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Resumen

El trabajo consiste en disefar un sistema de planeacion, programacion y control de la produccion con el fin de saber
la cantidad de unidades por producir durante un horizonte determinado, calcular en forma general la cantidad de
materia prima que se va a utilizar, el nimero de equipos a programar, la mano de obra necesaria y el tiempo reque-
rido en cada operacion, ya que esto permite producir un volumen de unidades acorde con lo que exige la demanda,
la cual se calcula mediante técnicas de pronodstico adecuadas propuestas por los autores; se elige el producto que
mas se vende y rota en el mercado segin datos suministrados por el gerente de la empresa, que es el jabon Dado
vasito lavaloza marca El Jaguar en la presentacion de 275 gramos.

También se utilizan estrategias de planeacion, como la planeacion agregada, el plan maestro de produccion y el plan
de requerimiento de materiales (MRP); estrategias de programacion como diagrama de Gantt donde se muestran las
distintas actividades de produccion por programar con las cantidades calculadas y la informacion necesaria para que se
produzca un lote de produccion. De igual manera, se propone un control de la produccién mediante el uso de algunos
formatos y procedimientos hechos por los autores, claves para recibir la informacion de una manera mas detallada,
organizada y estructurada. Finalmente se proponen algunos indicadores de gestion y control de produccion para efec-
tos de mejorar la productividad y controlar todo el sistema productivo de la empresa.

Palabras clave: control de produccion, planeacion de la produccion, procesos, programacion de produccion,
pronosticos

Design of a system for planning, programming and control of production in Productos
de Aseo Jorbel E. U.

Abstract

The work is to design a system of Planning, Programming and Production Control in order to know how many units to produce
over a given horizon, generally calculated on the amount of raw material used, the number of teams to program the necessary
manpower and time required for each operation, as this can produce a volume of units consistent with what he calls the lawsuit,
is calculated using appropriate forecasting techniques proposed by the authors, choosing the product that best sold and broken
on the market according to data provided by the Manager of the company, which is the brand Soap dish detergent cup Since
“the Jaguar” with the presentation of 275 grams.

Also use planning strategies, such as the aggregate planning, the Master Production and Material Requirement Plan (MRP)
programming strategies as Gantt Chart showing the different activities with production quantities scheduled calculated and
the information necessary to produce one batch. Likewise proposes a Production Control using certain formats and procedures
developed by the authors, the key for receiving information on a more detailed, organized and structured. Finally we propose
some indicators of Production Management and Control for purposes of improving productivity and controlling the entire
production system of the company.

Key words: forecasts, process, production control, production planning, production scheduling



DISENO DE UN SISTEMA DE PLANEACION, PROGRAMACION Y CONTROL

Introduccion

Entre todas las empresas que fabrican un producto,
los clientes compran a aquellas que sean capaces de
satisfacer sus exigencias en forma apropiada y oportu-
na. La experiencia indica que las exigencias que nor-
malmente hacen los compradores a los productores se
refieren al volumen solicitado de productos, plazos de
entrega en el despacho, calidad de los productos y pre-
cio. El volumen que se pueda producir de un producto
depende de la tecnologia que utiliza la fabrica, es de-
cir, del tipo de capacidad de los diferentes equipos de
fabricacion y de las caracteristicas del proceso.

El primer aspecto importante por el que debe preocu-
parse una empresa es por seleccionar una estrategia que
le permita un volumen de produccién acorde con el vo-
lumen de la demanda que tiene y a unos costos tales
que le posibilite vender rentablemente los productos en
el mercado.

Un criterio que pueden utilizar los empresarios que se
inician con empresas pequefas, pero cuyas aspiracio-
nes son de hacerlas grandes en tamafio e importancia,
adquirir equipos que puedan ser facilmente combina-
bles con otros que se pueden adquirir en etapas poste-
riores para aumentar la capacidad de produccion.

Para Productos de Aseo Jorbel E. U. la planeacion, pro-
gramacion y control de la produccion se debe convertir
en una ventaja competitiva a través de la cual busque
lograr dos objetivos primordiales:

Prever cuales pueden ser las necesidades de materiales,
mano de obra y tiempo de equipos en un periodo.

Distribuir la capacidad de produccion necesaria para
fabricar los productos que se espera vender, en los mo-
mentos y las cantidades que resulte mas econémico
producirlos.

Para lograr estos objetivos se ha desarrollado una serie
de técnicas y sistemas, que se presentan en este trabajo,
a través de cuya utilizacion Productos de Aseo Jorbel
E. U. puede maximizar su productividad y por lo tanto
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su rendimiento econdmico. Se hace referencia especifi-
camente a técnicas de planeacion, programacion y con-
trol de la produccion.

Los planes y los controles de produccion disefiados por
Productos de Aseo Jorbel E. U., para que se traduzcan
en realidades, deben ser impulsados y puestos en ope-
racion a través de un elemento fundamental para el éxi-
to, el cual se basa en la gestion de la produccion.

Metodologia

El proyecto desarrolla, como respuesta del disefio del
sistema de planeacion, programacion y control de la
produccion en Productos de Aseo Jorbel E. U., las si-
guientes etapas, de acuerdo con esta metodologia:

» Una etapa preliminar en que se empieza a descri-
bir la situacion actual tanto en sus controles admi-
nistrativos como operativos (organigrama general,
proceso productivo, localizacion y distribucion
de planta, materias primas e insumos, nimero de
empleados, productos que se fabrican, maquinaria
y equipos, empleados, almacenamiento y flujo de
materiales, entre otros).

» Una segunda etapa en la cual se recolectan los datos
del ultimo afio referentes al volumen de ventas del
producto que mas se vende en el mercado y partien-
do de estos datos se elige un modelo de prondsticos
de produccion para la estimacion de la demanda del
producto.

» Una tercera etapa en que se disefa la capacidad del
sistema de produccion y se estructuran metodologias
a utilizar del plan agregado, plan maestro de produc-
cion (MPS) y plan de requerimientos de materiales
(MRP), como propuesta al area de produccion.

» Una cuarta etapa en la cual se propone el disefio de
un sistema de programacion y control de produccion,
mediante diagramas de Gantt, procedimientos, for-
matos ¢ indicadores de gestion, etc.

Estas cuatro etapas se enmarcan dentro del desarrollo
de los objetivos particulares del proyecto.

ISSN 1692-8407

z

[ARTICULOS] ¥



N
w

s

[ARTICULOS]

SANDRA YESENIA BELLO HERNANDEZ

Resultados: propuesta de diseno del
sistema de planeacion, programacion y
control de la produccion

A partir del diagndstico realizado en Productos de Aseo
Jorbel E. U, el problema se centra en que no hay una
metodologia sistematica operativa y administrativa con
la cual se pueda manejar de una manera real y eficien-
tela planeacion, programacion y el control de produc-
cion. Para lograr este objetivo, se ha propuesto una
secuencia de los procedimientos que deben realizarse
en esta empresa, la cual busca establecer criterios ne-
cesarios para llegar a tener una correcta utilizacion de
los recursos técnicos y humanos. En la figura 1 se da a
conocer el diagrama propuesto, donde se encuentra la
secuencia de los procesos administrativos operativos,
clasificados mediante bloques para facilitar el entendi-
miento de su descripcion.

| Requerimientos del
mercado

y

Administracién de
la demanda

DiEGo FERNANDO ZAMBRANO JIMENEZ

MANUEL ALFONSO MAYORGA MORATO

Bloque 1. Requerimiento del mercado y admi-
nistracion de la demanda

En Productos de Aseo Jorbel E.U. el proceso inicia
cuando hay un requerimiento del mercado, el cual
consiste en cumplir las exigencias de los clientes en
cuanto a calidad y tiempos de elaboracion del producto.
Esta informacion debe recopilarla el area comercial de
la empresa. Lo que se propone es que el area de pro-
duccion elabore cada producto con anticipacion para
que posteriormente se pueda responder a tiempo, con
agilidad y eficiencia a los pedidos de cada cliente o a
su venta directa en el punto de fabrica. Esto lleva al
desarrollo de los prondsticos de la demanda, los cuales
inician con que el area de produccion tenga una base
de datos previa de las ventas realizadas en los periodos
anteriores suministrada por el area comercial. Estos
prondsticos, que se reflejaran a corto plazo, ayudaran
a estimar los requerimientos de materiales, productos
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Figura 1. Proceso de planeacion, programacion y control a nivel general propuesto en Productos de Aseo Jorbel E. U.

Fuente: Mesa y Nuiez (2004, p. 3).
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DISENO DE UN SISTEMA DE PLANEACION, PROGRAMACION Y CONTROL

y demas recursos que se necesitan para responder a los
cambios de la demanda y sobre todo para poder empe-
zar a planear la produccion.

Bloque 2. Desarrollo de pronodsticos

Para la recoleccion de la informacion se utilizé como
metodologia la entrevista con los directivos de la em-
presa y se determiné el producto que mas vendia esta,
es decir, el producto jabon Dado vasito El Jaguar de
275 g, y posteriormente se tomaron de una base de da-
tos en Excel las ventas correspondientes al afio 2012,
como se observa en la tabla 1.

Tabla 1. Datos historicos de ventas del afo 2012 del
producto jabon Dado vasito de 275 ¢

siete estaciones de enero a agosto de 2012 y se empieza
de nuevo en septiembre del mismo afio. De manera que
la serie se puede adaptar a un solo modelo que trabaja
la estacionalidad, que es la técnica de suavizamiento ex-
ponencial de Winters.

Implementacion del modelo estadistico
de pronostico elegido

Para el producto jabon Dado vasito marca El Jaguar
de 275 g el modelo de pronostico que se elige a mane-
ra de ejemplo es el de suavizamiento exponencial de
Winters. En la figura 3 se presentan los resultados del
modelo y el comportamiento de este. Para encontrar la
mejor aproximacion se utilizé un alfa (o) de 0.10, un
betha (B) de 0.01 y un gamma (y) de 0.05, los cuales

Fuente: elaboracion propia.

Como complemento, en la figura 2 se observa el com-
portamiento grafico de las ventas en unidades desde
enero hasta diciembre de 2012.

Andlisis de datos e identificacion del posible
modelo

Para identificar el tipo de modelo es necesario que el
area de produccion analice la informacion para deter-
minar si esta posee un tipo de analisis cuantitativo o
cualitativo. Para este caso, y a manera de ejemplo, el
tipo de andlisis es cuantitativo para aplicar un modelo
de serie de tiempo, donde se tiene en cuenta la funcion
de la estacionalidad. Se observa en la figura 2 que hay
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Figura 2. Ventas en unidades mensuales de jabon Dado
vasito marca El Jaguar de 275 gramos

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 3. Comportamiento de la demanda para los
proximos seis meses (pronostico optimizado)

Fuente: elaboracion propia.
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Este comportamiento pronosticado de la demanda en
cantidades y unidades para los primeros seis meses del
afo 2013 se puede apreciar también en la tabla 2.

Tabla 2. Pronostico de la demanda para los proximos seis meses

Mes Pronéstico (unidades vasito)
Enero 2013 1571
Febrero 2013 841
Marzo 2013 2522
Abril 2013 688
Mayo 2013 2323
Junio 2013 1571

Fuente: elaboracion propia.

De acuerdo con los pronosticos de ventas para los
proximos 6 meses, el area comercial de Productos de
Aseo Jorbel E. U. estara en la capacidad de identificar
las ventas de su producto jabon Dado vasito en el ho-
rizonte de tiempo. Por otro lado, sera la base para que
el area de produccion pueda planear sus procesos de
manera efectiva y controlada, asegurando el niimero
de operarios necesarios por dia, la cantidad optima de
produccion para el producto en mencion, los tiempos
y las fechas de pedido de material, lo que le permitira
abastecer la demanda con la menor cantidad de inven-
tario posible.

Bloque 3. Planificacion global de la capacidad

Si el jefe de produccion tiene un prondstico lo mas
exacto posible, empezard a manejar esta informacion
para realizar la planeacion agregada de produccion,
pero es importante que tenga a su vez los datos globa-
les de la capacidad.

La capacidad es la caracteristica limitante de una uni-
dad productiva para producir dentro de un periodo indi-
cado, expresado normalmente en términos de unidades
producidas por unidad de tiempo. La capacidad esta
relacionada con la intensidad con que una instalacion
esta siendo utilizada''.

1 Véase http://davinci.ing.unlp.edu.ar/produccion/catingp/Capitulo%20
6%20%20Planificacion%20de%?201a%?20capacidad.pdf
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Capacidad instalada teodrica

Para calcular la capacidad instalada tedrica se tomo, a
manera de ejemplo, como base la informacion sumi-
nistrada por el jefe de produccion de un lote de fabri-
cacion de jabon Dado de 1000 kg, en un turno laboral
diario de 9.5 horas, en que este proceso tiene un tiem-
po de fabricacion total de 2913 minutos, y con esta
informacion se identificd el proceso cuello de botella,
que para el caso de la elaboracion del producto jabon
Dado vasito de 275 g es el proceso de enfriamiento
con un tiempo de 720 minutos. La informacion de los
tiempos se obtuvo de un diagrama de operaciones que
suministro el jefe de produccion.

Para obtener el calculo del cuello de botella en minu-
tos por unidad (min/und) se tomo el tiempo del cue-
llo de botella que es de 720 min y se dividio entre el
lote de fabricacion de 1000 kg, luego se multiplicéd por
la presentacion del producto, en este caso la de 275 g
(equivalente a 0.275 kg). Esto arroja un valor de 0.198
minutos por unidad (min/und).

Posteriormente se calculd la capacidad instalada teo-
rica, la cual resulta de dividir un turno laboral de 9.5
horas (equivalente a 570 minutos) entre el cuello de
botella que es 0.198 minutos por unidad (min/und) y
esto dio como resultado 2 878.79 unidades por semana
(unds/semana).

Factor de utilizacién y de eficiencia

El célculo del factor de utilizacion corresponde a la di-
ferencia entre el tiempo real disponible (TRD), que es
representado con el tiempo de jornada laboral menos el
tiempo no productivo (TNP), el cual es el dedicado a
actividades diferentes a la produccion (almuerzos, to-
lerancias, pausas activas, mantenimientos, capacitacio-
nes, etc.). Finalmente, este tiempo es dividido entre el
tiempo real disponible (TRD), con el fin de obtener el
porcentaje de utilizacion.

_ TRD-TNP
TRD

U
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El factor de eficiencia (E) corresponde al tiempo es-
tandar disponible (TED), dividido entre el tiempo real
disponible (TRD) multiplicado por el factor de utili-
zacion (U).

y_ TED
" TRDxU

Los calculos de estos factores se resumen en la tabla 3.

Capacidad instalada real del sistema

La capacidad instalada real se ve afectada por los fac-
tores anteriormente calculados; para llegara esta capa-
cidad, los factores de utilizacion y eficiencia se mul-
tiplican por las horas de jornada laboral y el tiempo
estandar disponible, con el fin de obtener la capacidad
real en la jornada laboral.

Para la jornada laboral se tiene un turno de 570 minu-
tos que, al multiplicarlo por el factor de utilizacion y
eficiencia, queda reducido a un valor de 475.95 minu-
tos por jornada laboral.

El tiempo estandar del cuello de botella, que equivale a
0.198 minutos por unidad, al dividirlo entre el factor de
utilizacion y eficiencia, da como resultado 0.165 minu-
tos por unidad. La capacidad real del sistema resulta de
dividir el tiempo real y el tiempo estandar real, lo que
arroja un resultado de capacidad de 2 050 unidades por
semana.

Finalmente, esta informacidn se convierte en datos de
entrada para el plan agregado de produccion y asi poder

calcular la productividad del sistema.

Para el calculo del indice de utilizacién de planta se
tiene la siguiente formula:

Capacidad instalada real

Utilizacion de la planta = - - —
Capacidad instalada tedrica

La capacidad instalada real de la planta corresponde a
2050 unidades por semana (unds/semana) y la capaci-
dad instalada tedrica es de 2879 unidades por semana

Tekhné - Volumen 10 - Ndmero 1

Tabla 3. Calculos de los factores de utilizacion y eficiencia

. 9.5 horas
Turno de trabajo 570 min
Tiempos Almuerzos 45 min/dia
improductivos Pausas activas 10 min/dia
al dia Mantenimientos 10 min/dia
Suplemento
(folerancias) 4.2% 24 |min/dia
(% y tiempo)
Total tiempos 89 min/dia
improductivos + suplementos 1.48 horas/dia
Caculo factor de
utilizacion (U) 0.84 84 %
Tiempo real .
disponble (TRD) |3 570 | min
Tiempo estandar (TED) 5.5 unds/min
Eficiencia (E) [0.9895 98.95 |%

Fuente: elaboracion propia.

(unds/semana). Para todo el sistema se tiene una utili-
zacion del 71.22 %.

El jefe de produccion puede utilizar esta informacion
tomandola como base para el calculo de la capacidad
de los demas productos que fabrica la empresa.

Bloque 4. Planeacion agregada
de la produccion

Cuando la jefatura de produccion tiene establecidos los
pronosticos de demanda, los niveles de inventario, las
capacidades del sistema, el tamano de la fuerza de tra-
bajo, las materias primas y los insumos, se puede empe-
zar a llevar a cabo la planeacion de la produccion. Esta
planeacion comprende la planeacion agregada, cuyo
proposito es reflejar una produccion mas 6ptima en Pro-
ductos de Aseo Jorbel E. U.

Ya calculado el prondstico de ventas y el tiempo es-
tandar del producto por parte del area de produccion, a
manera de ejemplo se determind como unidad agregada
la presentacion de 275 g; se determind la cantidad de
operarios necesarios para cumplir la demanda pronosti-
cada y los dias laborados corresponden a cinco por mes
segun la informacion del jefe de produccion. Los datos
de entrada son:
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» La productividad del sistema: el valor de la capaci-
dad real de unidades por semana dividido entre los
cinco dias de la semana y estos multiplicados por el
numero de trabajadores promedio; esto arrojé como
resultado una productividad de 100 unidades-dia/
operario.

» Los costos asociados al plan agregado son el costo
de almacenamiento por unidad, el costo por faltante,
el costo por contratacion, el costo de despedir.

* Informacién del personal disponible y la demanda-
pronosticada.

Se toma como propuesta el plan agregado de produc-
cion con el enfoque en programacion lineal adaptado
del libro Planeacion y control de la produccion de Sip-
per y Bulfin (1998). Este modelo arroja como resulta-
do que el jefe de produccion debe tener tres empleados
durante los seis meses, la produccion debe ser de 1477
unidades por mes, no se optara por despedir ni con-
tratar ningiin empleado y el costo total de mantener
inventario es de $43965. Todo el plan tiene un costo
de acuerdo con la funcién objetivo de $2311675.

Para este caso, es el plan en que mas se redujeron los
costos y es viable como ejemplo para posteriormen-
te planear la produccion y realizar el plan maestro de
produccion.

Bloque 5. Plan maestro de produccion

El plan agregado de produccion elegido para el pro-
ducto jabon Dado vasito de 275 g establece los limites
para el plan maestro de produccion (MPS). Es com-
promiso del jefe de produccion de Productos de Aseo
Jorbel E. U. tener las fuentes de datos principales me-
diante hojas de calculo Excel, de la siguiente informa-
cion previa:

* Pronésticos de demanda futura del producto

* Inventarios disponibles

* Plan agregado

* Capacidad utilizada
* Productividad

Tekhné - Volumen 10 - Ndmero 1
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Un requisito necesario antes de correr el MPS es co-
nocer el inventario inicial con que cuenta la empresa;
de esta forma se puede planificar la cantidad correcta
que se tiene que producir y asi evitar niveles altos de
inventarios.

Para llevar un seguimiento del inventario, las areas de
produccion y almacén en conjunto deben revisar y ac-
tualizar a diario lo siguiente: inventario inicial, produc-
cion, despachos realizados e inventario final.

Se debe anotar que el inventario final es el inventario
inicial del mes siguiente. Solamente el primer valor del
inventario inicial con el que arranca el MPS se obtiene
de un inventario fisico, es decir, de contar todos los pro-
ductos. Asi mismo, el inventario final del ultimo dia del
mes representa el inventario inicial del mes siguiente.

El inventario final de un producto se obtiene sumando
el inventario inicial mas las unidades que se produje-
ron y menos las unidades despachadas. La informacion
de las unidades producidas y de las unidades despacha-
das se obtiene de las areas de produccion y de ventas
respectivamente.

El plan maestro de produccion propuesto se muestra en
la tabla 4.

Tabla 4. Plan maestro de produccion propuesto para el
producto jabon Dado vasito de 275 ¢

Plan maestro de produccién jabon Dado vasito 275 g.
Ao 2013

MES ENERO | FEBRE. | MARZO | ABRIL | MAYO | JUNIO
Prondstico 1600 850 | 2550 700 2350| 1600
Dias habiles 5 5 5 5 5 5
Operarios 3 3 3 3 3 4
Inv. Inicial 650 550| 1200 150 950 100
TP/dia Real 100 100 100 100 100 100
Produccion 1500 1500| 1500| 1500| 1500 1500
Inventario 550 | 1200 150 950 100 0
Capacidad 2050 | 2050| 2050| 2050| 2050| 2050
Turnos 9,5h| 9,5h| 9,5h| 9,5h| 9,5h| 9,5h

Fuente: elaboracion propia

A manera de ejemplo, en la tabla 4 se encuentra el plan
maestro de produccion de 2013 para el producto jabon

ISSN 1692-8407
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Dado vasito de 275 g, donde en enero se demandan
1600 unidades segun el pronostico calculado y se tiene
en el mismo mes un inventario inicial de 650 unidades.
Para obtener la cantidad de unidades por producir en
enero, se debe multiplicar el nimero de operarios por
los dias habiles y por la tasa de produccion por dia, el
cual es 1500 unidades. El inventario final de enero re-
sulta de sumar la produccion con el inventario inicial y
a este resultado se le resta la demanda pronosticada de
enero, en que finalmente hay 550 unidades que quedan
en la bodega. De aqui en adelante se empezara a ejercer
el control respectivo de estas unidades de inventario fi-
nal de producto terminado.

Bloque 6. Plan requerimiento
de materiales (MRP)

La funcién principal del plan de requerimientos de ma-
teriales en las areas de compras, almacén y produccion
de Productos de Aseo Jorbel E. U. es determinar en qué
momento se debe ordenar un insumo o materia prima
y que lleguen a tiempo para no entorpecer el proceso
productivo.

Para efectos de la elaboracion de este modelo fue ne-
cesario determinar la dependencia del producto final,
la demanda de sus componentes y la proporcion de la
materia prima e insumos para la produccion de un lote

1.
Nivel 0 Producto
terminado
Cant: 30 cajas
x 50 unds c/u
. . 3. 4.
Nivel 1 Jabon dado Caja de cartén Pegamento
Vasito empacado de 41x29, 5x24 (silicato liquido)
Cant: 1500 unds Cant: 30 unds Cant: 1073 Kg
5. 6.
Nivel 2 Jabon dado Bolsa plés’.tica
vasito envasado Flexografia de
16,5 x 14 cm
Cant: 1500 unds
Cant: 4538 Kg
. 7. 8. 9.
Nivel 3 Aditivo Vaso termoformado Jabén sin
(Aroma) de 8 Oz. en PP fragancia
Cant: 0.413 Kg Cant: 1500 unds Cant: 412,5 Kg
. 10. 11.
Nivel 4 Hidréxido de Sodio Jabén
Liquido Industrial inconsistente
Cant: 8,40 Kg Cant: 412,5 Kg
. 12. i 13. 14.
Nivel 5 H,0 Acidos grasos Hidréxido de Sodio
vegetales Liquido Industrial

Cant: 213,84 unds

Cant: 181,5 Kg

Cant: 8,40 Kg

Figura 4. Lista de materiales boom jabdn Dado vasito marca El Jaguar, presentacion de 275 gramos.

Fuente: elaboracion propia.
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de 1500 unidades; este ultimo dato fue emitido en el
plan maestro de produccion. Dichas proporciones se
muestran en la figura 4.

Con la propuesta del modelo de MRP, las areas de al-
macén, compras y produccion de Productos de Aseo
Jorbel E. U. tendran una herramienta que les permitira
tener claros los periodos en los que se tienen que reci-
bir las diferentes materias primas e insumos y en qué
momento se deben pedir estos, a fin de hacer una pro-
gramacion mas efectiva de la produccion.

Programacion y control de la produccidn

La emision de la orden de produccion da pie a la coor-
dinacion de las actividades semanales y diarias para
que los trabajos en Productos de Aseo Jorbel E. U. se
lleven a cabo bajo un adecuado control de planta. Es
decir que para poder llegar a este control, el de pro-
duccidn, debe realizarse una adecuada programacion
de produccion que pueda ajustarse a la planeacion que
se realizd previamente.

Al hacer esta planeacion de la produccion se esta de-
terminando globalmente el ntimero total de productos
terminados de cada producto que se producira en un
periodo, por ejemplo en un dia.

Para realizar el modelo de programacion de la produc-
cion es importante tener en cuenta los tiempos de cada
proceso para la elaboracion del jabon Dado vasito mar-
ca El Jaguar de 275 gramos.

De acuerdo con esta informacion, se plante6 un diagra-
ma de Gantt en Excel, el cual le permitira al encarga-
do de produccion planear y controlar la produccion en
Productos de Aseo Jorbel E. U. Esta programacion se
puede formular de tal manera que, si hay alguna mo-
dificacion en los tiempos, el diagrama se ajustara de
forma automatica.

También se genera una tabla donde se van a registrar
automaticamente los tiempos de inicio y de fin en horas
laborales de cada una de las actividades por realizar en
la semana para la fabricacion del producto. Con esta
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herramienta Productos de Aseo Jorbel E. U. podra con-
trolar las actividades en lo que respecta a tiempos y
fechas establecidas.

Por otro lado, el control de la produccion consiste en
verificar si la empresa estd cumpliendo con las metas
propuestas en la planeacion y programacion, en este
caso, en lo referente al area de produccion.

Este control se realiza mediante herramientas como or-
denes de produccion, reportes de trabajo y control de
materias primas, ademas del uso adecuado de indicado-
res de gestion y control que permitan medir y comparar
resultados periddicamente.

* Formatos y procedimientos: lo que se propone en
principio es manejar un procedimiento para la re-
cepcion y almacenamiento de materia prima, mate-
rial de empaque y producto terminado (PR 001-01).

Este procedimiento se empezara a controlar por me-
dio de tres formatos, uno para el inventario de mate-
riales (formato FPR 002-01), otro para el inventario
de producto terminado (formato FPR 001-01) y fi-
nalmente otro para utilizar como rétulo de identifi-
cacion (formato FPR 003-01), ya sea para materias
primas, materiales, insumos o producto terminado.
De igual modo se propone un formato para el di-
ligenciamiento del reporte del lote de produccion
(formato FPR 004-01), donde debe ser responsa-
bilidad absoluta del jefe de producciéon manejar de
forma adecuada este formato; adicionalmente, se
propone otro formato para el control mensual de la
produccion real frente a la planeada.

* Indicadores de gestion y control de produccion:
como se esta proponiendo un registro escrito para
el control de la produccion, es necesario proponer
también algunos indicadores de gestion y control
de produccion, los cuales ayudaran a mejorar la
productividad y controlar el sistema productivo de
Productos de Aseo Jorbel E. U. Los indicadores
propuestos se observan en la tabla 5.
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Tabla 5. Indicadores de gestion propuestos para Productos
de Aseo Jorbel E. U.

Factor Indicador Calculo-formula

Produccion

Porcentaje de
unidades no
conformes
Porcentaje de
reprocesos
Porcentaje de
reprocesos por
unidades no
conformes
Porcentaje de
cumplimiento
de produccion
programada

Unidades no conformes
Unidades totales producidas

Unidades reprocesadas
Unidades totales producidas

Unidades reprocesadas
Unidades no conformes

Unidades totales producidas

Unidades totales programadas

Productividad

indice Ventas
de productividad
indice de
productividad de
mano de obra
indice de
productividad

de materia prima
Productividad
laboral

Recurso utilizado

precio de venta unitario X nivel de produccion
Costo total de materia prima

Unidades producidas
niimero de horas — hombre

fici . o produccion efectiva
Eficiencia tecnica capacidad técnica

Rendimiento produccion efectiva semanal

real por hora

horas utilizadas semanales

Magquinaria
y tecnologia

Porcentaje utiliza-
cion de la capacidad
Porcentaje

de fallos por lotes
de produccion

Logistica
e inventarios

Inventario promedio
en unidades
monetarias
Rotacion

de inventarios
Porcentaje

de pedidos
completos

Logistica
e inventarios

Porcentaje
de devoluciones

Conclusiones

La empresa estudiada es una pyme que esta en cre-
cimiento, por lo que fue importante implementar
metodologias que le permitirdn un manejo adecua-
do de sus procesos de produccion y un aprovecha-
miento optimo de sus recursos. Esto le permitira a
Productos de Aseo Jorbel E.U. seguir evolucionan-
do su caracter empresarial a mediano y largo plazo.
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El modelo estadistico de pronoéstico es una herra-
mienta util para predecir los requerimientos del
mercado y a partir de esta informacién mensurar to-
dos los recursos que se necesitan para responder a
la demanda pronosticada, por lo que esta propuesta
le permitira a Productos de Aseo Jorbel E. U. tener
una capacidad de respuesta oportuna a las exigen-
cias del mercado.

El diseno del sistema de planeacion, programacion
y control de la produccion realizado en este trabajo
le facilitara a Productos de Aseo Jorbel E. U. poseer
una sinergia de todos los recursos disponibles ini-
cialmente para la fabricacion de su producto jabon
Dado vasito marca El Jaguar de 275 gramos y esta-
blecer, a partir de la capacidad de su mano de obra,
tiempos, materiales, la secuencia y la asignacion de
cada recurso para cumplir con el objetivo de ventas.

La planeacion, programacion y control de la produc-
cion de Productos de Aseo Jorbel E. U. se convertira
en una herramienta que le permitira tener una ven-
taja competitiva ya que sus procesos se realizaran
de una manera agil y le permitira realizar entregas
oportunas a sus clientes.

Un aspecto importante durante la realizacion de este
proyecto fue el disefio de técnicas que le permitieran
dar la pauta a Productos de Aseo Jorbel E.U. para cal-
cular posteriormente su productividad, disefiar un sis-
tema para el control de materias primas, pronosticar la
demanda, con el fin de darle un caracter empresarial.

Con el mejoramiento de los procesos administrati-
vos y operativos en el departamento de produccion
de Productos de Aseo Jorbel E. U. se garantizara que
exista un control que le permita tener una trazabili-
dad en cada proceso que se realiza.

Recomendaciones

Es importante llevar los registros de cada proceso
que se realice y manejarlos de manera periddica y
responsable, con el fin de seguir aplicando la meto-
dologia propuesta.
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Se recomienda realizar una capacitacion a todas
las personas involucradas en el proceso productivo
sobre produccion, mantenimiento y calidad, con el
proposito de aportar mas conocimiento en el siste-
ma productivo y seguir con la mejora continua.

Se propone que esta metodologia de planeacion,
programacion y control de produccion se extienda a
los demas productos que fabrica la compaiiia.

Se invita a que se maneje una herramienta de pla-
neacion estratégica para consolidar mas el caracter
empresarial.

Se propone que se lleve un control de documenta-
cion y una recepcion adecuada y oportuna de datos

para someter estos a la propuesta de planeacion,
programacion y control disefiada por los autores.
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Anexos

Anexo A

Procedimiento para la recepcion y almacenamiento de
materia prima, material de empaque y producto termi-
nado, Productos de Aseo Jorbel (pr 001-01).

Produccion

Recepcion y almace-
namiento de materia | SOP PR-001 01
prima, material de |Pagina:16
empaque y producto | De:3

Productos de
Aseo Jorbel

terminado
Elaboradopor: Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:
Cargo: Cargo: jefe de pro- | Cargo:
Fecha: duccion Fecha:
Fecha:
1.0bjetivo

Establecer el procedimiento para la recepcion y alma-
cenamiento de la materia prima, material de empaque y
producto terminado.

2. Alcance

Este procedimiento esta dirigido a todo el personal de
la planta que realiza o supervisa esta operacion.

3. Definiciones

3.1 Materia prima: toda sustancia de calidad definida
empleada en la fabricacion de un producto, exclu-
yendo los materiales de empaque.

3.2 Material de empaque: cualquier material, inclu-
yendo el impreso, empleado en el empaque de un
producto; se excluye todo envase exterior utilizado
para el transporte.

3.3 Producto en proceso: material parcialmente procesa-
do que debe someterse a otras etapas de fabricacion
antes de que se convierta en producto terminado.

3.4.Producto terminado: producto que ha sido someti-
do a todas las etapas de produccion, incluyendo el
empaque y el etiquetado.

4.Materiales

4.1 Estanterias o estibas

4.2 Materias primas

4.3 Producto terminado

4.4 Material de empaque
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4.5 Inventario de producto terminado FPR 001
4.6 Inventario materias primasy materiales FPR 002

4.7 Formato de rotulo de identificacion FPR 003

5. Responsabilidad

5.1 Es responsabilidad de la persona que realiza opera-
ciones de recepcion o almacenamiento de materias
primas, material de empaque o producto termina-
do, hacerlo segtn este procedimiento.

5.2 Es responsabilidad del jefe de produccion hacer
cumplir el presente procedimiento.

6. Consideraciones previas

6.1 Se debe contar con un espacio suficiente para la
recepcion de materias primas e insumos.

6.2 Debe existir una capeta donde se guardaran los for-
matos de inventario de materiales y materias pri-
mas y otra para el producto terminado.

7. Procedimiento
7.1 Recepcion de materiales y materias primas.

7.1.1 Avisar al jefe de produccion para que dé autoriza-
cion de descargue en el area de recepcion.

7.1.2 Al material descargado se le debe verificar lo si-
guiente: identificacion del contenido, estado gene-
ral de empaque, cantidades, peso neto, proveedor y
certificado de analisis.

7.1.3 Cualquier irregularidad e incumplimiento de los
items anteriormente mencionados deben ser repor-
tados en el titulo ‘observaciones’ en el final de la
remision y se debe avisar al jefe de produccion o
encargado. Si no trae remision o factura, se hace un
memorando de recepcion.
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7.1.4 Cuando no se pueda hacer inmediatamente la ve-
rificacion de la recepcion, escribir “recibido sin ve-
rificar peso ni contenido”.

7.1.5 Si se presenta una ruptura del envase primario se
debe dejar el producto en cuarentena mientras se
informa qué acciones tomar con la materia prima.

7.1.6 Llenar el inventario de materias primas y materia-
les segun el formato FPR 002.

7.2 Almacenamiento de materia prima y material de
empaque.

7.2.1 Se verifica cudl es el estado de la materia prima y
material de empaque.

7.2.2 Cuando se libere la materia prima y el material de
empaque se debe generar el rotulo de identificacion
de acuerdo con el formato FPR 003.

7.3 Almacenamiento de producto

7.3.1 El operario debera diligenciar el formato desti-
nado al inventario de producto terminado y poner
el rotulo de identificacion segun los formatos FPR
001 y FPR 003.

7.4 Codificacion nimero de lote

7.4.1 Se debe registrar el nimero de lote que trae la ma-
teria prima para evitar confusiones con el proveedor.

8. Distribucion

Productos de Aseo Jorbel E. U.

9. Referencias

Desarrollo interno.

10. Actualizaciones

10 marzo 2013.
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Anexo B
Formatos propuestos para el registro y el control de la produccion en Productos de Aseo Jorbel E. U. (FPR 001-01,
FPR 002-01, FPR 003-01, FPR 004-01)
PRODUCTOS DE ASEO JORBEL E.U.
FPR 001-01
FORMATO DE INVENTARIO DE PRODUCTO TERMINADO
PRODUCTO: PESO ENVASE:
Unidades Unidades VoBo JEFE
Fecha Lote entran salen Saldo Responsable PLANTA
PRODUCTOS DE ASEO JORBEL E.U.
FPR 002- 01
¥ FORMATO DE INVENTARIO DE MATERIALES
M Ny
MATERIAL:
Unidades | Unidades VoBo JEFE
Fecha Lote Proveedor &ritra sélen Saldo |Responsable PLANTA
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PRODUCTOS DE ASEO JORBEL E.U.
FPR 003-01
ROTULO DE IDENTIFICACION
MATERIAL O PRODUCTO
LOTE No FECHA RECEPCION CANTIDAD
PROCEDENCIA DESTINO
RESPONSABLE: VoBo JEFE PLANTA
PRODUCTOS DE ASEO JORBEL E.U.
FPR 004-01
REPORTE LOTE DE PRODUCCION
Producto: Fecha emisidn: Prden d?,
produccion:
= . Cantidad Rendimiento
Tamarfio de lote Material (ka) % Recorte (kg)
Cantidad teorica (kg) Jabén humedo
Cantidad real (kg) Jabon seco Rechazo (kg)
Unidades obtenidas Jaboén aprobado
Presentacion Jabon empacado
Caodigo material Descripciéon material Cantidad tedrica (kg) Cantidad real (kg)
Acidos grasos vegetales
Hidréxido de sodio liquido
Agua
Aditivos (aroma)
Pegamento (silicato de sodio liquido)
Laminas empaque*
Bolsas de plastico flexograficas
Vasos*
Cajas o bultos*
* Unidades no son kilogramos
Temperatura de saponificacion (°C)
Peso promedio producto (g)
Etapa Fecha de inicio Hora de inicio F?Cha. . Ho_ra d?,
terminaciéon  terminacion
Saponificacion
Enfriado
Corte
Empaque
OBSERVACIONES
JEFE DE
PRODUCCION OFERARI
Niamero 1 1ISSN 1692-8407
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PRODUCTOS DE ASEO JORBEL E.U.
FPR 005-01

CONTROL MENSUAL DE LA PRODUCCION REAL FRENTE A LA PLANEADA

Periodo comprendido:

Revisé y aproba:

Producto:
P PRODUCCION
ANO MES LOTE PRODUCCI_ON REAL PLANEADA (Kg o DIFERENCIA
(Kg o unidades) p
unidades)
OBSERVACIONES:
JEFE DE LiNEA

JEFE DE PRODUCCION
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