33 [ZUNIGA 04/06/2012 15:48:23
15| 7861009941038 -GRILE Molde pasas y canela 450g-14r Blanco 5 RBAZURTO 29/09/2010 15:24:43 GCEDENO 30/01/2012 10:37:03 L=
16| 7861009940439 GRILE Molde sin corteza 450g-22r Blanco 29 JZAMBRANO 13/06/2006 08:44:02 FOTERO 12/06/2012 13:47:24
17| 7861009910058 GRILE Molde Siper Gigante 800g-20r Blanco 3 JZAMBRANO 14/06/2006 15:32:56 GCEDENO 04/12/2011 16:32:22
18| 0280000000044 Pan baguett para mini tostada saborizada Molde 0 MMUNIZAGA 24/09/2008 15:28:15 CLZAMBRANO 17/08/2009 10:12:33
19| 0280000000136 Pan molde multicereal sin corteza 450g 22r Molde 3 GCEDENO 27/02/2008 14:37:47 CLZAMBRANO 02/07/2009 13:45:24
20| 0280000000020 Pan molde Prebidtico Supan 500g 22 Molde 0 FOTERO 28/01/2008 16:45:55 CLZAMBRANO 02/07/2009 13:55:32
< i .
[#lt + 0] = Didenar [Doble Clicked] = Editar Filtrar por

[At+Fl =Filtiar AR+ M] = EMai
A+ B] = Buscar AR +1]= Imprimit [Alt + 5] = Salt

Ready [T R e s oA YR —

Figura 2.2 - Especificaciones de procesos

MenuU Transacciones:

Este menu estara conformado por las opciones de:
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Hoja de Pesado: ésta transaccion permite registrar los micro-ingredientes o

llamados también polvos que se utilizaran en la fabricacion de los productos.

Se debe indicar el producto a producir y la cantidad de batch.

7| Modificando la Hoja de Pesado N° 384730 =n = =

Fecha Produccion: |22/06/2012 |Z| Fecha Ingreso: 21/06/2012 13:38:04

MNum Masa: 10 Num Doc: 384730

Linea: 10 [___| Moldes Estado: Despachado

Producto: 7861009940499 || | GRILE Molde sin corteza 430g-22r

Cant_Batch: 1.00

Insumo Descripcidn Stock |Cantidad Fisico Orden lote _ =~

10250000113143 E‘ Acond. (Granomix MTIO) 0.600 0.000 5218121633
20250000000337 E‘Sal industrial 2.400 0.000 6|50IN313
30250000000368 (.. | Acidulante (cido ascérbico) 0.006] 0.000 7201202018 | |5
40250000000511 E‘ Emul (estearoil-2dactilato de sodio) 0.200 0.000 31207902218
50250000000221 E‘ Regulador de acidez (fosfato monocaldco) 0.320 0.000 9345660 MCP
60250000000092 [ ] Gluten de Trigo 1200/  0.000 1025481112150+ |,
70250000000250 E‘ Preservante (propionato de caldo) 0.540 0.000 11488042

a4 m 3

[F9] - [ClikDer] Bora Linea [&lt+5] Grabar [Al+] I mpririr

[F5] - [DbICik] Selecciona L inea [4lt+8] Borrar  [Esc] Sali E }( @ @ 4

[F8] Inzerta Linea .

Figura 2.3 - Hoja de pesado

Hoja de Amasado: permite interactuar con los ingredientes descargados

automaticamente desde Reimelt, asi como el resto de ingredientes que son

utilizados para poder una determinada produccion.
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Aqui se registra el consumo real de los ingredientes, en el cual podemos

llevar un registro de los inventarios en linea. Tener el respectivo consumo de

los lotes de manera FIFO para la trazabilidad.

Después de seleccionar el producto a fabricar y de ingresar la cantidad de

batch a producir, se ingresan todos los parametros respectivos de control

dentro del proceso, tales como: hora inicio, hora fin, temperatura de la masa.

5| Modificando la Hoja de Amasado N® 2353609 @
Fecha Produccion:[10/10/2013 = Tipo: |Amasado E| Fecha Ingreso: [10/10/2013 15:18:38| FWIZUETA
Nurm Masa: i/ Num_Doe: 235360 Activo Fecha Modific.:
Planta: 10 [...| Moldes | Atrasos
Producto: 7861009940048 ___| SUPAN Molde Blanco 500g-20r
Mum Batch: 1 Tiempo Mezcla: 00:02:00 Mot. Reproceso: [=]
Hora_Inicio: 15:17] %% Absorcion: 47.86| Cant Batch: 1.00 Turno
Hora_fin: 15:30 Rend. Teorico: 367.62 Kg. Recorte: 0.00 . ZE=N
Temperatura °C: 25.00 # Pesado: Reimelt: 03/10/2013
Observadon
Insumo Descripcidn Stock |Cantidad Fisico Orden # Doc. {Lote) b s
102500000000 15 |;| Harina de trigo fortificada 117.000 0.000 1{08MAY 13IM3)
2250000060515 [ ]/Agua Potable |55. 000| R 2
3 0250000065855 |;| Hielo Producido 5.000 0.000 3 L
40250000014435 El Semielaborado Azlcar Invertida 9.360 0.000 4(05/06/2013) T
50250000064483 |;| Levadura en crema 16.433 0.000 5((30)
60250000002867 El Grasa vegetal (aceite de palma) 3.276 0.000 10/(141)
7 0250000073980 |;| Masa Molde Blanco 0,000 0.000 12
80250000000221 El Regulador de addez (fosfato monocalcico) 0.147 0.000 7P - 496315 (35495)
9 0250000000290 |;| Preservante {propionato de calcio) 0.527 0.000 9P - 436315 (1303061)
100250000000337 [ Sal industrial 2340/ 0.000 6P - 496315 (S0IN347)
213.218 -
] [ [3
[F4] Apuda Cadigos [&slt+] Innprimnie
[F5] - [DEICIK] Selecciona Linea [ak+B] Barar  [Esc] S alir
[FE] Inserta Linea [F9] - [ClikDer] Barra Linea !

Figura 2.4 — Hoja de Amasado
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Reparticidon de Insumos: permite registrar todos aquellos insumos que son

suministros dentro de la produccion de un producto. Este ingreso se la
realiza al final de una fecha de produccién, indicando que insumo, que
cantidad, en que proceso se dio el uso y si la reparticion es global o parcial.;
ya que al m omento de grabar se hace la distribucion por cada producto; en

el cual se genera consumos de inventarios en linea.

Una distribucién parcial, es aquella en la que el/los insumos se utilizan de
manera unica en ciertos productos; y la distribucion global, hace referencia
aguellos insumos que se utlizaron en toda la produccion y hace la

distribucion segun el nimero de paradas producidas.

7| Reparticién de Insumos @

Fecha Produccidn: 24/06/2012 - Fecha_ingreso: 25/06/2012 00:43

Linea: 10/ ... | Moldes Generar Salida

Insumo | Descripcidn Recibio  Sobrante | Consumo | Reparto Proceso -

0250000000184 | . |Aceite de vaselina USP 18.00 17.00 1.00/Global [ Divisién o Cor |+
0250000000030 | _ JAceite desmoldante importado 164,00 0.00  154.00/Global [=|Moldeado [+
0250000002218 | _ |Amarre de 5/32" Plastico /Papel en Rolla 93,20 71.17 22.03|Parcial [=|Enfundado [+ |~
0250000000627 | _ |Grancla de Soya 100,00 87.00 13.00 Pardal [+ Camara [+
0250000000627 | _ |Grancla de Soya 100.00 73.00 22.00/Pardial [=]Camara =
0250000000580 | . |Granola Natural 82.00 57.00 25.00/Parcial [=] camara =
0250000000016 | ]Harina de trigo fortificada 893.00 50.00  843.00)Global [ = Division formal v
0250000000153 | . |Hojuelas de Avena £3.50 50.00 13.50|Pardal [=]/camara =

4 nr 3

Agregar Elimirar x E

Figura 2.5 - Pan de Rechazo y Empaque:
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Recepcion de Producto Terminado: se ingresa el lote de producto terminado

gue se entrega hacia el almacén de despacho de producto terminado.

La caracteristica del lote estd dada por fecha de produccion, semana, dia,
hora inicio, hora fin. Se detalla los productos que se despachan en el lote

ingresando la respectiva cantidad y unidades por bandejas.

Al grabar se descargan de manera automatica los empaques utilizados en los

productos, llAmese estos: fundas, hilo de amare y carton.

Luego se realiza la transferencia desde produccién hacia almacén, asi
también para que se tome la informacion al alimentar la bodega del almacén
de producto terminado. Al no existir un doble ingreso, se garantiza que la

informacion es confiable.
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7 Modificando Iz Recepcién N° L-50510 o @ | =]

Fecha Ingreso: 21/06/2012 21:53:58 Num Doc: 50510/ Estado : Despachado

Fecha Produccién: [22/06/2012 [+ | Semana: 25 HoralIni: | 19:00 | Bolleria =

Tipo: Lote [=] Dia: 5 HoraFin:| 21:55 [oleri Reingreso APT:["]

Sec Prnductn Descripcién # Emb x| FdaxEmb| Unid | Cantidad Embala]e

7861009941137 REYPAN Hamburguesa 400g-8u mﬁm- Bandeja Grande 66 x 54.5x 14. 5crn

20220000004444 BK Whopper Jr 55g-1u 202/*|30 6,060 Bande_]a Grande 66 x 54.5x 14.5 cm
37351009940314 . |REY PAN Siiper Hamburguesa 800g-12u [k 4 E| 3 267Bandeja Grande 66 x 54.5x 14.5 cm L
4 7351009940918 - |PANSOL Briollo 240g-8u 122 %10 El 1,220 Bandeja Grande 66 x 54.5x 14.5 am 3
50220000004437 . |BK Whopper 95g-1u 134 *| 16 E| 8 2,152Bandeja Grande 66 x 54.5x 14.5 cm
67361009910503 —. ||BIMBO Bimbollo Redondo 400g-8u 69*|9 = 3 629 Bandeja Grande 66 x 54.5x 14.5 an
7\7861009940093 . ||SUPAN Hamburguesa 400g-8u 45/*|9 E| 405Bandeja Grande 66 x 54.5 x 14.5 cm
87561009940109 - ||SUPAN Hot Dog 320g-8u 82*|9 El 4 742Bandeja Grande 66 x 54.5x 14.5 cm
9 7361009910553 - |BIMBO Bimbollo Largo 320g-8u 131 %9 E| 1,179Bandeja Grande 66 x 54.5x 14.5am| .

4| il |

[F4] Apuda Cadigos [&lt+G] Grabar [Alt+] lmprimir

[F5| - [DbICik] Selecciona Linea [Al+B] Borar [Esc] Sl E )1

[F8] Ingerta Linea [F9] - [ClikDrer] Barra Linea .

Figura 2.6 — Recepcion de Producto Terminado

Solicitud de Insumos: una vez generada la respectiva orden de produccion

para una determinada fecha, se genera la solicitud de suministros; en el cual
se indica la fecha, la linea; luego de esto se cargan todos los insumos que se
necesita que la bodega de materias primas despache hacia produccién en
las cantidades solicitadas a través de una transferencia tomando como dato

entrada base la solicitud generada.



= | Solicitud de Insumos

Solicitud #:

Fecha Referencial: 21/06/2012[+

2111 @) Orden Produccidn
Ajuste Orden Produccidn
Pedido Manual

Estado:

Fecha Pedido:

=N | BEw (2
Despachado
21/06/2012 00:22

Bodega: 956 | ... | Produccién-Insumos Fecha Produccion: |22/06/2012 [+ |
Linea: 10 [ .| Moldes Revisado: [V Generar Pedido
| Codigo Descripcién Stock Adelanto | Definitivo | Cantidad _Und. Pendiente
10250000127539 | __ | Fibra de avena 0.000 0.000 0.000 25.000 Kg 0.000
20250000000627 | __ | Granola de Soya 0.000 0.000 0.000 45.000 Kg 0.000
30250000000153 | _ | Hojuelas de Avena 0.000 0.000 0.000 25.000 Kg 0.000
40250000000375 | __ | Semillas de ajonjoli pelado 0.000 0.000 0.000 25.000Kg 0.000

[F5] - [DbICIik] Selecciona Linea o
[F9] - [ClikDer] Barra Linea -

[FE] Inzerta Linea

Filtrar por

Pendientes

Figura 2.7 — Solicitud de Suministros

MenU Consultas:
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Este menu esta compuesto por todos los informes utilizados como parte de la

gestién de los operadores y/p supervisores, como parte del control en el

proceso y como parte de los indicadores del area.

Orden de Produccidn: la orden de produccién es la herramienta béasica para

iniciar la produccién ya que en ella se realiza la planificacion de una fecha de

produccion, tomando como entrada la informacion generada de los pedidos

desde el area de ventas.
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Basado en dichos pedidos y en la formulacion estandar del rendimiento
tedrico de las especificaciones de proceso, arroja como resultado la cantidad
de batch ordenada o a producir; las cuales pueden ser ajustadas por el
planificador de produccion, para lo cual le muestra las diferencias que podria

tener.

7| Listado de Orden de Produccion

Sucursal Lin=as Praduccidn Fecha Produccion @ Orden de Parada @) Produccién @ Sobrante
GUATAQUIL Moldes [+] _ ~10/P Totalizada sobrante-+altante
Final: 16/10/2073 = g
E _) Sobrante _) Fisico
Responsable 1 Responsable 2 _'Reporte
[-] [=]
TIOSAS.A.
FRODUCCION
Emitido - 27/03/2014 11:00:05
Pag# 1
Orden de Produccion
Sucursal: GUAYAQUIL
Linea: Moldes
Dia y Fecha: 16/10/2013
Responsable:
Cadigo Descripcidn Pedido icional Total Rend. Batch Batch Batch | Batch | Unidades Dif. Min.
Tedrico | Tedrico | Ordenado | Ajuste | Total |Ordenadas
Orden: 1
55 (GRILE Moice sin cortere 4505-22r 2.058 4535 3000 50.10| E0.10 B3 450
SUPAN ReyPan Molce Gigante ED0Q-22r o 3297 .00 oo .00 383
(GRILE Moice S(per Gigante S00c-Z0r o 455 zoo oo zm & 4 0
(GRILE Moice Le Sancwich S80C-Z0r o 25 3m oo 3m 1008 zz 45
SUPAN Moice Dlats SE0C-Z0r o 43z zoo oo zm g b ) 40
SUPAN Moice Integral T00C-20r o 1Lo46 400 oo 400 L132 5 -]
EIMB0 Molce Integral S00C-Z0¢ o 1054 oo oo o o 1054 o
(GRILE Moice Integral T00C-Z0r o 45T oo oo o o 457 o
(GRILE Molce Light Bxira Fibra 4200- 141 o 417 0o ooo oo “He 4
BRAUN Moide Ml y Granoia SO0C- 147 o 40z ono ooo oo -] -402
BRAUN Moide S cerealas S00g-14r o 458 ono ooo oo -] -452
BRAUN Moide Yogurt y Mimandrs S00g- 147 o - ono ooo oo -] -3=9
SIMB0 Molce S00g-Z0r o 7T 37 400 ooo 400 1508 n3 &0
REY PAN Moice S00C-72r o 37T 3rms 400 ooo 400 1508 ™ &0
'SUPEN Moice Blanco 20r-500g o 0912 388 5557 &0.00 ooo 8000 12140 1mE 200
9,068 4750 17236 125.00 010 17510 4ams 518 1641
Total General: 9068 47501 17236 125.00 01 175.10 48013 518 s
Tnoresado o VORDOVE?
Mactricado por AozEm
[&lt + O] = Ordenar [Doble Clicked] = Editar — =
Pl ST [Pl EI %
[&lt + B] = Buscar [Al+1] = Imprimir  [&lt + 5] = Salir -

Figura 2.8 — Orden de Produccién
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Control de Paradas: se muestra las diferencias entre lo facturado y el

rendimiento teérico en funcién de las cantidades del batch.

7| Control de Paradas

Sucursal Lineas T
GlAYAQLIL El |I.|nldes El | Produccion | -m

Final: Z5/0E/2012 E

Productos Todos

Cédiga:
TIOSA S.A. 6/06/2012 15:28:12 =~
N Pagldel
PRODUCCION Control de Paradas
Codigo | Producto [ Batch [ % Batch [Rend_Teo] Facturado|Rechazo] Difer [98% [ Hora_Inicio |  Hora_Fin
7351009940253 REY PAN Molde Gigante 800g-22r 33 100 8,028 7,552 [v] 476 94.07 25/06/2012 18:33 25/06/2012 21:07
7351009910058 GRILE Molde Siper Gigante 800g-20r 3 100 728 458 v} 270 52.91 25/06/2012 21:24 25/06/2012 21:36
7351009910003 GRILE Molde Le Sandwich 530g-20r 2 100 584 632 v} 52 92,40 25/06/2012 21:4% 25/06/2012 21:52
7351009940642 SUPAN Molde Dieta 580g-20r 3 100 1,020 1,020 0 0 100,00 25/06/2012 22:00 25/06/2012 22:12
7351009940574 BRAUN Molde Girasol y Centeno 680g-16r 2 100 577 543 v} 29 94,97 25/06/2012 22:52 25/06/2012 23:02
7351009940567 BRAUN Molde 7 Cereales 680g-16r 7 100 2,064 2,064 0 0 100,00 25/06/2012 23:03 25062012 23:38
7351009940789 BRAUN Molde Yogurt v Almendra 630g-16r ] 100 1,742 1,742 o]} 0 100,00 25/06/2012 23:38 25/06/2012 00:08
7351009940581 BRAUN Molde Miel y Granola 680g-16r 5 100 1,464 1,429 o 35 97.61 26/06/201200:08 26/06/2012 00:33
7351009941090 BRAUN Molde Ciruelas Pasas y Salvado 650 2 100 584 515 0 69 53.13 20/09/201200:33 26/06/2012 00:43
7861009940055 SUPAN Molde Integral 700g-20r 10 100 2,815 2,794 a 21 99,25 26/08/201200:50 26/06/2012 01:40 3
7361009940208 BIMBO Molde Integral 500g-20r 8 100 2,917 2,917 [u] 0 100.00 26/06/2012 01:40 26/06/201202:20
7361009910102 GRILE Molde Integral 700g-20r [} 100 1,714 1,714 [u] 0 100.00 26/06/201202:20 25/06/2012 02:50
7351009910409 EBIMBO Malde 500g-20r 3 100 1,144 1,144 0 0 100.00 26/06/201203:20 26/06/2012 03:32
7351009940245 REY PAN Molde 500g-22r 20 100 7,638 7,588 0 50 99.35 26/06/201203:33 26/06/2012 04:53
7351009940048 SUPAN Molde Blanco 500g-20r 19 100 7,141 7,141 0 0 100.00| 26,06/2012 04:56 | 26/06/2012 06: 12
98,435 94,605 0 3,830
[&)t + 0] = Ordenar [Doble Clicked] = Editar Filkrar par

[&+ F] = Filrar  [Alt+ M] = E-Mail — AR
[&lt + B] = Buscar  [Alk + 1] = Imprimir  [Alk + 5] = Salir ¥ H

=l

Figura 2.9 — Control de Paradas

Batch Reimelt: Me permite consultar todos los pesados de los ingredientes

automaticos realizados por Reimelt también las ordenes de produccion en

linea realizados en un rango de fecha.
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7| Listado de Batch Reimeit [l =] =]
Sucursal WTESETv © Orden
() Batch
GLATAGUIL [=] [Moldes [=| Inicial: 25/08/2012 [z] Finak 260062012 [=] - Dotoliad Consulta
") Balanza
Fecha | # Orden Cadigo Descripcion | Status Req_batch Act_batch % Batchl

26/06/2012 02:28:40 20755  TWEEDYWASH Completado 2 1 100
26/06/2012 06:09:01 20751 7851009940048 SUPAN Molde Blanco 500g-20r Completado 10 10 100
26/06/2012 06:30:32 20762 7861009940739  BRAUMN Molde Yogurt v Almendra 630g-16r Completado 3 3 100
26/06/2012 07:00:41 20753 7851009940048 SUPAN Molde Blanco 500g-20r Completado 20 20 100
26/06/2012 07:45:51 20754  TWEEDYWASH Completado 2 2 100
26/06/2012 09:20:59 20768 7851009940253 REY PAN Molde Gigante 800g-22r Completado 18 18 100
26/06/2012 09:21:54 20765 7861009510058 GRILE Molde Stper Gigante 800g-20r Completado 2 2 100
28/06/2012 09:22:08 20770 7851009910003 GRILE Molde Le Sandwich 580g-20r Completado 1 1 100
26/06/2012 11:20:09 20779 7851009940642  SUPAN Molde Dieta 580g-20r Activo 1 i) 100
26/06/2012 11:21:48 20730 7851009910409 BIMBO Molde 500g-20r Completado 1 1 100
26/06/2012 11:22:01 20731 7851009940245 REY PAN Molde 500g-22r Completado 1 1 100
26/06/2012 11:36:16 20736 7851009940048 SUPAM Molde Blanco 500g-20r Completado 3 8 100
[Al + 0] = Ordenar [Dable Clicked] = Editar Filtrar por

[&lt + F]=Filtrar ~ [Alt + #]= E-Mail o]

[Al + B] = Buscar [Alk + 1] = Imprirmir - [Alt + 5] = S alir a

Figura 2.10 — Control de Paradas

2.4  Plan de Capacitacion y Difusién

Al pasar a un nuevo sistema, en el cual cambian las opciones e incluso el
flujo, se ve la imperiosa necesidad de tener un plan de capacitacion y de
difusién; debido a que las personas a utilizar el sistema son operarios y la

mayoria nunca han tocado un computador.

Preparacion Operarios:
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Se tiene alrededor de tres turnos de trabajo dentro de las plantas, cada uno
tiene alrededor de 6 cuadrillas para cubrir los procesos de las lineas en la

planta de la region sur y en la planta de la regidon norte 2 cuadrillas.

Cada cuadrilla esta dirigida por un Supervisor de Linea y un Supervisor de

Produccion.

Capacitacion

Se debera considerar:

e Identificar al facilitador para que brinde una capacitacién basica de
manejo del computador y Windows.

e Elaborar plan de capacitacion

e Preparar ambiente de certificacion con los perfiles de usuarios
respectivos

e Definir personal segun los turnos de trabajo

e Los cursos a dictarse seran de maximo 15 personas

e El tiempo de capacitacion sera de 4 horas en la mafiana y 4 horas

en la tarde
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Difusioén

Si bien es cierto que como parte estratégica se conoce el desarrollo del
sistema de Produccion, es asi que para la difusion se estara realizando las

siguientes actividades:

e Se realizara una presentacion con los puntos relevantes a las
Gerencias de todas las areas para conocer de qué forma impactan
Sus operaciones

e Esta presentacion se realizara en ambas plantas al mismo tiempo

e Se preparara un video con las ventajas del sistema de produccion,
el cual mostrara el ciclo y sus indicadores mas importantes.

e Se realizara una presentacion detallada a las Jefaturas y usuarios
claves de las éareas involucradas para el conocimiento de su
integracion.

e Al salir a produccién se tendra soporte 24/7 en sitio, es decir tanto
para la planta de la regién sur como en la regién norte, para lo cual

se tendra preparado dos implementadores certificados.

e Se dejaran a través de la intranet disponibles los respectivos

manuales de usuarios
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CAPITULO 3

ANALISIS DE RESULTADOS

3.1 Tomade decisién oportuna

Al contar con el registro de toda la informacién integrada desde el pedido de
ventas hasta el despacho de la produccién hacia el almacén de Producto
Terminado, y la captura de informacion en cada uno de los procesos, se
pueda tomar decision oportuna en términos de entrega a tiempo en cantidad,
ya que la poseer herramientas de consultas como entregas a tiempo, control
de paradas; el persona de produccién en conjunto con la Gerencia realiza las
respectivas acciones para que nuestros clientes y consumidores no se vean

afectados.
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Este indicador ayudara a reestructurar el despacho, la entrega y la cobertura

de las rutas.

5 | Indicador de Entregas a Tiempo (Solo Lectura) [E=n|EeR ===
Sueursal Linea
GUAYAQUIL = Fasaderia & Finak owm/20a [v]  Final: samsaons [<] e s
S Speman T = Cuiod T
g Do T Fieo b 100 % Ecerocor P _E D o0 % ECE 0COT P > 7o % Ecerocor P 7o % c e ocor T
[T —— » ] w m musn copEIEEE w s v PR = S T
pre—— pRR———e u R ] = = = 0 0 s
785100994 14 . 150 150 k> ] 517
poe. o g re 2 ] e m ) 0 =
72 e S0 14 = ] = = 15 0 Py
785: () L] ] . ] ) o) a“n () =4
785: L a ] . = z z 3 41 1002
735 o 01k @ a P = s = ETR *} E
735: o m bl m un mm---- 217 L - 415 = 732
725 it} a o k3 - £ = 0 526 ezl
7861 o El El @ 1un 1'nm...- ] 186 L7 19 ] 219
Eeo et 12 20 a i ] e - El 0 s -
78511 o a o . 4510 -. 83 350 nE0 1280 28
7861t k'l &1 m s l'nm...- k) x x w = =
7861t i a ] . o - w o . - ] - =4
7851 iqante 300g-22 a k3 k3 - mﬁm...- - k) k) .... 336 1353 .--. 472
s

(Kl B
[Alt+ 0] = Drdenar [Doble Clicked] = Editar Filiar por N2 Compble Iy =

[Al+B] =Buscar [+ 1] = Impiimir [All + 5] = Sali ==

Figura 3.1 — Indicador de Entregas a Tiempo

3.2 Generaciéon de Indicadores

Este aplicativo nos permite generar una gran variedad de reportes e
indicadores de metas y de gestion como herramienta de andlisis y de
oportunidad para mejoras de la operacion, oportunidades dentro del negocio,
optimizacién de recursos, disminucion de desperdicios, reduccion de paros

para tener una mejor optimizacion dentro de la produccion.

Dentro de los indicadores claves que podemos generar son:
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Eficiencias _de Produccion: Este indicador permite monitorear que tan

eficiente es una linea de produccién dentro de todo su proceso y cuan
eficiente han sido utilizado las materias primas versus las unidades
producidas, la medicion del porcentaje de cumplimiento y los atrasos dentro
del proceso [4].

7! Listado de Eficiencia de Produccién

Sucursal Lineas Produccion Desde Hasta @ Informacién 1
Exporta 1 Ack
GUAYAQUIL [=] [Moldes =] niciat: 25/08/2m2 [z] Final 062012 [<] IR

") Arasos
TIosAs.A r— [—
Irrameomisa = iy
[ens [r_— i, p—
e
Eficiencia de Produccién
[——
et S e B I I B e R e e ] | R o s ] S | S [
= = T | = = | s e o =
F . = = = = = & = = - FREera— = = = = =
st T s = m s s = = o= = oms e = =
ok s - - s o= - = = o me e = -
S — = = = oz o= oz = wom @ omm o= = =
S ——— = = = s s oz = = om m omm = = .
ety e e = P - @ s o= = PR = ma oam = i
SR = = = = s s oz = - w oms = =
e g = . - s s = = o= w mm am = .
I - = = s ow s = = om = me oam = =
i e s . - = s s = = - o omm = =
S - am owm oz w5 am o aw am am oms am am @
S = w = s o= : = = o= m omm o oam = -
o = - = s = = = P S = -
etz 2o sm am oz oam oz am aw am nw ms am am -
e - am me o= e 1 wm s wm sm omm e e =
- - . P = s om = - - o= [ = -
i ——————— = wm oam 5 5 3 am mw am m omm o oam =
sam maz  mass  mm s m  mam mma mam nae  mm am -
=T ST = = =T T =
= = = | e =
=
o -
= .

[&)t + 0] = Ordenar [Doble Clicked] = Editar Filtrar por
[&lt + F]=Filtrar ~ [&lt + W] = E-Mail p-e
[&lt + B] = Buscar  [Alt + 1] = Imprimir - [&l + 5] = Salit

Figura 3.2 — Eficiencia de Produccion



3.3 Historico de informacion
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Al estar almacenados en una base de datos potente, con esta solucion se

estan almacenando todos los registros y teniendo datos historicos para poder

realizar andlisis de tendencia y/o presupuesto.

Cada afo se tiene una temporada especial en los meses de septiembre a

diciembre, como es la produccion del pan de pascua la cual se trabaja bajo

presupuesto estricto al utilizar el reporte de gestién Histérico de informacién

los gerentes de la cadena de suministros pueden planificar de manera 6ptima

el cumplimiento sin tener desperdicios y devoluciones.

Desde Hasta L Aoency Selecciona Grupo

Fecha: 01/10/2014 E Fecha: 31/12/2014 E| ECUADOR [z] [<Tod=> [] [ Pascua (= [ Consultar
ESTADISTICA DE GRUPO: Productos/Panaderia/Pascua/Pascua

VENTA Y DESPACHO DESDE 01/10/2014 HASTA 31/12/2014 Y PROYECCION AL 31/12/2014

Area de Ventas:ECUADOR  Emision : 31/07/2015 11:33:08 Pagina 1de9

[REGION NORTE AGENCIA : QUITO NORTE

Productos Meta Venta 01 0ct | Venta 01 Oct | Proy Of Ene Total [ Excedente [ Falta Por Exceso | %Cumplim [ Inventario [ Tnventario [ Inventario | Inventario
al 31 Dic 2014 | al 31 Dic 2013 | al 31 Dic 2014 | Proyectado | Ventas | Vender |Inventario| Despacho | Vehiculo | Bodega Transito Total

UPAN Panettone Di Miano nueces, higos y pasas 1 E 1,530] 1,839 E| 1,830) E 1881 0.00] 2 o 30|
UPAN Dulzin Chocomarjar 380g q 4.c%| s,s;| q 4,M q 0z 0 % 15| of 15

ERILE Pascua 1000g q 517, 561 q 17, 517, q ] 0.00] 259 of El
RILE Choconut caja 7500 q s% j q 83} EE| q 84 u‘% ol 0 j

[GRILE Choconut 4500 q 3,76 6,837 q 3,76 3,76 q 416! 0.07] + 350] 0] 339
UPAN Panetione 10009 q 1,2§—§| q q 1,25—;l_1,2§§{ q 152 u‘uﬂ & o 71
UPAN Pasca 7500 q 4,32] 5,229 q 4,854 4,851 q 524 0.00] 382 of 391
UPAN Pascuia Personalizado caja 7500 T 7,059 T T z,ﬁl_z,n}a‘ [ 7059 w 1l [ 1
UPAN D'Oro Chocolate y Avellanas 7000 q 1073 1179 q 1,073 1073 q i 0.00] E o |
UPAN Pascua +50g q 20,365 28,51 q zn,ss—sl 20,364 q 2013 .00} 13 129 of 265
UPAN Petipan Manzana y Canela 60g q 17,24 11,15 q 17,247 17,247 q 1724 0.00] of of o
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Figura 3.3 — Historico de informacién
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3.4 Oportunidades de mejora continua

Esta herramienta permite tener informacion detallada y relevante sobre los
atrasos en planta por cada uno de los motivos ya sean estos operacionales o

mecanicos.

El andlisis de ésta informacion les ha permitido tener visibilidad del tiempo de
interrupcién por fallas mecéanicas que afecta la continuidad del proceso vs el

total de tiempo de produccién.

Asi también han podido sacar planes de accién para mitigar estos riesgos;
algunos han sido inmediatos con procedimientos y otros han sido

considerados proyectos estratégicos.

Asi también se ha podido realizar el andlisis de los desperdicios generados
por las fallas incurridas en la produccién, la cual también ha sido solucionado
con proyectos de mejora basado en la informacién que esta disponible en

éste modulo.
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3.5 Log de Auditorias

El aplicativo registra en una de las transacciones y por cada accién que
realizan los usuarios logs de auditoria, con lo cual permite conocer quien, en
gue momento, desde que opcion y bajo qué accion se hizo un determinado
registro. Asi también posee una consulta muy bien estructura de dicha

informacion.

3.6 Movilidad

El aplicativo puede ser utilizado desde un dispositivo IPAD, en éste se instala
el cliente Citrix y a través de una red inalambrica o una red VPN, con el
acceso permitido de un usuario, se tiene acceso a todas las opciones del

aplicativo.

Esto permite poder monitorear los indicadores, visualizar la produccién,
verificar las entregas, etc.; para poder tomar acciones y correctivos desde
cualquier parte que se encuentre el usuario [6], asi permitir ser productivos y

eficaz independientemente de donde se encuentren.



CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

1. Este proyecto permiti6 a toda la cadena de valor alinearse a un solo
objetivo, el cual es cumplir en tiempo y en cantidad con el producto

fresco elaborado con ingredientes de calidad.

2. La planificacion que se visualiz6 al momento de la capacitacion y la
difusién del proyecto nos permitié salir en un ambiente de certificacion y
productivo de muy buena aceptacién y sin temor, a pesar de que las
personas que iban a registrar informacion eran personas que no habian

manejado computadores.



3. Al tener auditorias se pudo garantizar que la informacién es confiable y
veras para cada uno de los procesos, dentro del tema de la trazabilidad,

saldos en linea, etc.

RECOMENDACIONES

1. Dentro de los proyecto en las plantas tanto de la regién norte como la
regién sur, se visualiza tener automatizado otros procesos por medio de
PLC’s, el cual generara informacion importante en linea, en la cual se
deberia realizar el analisis correspondiente dentro del sistema de
produccion para ser capturada de manera automatica y siga apoyando a

la toma de decisiones y eficiencia de los procesos. .

2. Al tener la necesidad de tener eficiencias, al momento de que las plantas
tengan definido la automatizacion de la linea apanadura, la cual permite
reprocesar el pan en buen estado, se debera realizar el impacto de éste

linea en el sistema de produccion.



3. Tener bien identificado con el proveedor de Reimelt cuales son los
riesgos en términos del aplicativo, para que a nivel de procedimientos se
pueda identificar los diferentes niveles de soporte y que no afecte la

interoperabilidad con el sistema de produccion.

4. La operacion deberad identificar dentro de sus procesos los
procedimientos de control dentro de la cadena para los cierres y los

cuadres contables.
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