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INTRODUCCION

La competitividad es uno de los aspectos mas indispensables para el progreso y la
transformacién socio-cultural, politica, educativa, ambiental, tecnolégica de los
paises a nivel mundial. Ahora, economicamente hablando, a través de los anos las
organizaciones especialmente las pequefias y medianas empresas (PYMES),
enfrentan el solido desafio con los nuevos mercados globales que buscan
posicionarse en el sector industrial, como microempresas capaces de desarrollar
actividades productivas que garanticen el cumplimiento de las necesidades de los
clientes, ofrecer calidad en sus diferentes productos y/o servicios segun el
requerimiento y, mantener un sostenible desarrollo dentro de un ambiente
crecientemente competitivo a lo largo del tiempo. Es por eso que es importante
implementar sistemas herramientas, metodologias, filosofias, formas de darle
solucion analitica y creativa a los problemas y, por supuesto, va puesta de
actividades que le permitan mejorar continuamente a nivel organizacional en un
contexto que cada vez se vuelve mas exigente (Rodriguez 2003). Actualmente la
competitividad se ve influenciada en la innovacion, el desarrollo y la calidad de los
bienes y servicios prestados y en la capacidad de satisfacer a la demanda de los

clientes.

En américa latina, Colombia, se desarrollan diversas actividades productivas
motivadas a crecer, generar empleo y postularse como empresas competentes
capaces de satisfacer necesidades a los diferentes consumidores y/o soliciten un
servicio y ampliar el mercado. Estas actividades productivas son cada vez mas
desarrolladas por las pequefas y medianas empresas (PYMES) que buscan
posicionarse en el sector empresarial por su gran aporte a la economia del pais.

Esto se confirma con base a los datos que segun Ministerio de Comercio, Industria
y Turismos arrojo en un articulo en la Revista Dinero donde Maria Lorena
Gutiérrez, ministra de comercio, asegura que Pymes contribuye con mas del 80%

del empleo en Colombia convirtiéndose en el motor del mundo. Aunque no son las
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responsables de las grandes transacciones financieras, o las mas altas ventas,
son parte fundamental de la economia en la Colombia moderna que estamos
consolidando, por el peso que tiene no solo en la generacion de empleo sino
también en la calidad del productos y servicios que ofrecen al mercado y, por
supuesto por lo que representan en términos de PIB (Producto Interno Bruto), de
alli se fortalece su competitividad con la Politica de Desarrollo Productivo que les

permitira crecer por medio de la internacionalizacion.?

En la actualidad el contexto es tan exigente, se debe a los procesos que se han
desarrollado para cambios e integraciones en la estructura del sistema econémico
en la esfera economica, es decir, en las relaciones comerciales en el mundo. No
obstante, hay que destacar que estos avances se han dado gracias a las
relaciones entre la politica y la economia internacional de dos o0 mas paises. Lo
cual ha traido consigo un sustancioso incremento en el margen de beneficios para
el consumo masivo, regulacion financiera, movimientos comerciales, mayor
flexibilidad laboral y condiciones universales que contribuyan al intercambio de los

bienes y servicios para el bienestar de las naciones (Kinnear & Taylor, 1989).

Las empresas dedicadas a la elaboracién de productos alimenticios de la Regién
Caribe son consideradas como uno de los segmentos de mayor diversificacion
dentro de la actividad manufacturera, caracteristica que exige en el
compartimiento un constante y terminante procesos de innovacion y transferencia

de conocimiento.

Asi mismo, es uno de los sectores con mayor potencialidad y encadenamiento
productivo, lo que facilita la implementacion de estrategias de desarrollo
competitivo que se enfoquen hacia la construccion de una perspectiva conjunta

entre los diferentes actores que hacen parte de la dinamica econdémica regional.

1 Tomado de la pagina web: http://www.dinero.com/edicion-impresa/caratula/articulo/porcentaje-y-contribucion-

de-las-pymes-en-colombia/231854
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Actualmente existe un gran mercado competitivo, las empresas tratan de producir
a niveles 6ptimos a menor costo y mayor utilidad, ademas todos coinciden en

ofrecer servicios de buena calidad, con la finalidad de posicionarse en el mercado.

La situacion econdmica actual en donde los precios son afectados
constantemente, genera traumas en la adquisicion de insumos. Los constantes
incumplimientos y altos costos a los cuales se enfrentan se deben a la falta de
programacion en la organizacion, ineficiente distribucidn en las diferentes etapas
del proceso de produccion, hacen que estos se incrementen y las ofertas

econdmicas que se brindan a los clientes.

14



1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 Descripcién del problema

Las empresas de alimentos permanentemente tienen un gran impacto sobre la
economia de una empresa, dado que este sector tiene mayor influencia en las
actividades de mayor afluencia de trabajadores. Asi mismo la productividad y
calidad de dichos empleados es esencial en el desarrollo y bienestar de la

empresa.

El crecimiento de las economias y de los mercados debido a la globalizacion ha
puesto en jaque a las empresas de los paises subdesarrollados imponiendo
nuevas reglas de competencia. De esta manera este trabajo puede darle una idea
de qué manera las empresas deben competir y con métodos de maxima eficiencia,

respondiendo con los altos niveles de produccion sin caer en grandes costos.

Es evidente que la participacion de las nuevas tecnologias y procesos de
produccion industrializados estan exigiendo calidad y productividad, modificando la
administracion de la produccion, es decir desarrollando nuevas modelos de

programacién de produccion mas eficientes.

AREPAS DE CHOCOLO DON CESAR, se encuentra ubicada Cartagena de
Indias, oficialmente Distrito Turistico y Cultural de Cartagena de Indias abreviado
Cartagena de Indias, D. T. y C., es la capital del departamento de Bolivar, al norte
de Colombia, La ciudad esta localizada a orillas del mar Caribe y cuenta con
1.013.375 habitantes, segun proyecciones de poblacion del DANE. La compaiiia
tiene una sede en la Calle 84. No.33B-17 del sector urbanistico Los Cerezos
donde se puede describir que es una fabrica dedicada a la produccion y
comercializacion de productos alimenticios de la culinaria colombiana,

comprometida con la comercializacion de productos de consumo masivo
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confiables, apuntando a satisfaccion de las necesidades y expectativas de todos
sus clientes, suministrando productos con estandares de calidad e higiene

alimenticia y conservando los ingredientes naturales.

Para la valoracion e identificacion del problema en la empresa, se llevaron a cabo
visitas de campo y por medio de la observacion directa y entrevistas, que con
diferentes formatos estructurales a los lideres del proceso de produccion se
pretendid conocer las perspectivas que tienen los trabajadores y el duefio con
relacion al modo con el cual desarrollan sus actividades y condiciones del area de
produccion, durante la observacién de campo se pudo presenciar que en el
proceso de produccion, principalmente el area de produccion no se lleva a cabo un
eficiente procedimiento que permita disminuir los tiempos de entrega pactados. No
obstante, el mal manejo en el control de las existencias de la materia prima e
insumos, asi mismo no se cuenta con un sistema de inventario que permita
proyectar la capacidad de produccion que se puede producir, aparte se identificd
el mal estado en que se encuentran operando algunas maquinarias y otras que no

estan funcionando, por lo tanto, ocupan un innecesario en el area de produccion.

Dado lo anterior, uno de los principales problemas a los que debe enfrentar la
empresa a diario es a lo que se refiere al sistema de produccion con respecto al
tiempo de ejecucion las actividades que se desarrollan en el area de produccion y

de entrega.

Otro punto es aquel que se enfoca en la optimizacion en los tiempos de espera
durante el proceso y a lo largo del tiempo se genera un retraso en la produccion
debido a los tiempos en colas que se generan en algunas etapas del proceso, los
retrasos que se originan por los tiempos de transporte en las diferentes estaciones
de trabajo, ineficiente capacidad de estanteria con que cuenta la empresa genera

cuello de botella durante el proceso.
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Las causas principales para asistir a la necesidad de mejorar los procesos de

produccion mediante métodos de programacion dentro de la empresa con relacidon

al cumplimiento de tiempos de entrega pactados. También surgen otras causas

segundarias, como:

Personal no calificado: en este punto se presenta una persona capacitada
para coordinar de manera secuencial la produccién o asignacion de
actividades, los insumos no son previamente calculados, los operadores no
cuentan con las dotaciones que se requieren para laborar, sobre todo para
cuidar su integridad fisica.

Falta de documentos: no existe un procedimiento con informacién
fundamental para controlar el comportamiento de los insumos, ademas no
se tiene un procedimiento que especifica las pautas o las buenas practicas
de manifactura que se deben influenciar en los operadores de la empresa,
no existe un programa que permita capacitar a los empleados, falta un
cronograma de produccién, falencias en el calculo de tiempo en la
elaboracidén de masa y cocinamiento de la crema en masa.

Niveles de inventario: no existe una politica de inventario para cada
articulo que ayuden a mantener un nivel de inventario aceptable, no existe
una diferenciacion de los productos en un numero de categorias que
faciliten su uso y faciliten la toma de decisiones enfocadas a disminuir
costos en el manejo de estos, no existen estante para mantener un stock,
otro punto a tener en cuenta es el area de almacenamiento que no tiene la

capacidad para almacenar grandes cantidades de materia prima.

Dado a lo anterior el problema genera a la empresa una serie de consecuencias

tal como se describe a continuacion:
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Quejas de los clientes: Los reproceso y el incumplimiento de los pedidos
genera desviaciones en el proceso incidiendo en las oportunidades de
mejora emitidas por los clientes, quienes no se encuentran satisfechos por

el tiempo de entrega de los insumos.

Retrasos en las entregas e incumplimiento: Este caso se da por el
descontrol en el inventario, por los comprar innecesarias, que disminuyen el
ingreso de utilidades a la organizacién, dando como resultado la falta de
recursos financieros para las compras necesarias de lo que se requiere

para la produccién.

Informacién desactualizada y compras inadecuadas: debido a la falta de
control de inventario, no se cuenta con inventario actualizado, lo que
ocasionalmente genera comprar en exceso o faltantes y generalmente por

no prever las solicitudes de los pedidos de los diferentes clientes

Reproceso: Los requerimientos de insumos no son descritos con las
caracteristicas minimas (Referencia, tipo de material) para su compra,
ademas del tiempo invertido en las cotizaciones, emisién de érdenes de
compras de insumos que se encuentran en el almacén y no son faciles
identificadas como mercancia en stock.

Retrasos en el proceso de produccion: Los altos tiempos de espera
generan retrasos de ejecucion, es decir la falta de un sistema y maquinaria
optima que permita agilizar los procesos de produccién inciden en los

reproceso del proceso de gestion logistica.

Teniendo en cuenta la problematica expuesta, se consideran elementos de juicio

que muestran la pertinencia a desarrollar el presente proyecto de grado, en el que

la consideracion del caso de estudio, permite un escenario habilitador para

proponer una mejora sistema de produccion en la empresa AREPAS DE
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CHOCOLO DON CESAR., que ayude a gestionar con el cumplimiento de las

entregas y minimizar los costos en el que se incurren.

1.2. Formulacion del problema

¢, Como mejorar el proceso de produccion de la empresa AREPAS DE CHOCOLO
DON CESAR, mediante métodos de programaciéon para el cumplimiento de las

entregas?

1.3. Delimitacion del problema

El presente proyecto se lleva a cabo en la empresa AREPAS DE CHOCOLO DON
CESAR, en el proceso de produccion, ubicada Cartagena de Indias, en la Calle

84. No.33B-17 del sector urbanistico Los Cerezos.
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2. JUSTIFICACION

Los autores e investigadores de este proyecto, se disponen a desarrollar un
estudio factible con base a las diferentes aplicaciones que se han llevado a cabo
en los analisis correspondientes a los procesos de la produccion y mercado. Con
la intencion de proponer un plan de mejora en el sistema de produccién, de
manera que garantice cumplimiento en la entrega de los productos en la empresa
AREPAS DE CHOCOLO DON CESAR. A partir de distintas herramientas
existentes referentes al plan de estudios del programa de Ingenieria Industrial, el
desarrollo de esta investigacion tiene como finalidad realizar un analisis que
permita identificar, verificar, poner en practica herramientas que contribuyen vy

conducen a los resultados que se desean alcanzar.

El estudio propuesto en la empresa permitirda determinar todos aquellos aspectos
que estan generando un impacto negativo en el sistema de produccion a través
herramientas de diagndstico y a su vez proponer un plan de mejor contribuya al
cumplimiento en el tiempo pactado. Mecanismos que permitiran agilizar las
actividades operacionales, producir mas unidades del producto en determinado
tiempo, cumplir con normas de calidad, incrementar la rentabilidad y por supuesto

generar mayor credibilidad a los clientes internos y externos de la empresa.

Esta investigacion servira como soporte que interesara a la empresa a tomar una
decision en la que su importancia radica en la manera que la que desea
desarrollar sus actividades productivas, segun los analisis referentes a los
procesos de produccion y distribucion que imposibilitan el cumplimiento de la
entrega de los pedidos. Para asi poder originar su debida implementacion.
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3. OBJETIVOS

3.1 Objetivo general

Proponer una mejora en el sistema de produccién de la empresa Arepas de
CHOCOLO DON CESAR, que permita la minimizacién del tiempo total de

ejecucion de todos los pedidos y de tal manera que se cumplan lo pactado.

3.2 Objetivos especificos

» Describir la situacién actual del proceso de produccion de la empresa,
mediante un estudio del proceso, los recursos y el tipo de ambiente de
maquinas, que permitan identificar el estado de los indicadores de

produccion.

» Definir las variables y parametros requeridos para la programacion del
proceso de produccion en la empresa, que sirva de soporte para la
aplicacion de las reglas y algoritmos de secuenciacion.

» Programar las 6rdenes de pedidos, mediante la aplicacion de reglas y
algoritmos de secuenciacidn que permitan minimizar el tiempo de ejecucion
de los pedidos, de tal manera que cumplan con los tiempos de entrega

pactados.
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» Disenar un plan de mejora en la programacién del sistema de produccion,
con base a los resultados obtenidos, que sirvan de apoyo para el proceso

de toma de decisiones.

4. MARCO REFERENCIAL

4.1. Antecedentes

A continuacion, se puede encontrar diferentes tipos de trabajo que directa o
indirectamente tienen como base mejorar los procesos de la produccién de

empresas pequenas y medianas, con el fin de poder ser mas competitivas en el

mercado y alcanzar sus objetivos organizacionales. (Ver tabla 1).

Tabla 1. Casos de aplicaciéon de programacion de produccion

Autor - Afio

Titulo

Problema

Carolina Gonzales
Arroyave, (2012)

Standardization and Improvement of
Productive Processes in the Company

Estampados Color Way s.a.s

The production process needs a control for
each job to reduce the reprocessing that

occurs in its production.

Rio frio Sabando | Disminucion de Tiempos | Las técnicas que se realizan para la

Mario Israel, Improductivos en la Confeccidon e | producciéon de serpentines no estan

(2012) Instalacion de  Serpentines de | estandarizadas y esto causa retraso en el
Refrigeracion en la Empresa Confrina | proceso productivo.

Rodriguez & Anadlisis de mejoramiento en la | La problematica que presenta la empresa en

Martinez, (2012)

programaciéon de la produccién de un
taller de fabricacion de papel y carton

y derivados.

la programacion de la produccion es la
entrega tardia de los productos a sus

respectivos clientes

Sanchez, (2009)

Propuesta para la mejora de la de
programacién de los recursos no
homogéneos de la post cosecha con
proceso tipo Flow shop hibrido en la

empresa ci Miraflores s.a.

La empresa actualmente presenta un
problema de secuenciacion de las tareas y de
recursos para establecer cual se va a realizar

primero.
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Revollo, (2009) Propuesta para el mejoramiento de la | No existe una metodologia de programacion
produccion en alimentos s.a.s a través | en los procesos, que permita conocer las
de la estructuracion de un modelo de | cantidades a producir y poder lograr

produccioén y control de la produccion satisfacer la demanda oportunamente.

Fuente: Autores del proyecto.

4.2 Marco tedrico

4.2.1 Programacion de la produccién
La programacion de la produccién permite disgregar la informacién mensual que

proporciona la planificacion agregada, semana a semana, ya no por familias, sino
por productos. El objetivo debe estar orientado a establecer la mejor asignacion y
ordenamiento en el tiempo de los recursos compartidos, considerando
restricciones del sistema y algun objetivo de fabricacion (Acevedo y Mejia, 2006).
Las técnicas comunmente usadas son la Programacion Reactiva, Redes de Petri,

Algoritmos Genéticos y la Teoria de las Restricciones.

» Programacion Reactiva: es un paradigma enfocado en el trabajo con
flujos de datos finitos o infinitos de manera asincrona. Su concepcion y
evolucion ha ido ligada a la publicacién del Reactive Manifestd, que

establecia las bases de los sistemas reactivos, los cuales deben ser:

e Responsivos: aseguran la calidad del servicio cumpliendo unos
tiempos de respuesta establecidos.

e Resilientes: se mantienen responsivos incluso cuando se enfrentan a
situaciones de error.

o Elasticos: se mantienen responsivos incluso ante aumentos en la

carga de trabajo.
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e Orientados a mensajes: minimizan el acoplamiento entre componentes
al establecer interacciones basadas en el intercambio de mensajes de
manera asincrona.

» Redes de Petri: es un tipo particular de grafo dirigido, pesado y bipartito
(Cho, 1998). Murata, (1989) afirma que las redes de Petri permiten modelar
facilmente sistemas con eventos concurrentes, asincronos, distribuidos,
paralelos y/o estocasticos, donde cada pieza puede tener rutas alternativas

para su proceso dentro del sistema y esto ocurre en los sistemas de

manufactura flexible (Ver ilustracion 1).

llustracion 1. Modelo de Red de Petri
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Fuente: Acevedo, J. y Mejia G. (2006)

» Algoritmos Genéticos: son métodos de busqueda estocastica que utilizan
las teorias de evolucidn y seleccion natural, para resolver un problema
dentro de un espacio de solucion complejo y forma parte de una poblacion
mas amplia de algoritmos denominados Algoritmos Evolutivos (Acevedo y
Mejia, 2006). El uso de los AGs para la resolucion de problemas de
programacion y asignacion de recursos puede observarse en

investigaciones como la de lllada y Maneiro, (2005) en la que se logra
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optimizar el manejo de materiales en una empresa fabricante de cremas

dentales mediante métodos evolutivos.

Gbémez, (2007) presenta un algoritmo genético basado en un sistema
multiagente para la programacion de la produccion en un taller de flujo
hibrido, en el que diferentes maquinas son capaces de producir los mismos
productos. Correa et al., (2008) presenta una revision del estado del arte de
los métodos meta heuristicos, principalmente algoritmos genéticos
existentes en la literatura para el problema genérico del Job Shop,
minimizando el makespan y resalta que esta clase de métodos son los mas
recurrentes a la hora de solucionar el problema genérico de los talleres de

produccion. (Ver ilustracion 2).

llustracion 2. Ejemplo de aplicacion de algoritmo genético

&

(F)
Fuente: Gomez, (2007)

Jaramillo et al., (2009) presentaron el desarrollo de un método basado en
algoritmos genéticos y programacion lineal para la solucion de un problema
de corte unidimensional para optimizar un proceso de produccién de cajas

de carton. Como parte de las conclusiones resalta que el desempefio del
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método desarrollado es superior a las soluciones anteriores obtenidas al

utilizar unicamente algoritmos genéticos o programacion lineal.

Teoria de las Restricciones: Esta teoria fue propuesta por Goldratt en la
década de los 80 y desde entonces ha sido ampliamente utilizada en la
industria (Mula, 2005). Es un conjunto de procesos de pensamiento que
utiliza la logica de la causa y efecto para entender lo que sucede y asi
encontrar maneras de mejorar. Tiene como premisa fundamental que en
toda empresa existen restricciones que impiden que las ganancias sean
ilimitadas. Estos factores limitantes se denominan cuellos de botella y el
objetivo de la gerencia debe ir orientado a la neutralizacién de los mismos
(Watson et al., 2007). De igual forma Jia et al., (2007) utilizaron la Teoria de
las restricciones y la dinamica de sistemas para redisefiar un método de
produccion a partir del uso de arboles de resolucion de problemas, arbol de

uso de recursos y la transferencia de la matriz de restricciones.

El objetivo era mejorar la eficacia y eficiencia de los sistemas de produccién
mediante el establecimiento de un mecanismo de supervision, previsiéon y
gestion de restricciones. Tsai et al., (2007) presentaron un algoritmo para la
optimizacion de la programacién de un conjunto de productos bajo la teoria
de restricciones, tomando en cuenta todos los recursos cuello de botella
mediante el calculo de una relacién de prioridad. Los resultados muestran
que el algoritmo propuesto es un instrumento practico para la obtencién de

la programacion del conjunto de productos que optimiza los beneficios.

4.2.2 Diagrama de flujo del proceso

A pesar de que el diagrama de flujo del proceso proporciona la mayor parte de la

informacion pertinente relacionada con un proceso de manufactura, no muestra un

plan pictérico del flujo del trabajo. A veces esta informacion es util para desarrollar

un nuevo método. Por ejemplo, antes de que se pueda reducir un transporte, el
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analista necesita observar o visualizar dénde hay suficiente espacio para construir
una instalacién de tal manera que la distancia de transporte puede acortarse. De
la misma forma, es de utilidad visualizar las areas potenciales de almacenamiento
temporal o permanente, las estaciones de inspeccion y los puntos de trabajo. El
diagrama de flujo o recorrido es una representacion grafica de la distribucion de
los pisos y edificios que muestra la ubicacion de todas las actividades en el
diagrama de flujo del proceso. Cuando los analistas elaboran un diagrama de flujo
o recorrido, identifican cada actividad mediante simbolos y numeros
correspondientes a los que aparecen en el diagrama de flujo del proceso. Como
afirman (Nievel y Freivalds, 2009)". La direccién del flujo se indica colocando
pequefias flechas periddicamente a lo largo” de las lineas de flujo. Se pueden
utilizar colores diferentes para indicar lineas de flujo en mas de una parte.

4.2.3 El despacho
Se utiliza para decidir las prioridades las tareas en cualquier centro de trabajo

particular. La prioridad de una tarea puede cambiar de un centro de trabajo al

siguiente, de acuerdo con las reglas de despacho particulares que se seleccione.

En la practica, los programas son dificiles de mantener, sino imposibles, debido a
que las condiciones cambian con frecuencia: una maquina se descompone, se
enferma un operador calificado, los materiales no llegan tiempo y asi;
sucesivamente. En consecuencia, es necesario ajustar el programa en tiempo real
para determinar que tarea se debe procesar a continuacion. No es posible
elaborar un programa completo nuevo cada vez que se da un cambio. En vez de
ello, se llevan a cabo ajustes en tiempo real mediante el uso de reglas de
despacho mediante la ejecucion del programa. Tomado de:

https://es.slideshare.net/yess01/reglas-de-despacho

> Reglas de despacho: las reglas de despacho o normas prioritarias

corresponden a los criterios utilizados para obtener una secuencia de un
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conjunto de tareas. Una regla de despacho especifica que trabajo debe
seleccionarse para realizarlo después, en una cola de trabajos, ya sea
durante la programacion o durante el procesamiento en tiempo real.
Existen diferentes formas para evaluar las reglas de despacho, entre estas
se encuentran: (i) Minimizacion de tiempos de procesos, (ii) Minimizacion
de los inventarios de productos en proceso, (iii) Minimizacion de la actividad

de maquina o trabajadores y (iv) Ajuste a las fechas de vencimiento.

e MINPRT (minimum processing time, o tiempo minimo de
procesamiento). para esta regla, se selecciona la tarea con el tiempo
mas corto de procesamiento en la maquina.

e MINSOP (minimum slack time per operation, o tiempo minimo de
holgura por operacion). “Tiempo de holgura” es el tiempo que falta
para la fecha limite menos el tiempo de procesamiento que falta. Asi,
una tarea con un tiempo de holgura igual a cero tendria solamente el
tiempo suficiente para terminarse si no hubiera tiempo de espera con
colas.

e FCFS (minimum planned start date, o fecha minima planeada de
inicio).

Esta regla se basa en el criterio familiar de justicia, segun el cual la
tarea que llega primero al centro de trabajo se procesa primero.

e MINSD (minimum planned start date, o fecha minima planeada de
inicio). En esta regla se utilizan los resultados de un programa anterior
para determinar la fecha planeada de inicio para cada tarea. La tarea
para la que esta ultima sea la minima, se procesa primero. El ultimo
pedido en llegar es el primero en ser ejecutado.

e MINDD (minimum due date, o fecha limite minima). Segun esta regla
el trabajo que tiene la fecha de entrega mas temprana es la que se

procesa primero.
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e RANDOM (radon selection, o seleccion aleatoria). En esta regla se
selecciona al azar la siguiente tarea a procesar. La regla no se utiliza

en la practica.

Ademas de las reglas antes mencionadas se han propuesto dos reglas
adicionales bastante utiles, que son:

e MINPRT truncado. En esta regla, se selecciona a continuacion el
trabajo que tiene el tiempo de procesamiento mas corto, igual que en
el MINPRT, con excepcion de los casos en que la tarea ha esperado
durante un periodo especifico. Entonces se trunca la regla y se
procesa la tarea que ha esperado durante en mayor tiempo.

e RAZON CRITICA. La razén critica se calcula de la manera siguiente:

CR= tiempo que resta hasta la fecha de entrega

Tiempo de procesamiento restante

Luego se programa la tarea con el CR mas bajo. Con esta regla se
calcula la relacién del tiempo de la demanda con el tiempo de la
oferta. Cuando esta es mayor de 1, se dispone el tiempo suficiente
para determinar la tarea si se manejan adecuadamente los tiempos en

cola.

4.2.4 Método de Johnson
El Método de Johnson permite determinar una secuencia u orden para realizar

trabajos en un taller que considera 2 maquinas, donde todos los trabajos siguen
un orden comun (por ejemplo, primero se ejecutan labores en una maquina 1y
luego en una maquina 2), asumiendo que todos los trabajos se encuentran
disponibles para su programacion al inicio del horizonte de evaluacion y que los

tiempos requeridos para pasar por cada maquina son conocidos (es decir, se
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asume que no existe incertidumbre). De esta forma se busca determinar el tiempo

minimo para completar los trabajos en el taller lo cual se conoce como makespan?.

4.2.5 Tipos de ambientes de maquinas
Existen diferentes tipos de ambientes de maquinas de acuerdo a la configuracién

del sistema de produccién, entre estos se encuentran:

» Una sola maquina:
En este caso es posible obtener una secuencia 6ptima de los trabajos que
minimice una caracteristica elegida por el planificador, como se vera mas
adelante. Si bien en la mayoria de las empresas no se da este caso de
forma exclusiva, en muchas de ellas la planificacibn puede hacerse
agrupando maquinas en centros de trabajo que si cumplen esta definicion
(Ver Figura 3) (Vilca & Fabiola, 2009).

llustracion 3. Proceso de una sola maquina

- -

Fuente: Vilca & Fabiola, (2009)

Para comparar distintas programaciones se calculara el valor del flujo
medio de tiempo, la tardanza maxima (la que corresponde al trabajo mas

retrasado) y el numero de trabajos retrasados. La mejor programacion sera

2 Tomado de: https://www.gestiondeoperaciones.net/programacion-de-trabajos/metodo-de-johnson-
ejercicio-resuelto/
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aquella que suponga un menor costo total y, por tanto, es necesario tener

cuantificada la penalizacién por retraso y el coste de posesién en almacén.

» Maquinas en paralelo:
Se dispone de m maquinas idénticas en paralelo que deben procesar n
trabajos y todos ellos estan disponibles en el instante inicial. (Ver llustracion
4).

llustracion 4. Proceso de maquinas en paralelo

Fuente: Vilca & Fabiola, (2009)

En ocasiones se puede asignar un pedido a maquinas que son distintas
entre si, bien porque el tiempo de procesamiento es diferente, o bien
porque los costes de produccién son distintos. En este caso, ninguno de
los algoritmos que se presentan es aplicable. Sin embargo, existen
técnicas que optimizan la solucion, como el algoritmo de asignacion (o
algoritmo de Khun) o el método de transporte. Si la solucion que se quiere
encontrar no tiene por qué ser la 6ptima, existen técnicas mas sencillas de

aplicar, como los gréficos de carga.

» Problemas Flow Shop
En este taller las maquinas estan dispuestas de manera que el flujo de

todos los productos que se procesan en ellas es unidireccional. Existen m
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maquinas y puede haber trabajos que tengan menos operaciones que m.

(Ver llustracion 5).

Este problema es muy complicado debido a su caracter combinatorio. Si los
n trabajos se procesan en las m maquinas existen (n!) m alternativas para
la programaciéon. Por ejemplo, si hay que planificar 5 trabajos en 3
maquinas se disponen de 1.728.000 alternativas diferentes. Hasta el
momento solo esta resuelto de forma éptima el caso estatico del Flow shop
de dos maquinas. El algoritmo que minimiza el intervalo de fabricacién es el
Algoritmo de Johnson. (Vilca & Fabiola, 2009).

llustracion 5. Problemas Flow Shop

Fuente: Vilca & Fabiola, (2009)

4.3 Marco conceptual

4.3.1 Produccién
Proceso por medio del cual se crean los bienes y servicios econdémicos. Es la

actividad principal de cualquier sistema econdmico que esta organizado
precisamente para producir, distribuir y consumir los bienes y servicios necesarios
para la satisfaccion de las necesidades humanas. Todo proceso a través del cual
un objeto, ya sea natural o con algun grado de elaboracion, se transforma en un
producto util para el consumo o para iniciar otro proceso productivo. La produccién

se realiza por la actividad humana de trabajo y con la ayuda de determinados

32



instrumentos que tienen una mayor o menor perfeccion desde el punto de vista
técnico. (Starr, 1968).

4.3.2 Método
Técnica que se emplea para realizar una operacion. Es consecuencia de los pasos

procedimentales de las labores que se llevan a cabo en un lugar determinado de
una manera ya establecida para lleva a cabo una actividad de manera correcta.
(Issste, 2002).

4.3.3 Cliente
Hace referencia a una persona u organizacion a la que se le prestan servicios o se

le venden determinados bienes; en este contexto, el cliente puede definirse como
el agente para el cual una unidad econdémica desarrolla sus actividades.
(Donabedian, 1993).

4.3.4 Tiempo de entrega
Es el intervalo de tiempo que tiene el proveedor para suministrar las mercancias

requerida por el cliente por medio de una orden de compra. El cumplimiento de
este requisito garantizara tu relacion futura y la lealtad de dicho consumidor para
con tu compaiiia, lo cual si es positivo abras ganado un poco de terreno en el gran

segmento competitivo al cual este enfrentado (Vermorel, 2004).

4.3.5 Tiempo de operacion
Es el tiempo total requerido por un producto en ser completamente transformado,

a través de uno o varios procesos. Este se subdivide en tres pasos los cuales son;
Tiempo de espera: duracion del producto antes de empezar la operacion, Tiempo
de operacion: tiempo durante el cual se efectua un trabajo sobre el producto lo
cual agrega valor, Tiempo de transferencia: Periodo de tiempo necesario para la

transportacién de un producto desde una operacion a otra (Gestiopolis, 2003).
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4.3.6 Pedidos
Procedimiento por el cual un cliente hace sus requerimientos de mercancias a un

proveedor, este incluye consigo detalles y cantidad necesitada de dichos
productos, tiempo que desea ser entregado, forma de cancelacion de la orden

entre otros factores (Starr, 1968).

4.3.7 Diagrama de Ishikawa
El diagrama Causa-Efecto es un vehiculo para ordenar, de forma muy

concentrada, todas las causas que supuestamente pueden contribuir a un
determinado efecto. Nos Permite, por tanto, lograr un conocimiento comun de un
problema complejo, sin ser nunca sustitutivo de los datos. Tomado de:

K Ishikawa - 1943 - gerenciaprocesosucb.pbworks.com

4.4 Marco legal
En esta investigacion es necesario tener en cuenta una serie de normas que de

una u otra manera delimitan en la forma en que se debe desarrollar, definiendo
ciertos puntos a tener en cuenta a la hora de aplicar las técnicas que sean
necesarias en el desarrollo del mismo. Por eso en la tabla 2, se nombran una serie

de normas legales.

Tabla 2. Marco Legal

Matriz de Requisitos Legales
Fecha De Elaboracion: Empresa: Arepas De Chocolo Don
DD_20_MM_05_AA 2018 Cesar
Responsables De Actualizacion: Alvaro Mejia y Jose Perez
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Fuente: Autores del proyecto

5. DISENO METODOLOGICO

5.1 Tipo de investigacion

Las investigaciones y estudios se desarrollan para
conocimientos, motivo por el cual la seleccion del método es de suma importancia

para asi conocer la realidad. En relacion a esto el presente trabajo aplicara varios

tipos de investigacion.

> Descriptiva: por lo que se busca poner en conocimiento todo lo relacionado

en cuanto a caracteristicas y diagnéstico de la empresa en relacion a

gestion de inventarios.
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» Cuantitativa: debido a los datos que seran procesados y analizados

principalmente en la etapa de analisis de datos de entrada y de salida.

» Propositiva: dado que la investigacion permitira el desarrollo de la
propuesta para la gestion de inventarios con vision de ser convertida en una

herramienta de aplicacion para la organizacion.

5.2 Poblacién y muestra

Para el desarrollo del presente, se tiene acceso a toda la poblacion y unidades
que lo integran parte administrativa y operativa es decir el 100% asi mismo la
poblacién estda conformada por produccién en su totalidad, procedimientos vy

manuales de funciones relacionados de la empresa de agosto 2017 a la fecha.

Para tamano de la muestra no se utilizaron criterios de muestreo debido al acceso
que se tiene al abarcar todos los elementos que integran la investigacion, y se
aplican los instrumentos de recoleccion de la informacién a toda la poblacion y

dependencias de la empresa.

Asi mismo es considerada del tipo no probabilistico por cuanto no depende de la
probabilidad sino de las causas, tales como las decisiones y los criterios que de
entrada los autores toman para la recoleccion de informacién, tales como

procesos de gestion, control de inventarios, procedimientos, registros, etc.

5.3 Técnica de recoleccion de informaciéon

Para el desarrollo del presente proyecto se llevaron a cabo técnicas que
permitieran recoger datos que proporcionaran argumentaciéon y solidez la

investigacion, conocer aquellas razones por las cuales se hace necesario
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desarrollar un plan de mejora en la empresa, y asi mismo permitiera identificar el
eje problematico sobre el cual se requiere trabajar. La investigacion se basoé en
técnicas de observacion de campo y entrevista estructurada, la cual fue dirigida a
algunos empleados y gerente de la empresa.

Los instrumentos utilizados en esta investigacion consistieron en una libreta de
notas, donde sin una guia predisefiada se las situaciones que se produjeron en el
ambito estudiado. Ademas, se utilizé la modalidad de la entrevista, en la cual se
realizaron preguntas concretas al personal del proceso de produccion.

A continuacioén, en la tabla 4, se ilustra entrevista estructura realizada al personal

del proceso de produccion:

Tabla 3. Formato de encuestas

1 ¢La empresa tiene algun tipo de prondéstico para poder identificar las ventas siguientes?

2 ¢La empresa tiene un orden para la entrega de sus productos?

3 ¢la empresa posee un sistema en el cual sepa en qué orden llegaron los pedidos?

4 ¢La empresa tiene claro cual puede ser su demanda en ese mes, para asi realizar una

programacion de la produccion?

5 ¢La empresa tiene prioridad en la programacion de sus pedidos segun el cliente?

6 ¢La programacion de las érdenes de los pedidos tiene un orden o una secuencia légica?
7 ¢ Existe incumplimiento en las fechas de entregas de los pedidos a los clientes?

8 ¢ Cual cree usted que son las pérdidas que se presencian en la empresa?

Fuente: Autores del proyecto.

5.4 Analisis de la entrevista

La empresa casi siempre se encuentra laborando en una jornada muy variable en

el momento de realizar la produccion, por falta de programacion en cuanto a la
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recopilacion de los pedidos y a su vez programar las cantidades a fabricar. Ante
esta situacién, se requiere estudiar el comportamiento organizacional con
herramientas que faciliten informacion con respecto a los procesos logisticos y de
produccion, para asi poder implementar una programacion sobre el sistema
productivo de la empresa y crear propuestas estratégicas que sean favorables
ante las problematicas que enfrenta la empresa, darle la solucion 6ptima y crear
indicadores que permitan conocer el grado de competitividad de la empresa.
Respuestas de la entrevista (Ver Anexo 1).

6. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

6.1 Ubicacién de la empresa

La empresa Arepas de Chocolo Don Cesar, esta ubicada en la ciudad de
Cartagena de indias a la altura de la Calle 84. No.33B-17 del sector urbanistico

Los Cerezos. (Ver llustracion 6).

llustracion 6. Ubicacion de la empresa
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Fuente: Google Maps —

Elaborado: Alvaro Mejia Romero, José Pérez Torres.

6.2 Resena histoérica

AREPAS DE CHOCOLO DON CESAR, el nombre de la empresa es en honor al
sefior Cesar Herrera, padre del sefior Camilo Herrera y Alejandro Herrera quienes
les surge la idea de emprender una microempresa familiar, la cual se instauro el
22 de agosto 2017, en la cual pudieran dar a degustar sus productos y cumplir con
las necesidades de los clientes. Se trabaja con la finalidad de afianzarse en el
mercado local con la fabricacion y distribucion de diversas presentaciones de
arepas de Chécolo.

Es una empresa orientada a la mejora continia buscando siempre ofrecer
productos de alta calidad con el firme propdsito de satisfacer los gustos y
requerimientos de los consumidores. La sede en la que esta instaurada esta cerca
de las avenidas lo que le da facil acceso a la distribucién de sus clientes

potenciales.
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6.3 Mision

AREPAS DE CHOCOLO DON CESAR, es una empresa dedica a la fabricacion y
distribucion de arepas de Chdcolo, con el firme propdsito de satisfacer los gustos y
necesidades de los consumidores, superando sus expectativas mediante las
innovacion, calidad y excelencia en el servicio, apoyandonos en un talento
humano y maquinaria calificada que contribuyen de manera activa para cumplir los

objetivos.

6.4 Vision

AREPAS DE CHOCOLO DON CESAR Ser para el 2022 una compafia
competitiva y reconocida por la calidad de sus procesos y productos a nivel
regional, ofreciendo las Arepas de chécolo que superen las expectativas de los
clientes en los distintos mercados del pais.

6.5 Productos y servicios

Los productos estan disefiados para acomodarse a los clientes y controlar la oferta
segun su modelo de negocio. Se elaboran una variedad de productos en
diferentes tamanos y presentaciones listos para su consumo, los cuales al

terminar el proceso tenemos los siguientes productos.

6.5.1 Arepas de choécolo tradicional
Son arepas asadas de maiz, mezclado con Y2 taza de azucar, %2 de cuchara

de sal, 3 cucharas de mantequilla y queso natural derretido en el centro,

después de esto esta lista para degustar con su bebida preferida.
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6.5.2 Arepas de chécolo queso jamén
Son arepas asadas de maiz amarillo, mezclado con "% taza de azucar, V2 de

cuchara de sal, 3 cucharas de mantequilla y queso natural derretido en el
centro y una lamina de jamon, después de esto esta lista para degustar con

su bebida preferida

6.5.3 Arepas de chocolo queso mozzarella
Son arepas asadas de maiz amarillo, mezclado con 2 taza de azucar, V2 de

cuchara de sal, 3 cucharas de mantequilla y queso mozzarella derretido en

el centro, después de esto esta lista para degustar con su bebida preferida.

6.6 Clientes

AREPAS DE CHOCOLO DON CESAR, por estar ubicada en una zona urbana su
produccion estad dirigida en un 20% a las cadenas de almacenes como
OLIMPLICA, MEGATIENDA, entre otros. Mientras que el otro 80% de produccién

es con el fin de abastecer las tiendas cercas y aledafias de la ciudad.

6.7 Materia prima e insumos

Para la fabricacion de las Arepas de Chécolo, la empresa cuenta con un
proveedor de granos de maiz amarillo seleccionado, asi como la sal refinada,
queso natural, azucar y mantequilla procesada para la fabricacion de la arepa
original. Con respecto los insumos necesarios para las otras arepas requeridas se
abastecen de jamon pietran, harina y queso mozzarella. Con el fin de garantizar la

calidad de los productos.

6.8 Proveedores
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Para la produccién de las Arepas de Chocolo, la empresa cuenta con distintos
proveedores los cuales son los encargados de suministrar y abastecer a la
empresa de las materias primas e insumos necesarios para la fabricacion de los

productos, dentro de estos se encuentran:

6.8.1 Piladora el arsenal
Este proveedor ubicado en el mercado de Basurto cuenta con mas de 15

afios en el negocio de almacenar y pilar maiz y, harina de trigo para
diferentes empresas mayoristas y minoristas. Por su gran experiencia y
calidad es el encargado de abastecer la empresa de la materia prima mas
fundamental para la elaboracién de nuestro producto como lo son los

granos de maiz seleccionados.

6.8.2 Alpina
Dicho proveedor es un gigante del mercado y cuenta con diversos

productos de alta calidad y con gran asequibilidad a los mismos, por lo

tanto, nos proveen el queso mozzarella y las mantequillas al mejor costo.

6.8.3 Zenu
Empresa con gran reconocimiento en la industria es el encargado de surtir

a la empresa con el jamén de cerdo de calidad para la produccion de

nuestra arepa con dicho insumo.

6.8.4 Finca gracias a Dios
Finca ganadera productora de queso la cual es propiedad de Sefior Cesar

al igual que la empresa en discusion, por lo tanto, el queso finquero
proviene de dicho lugar.
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7. SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

Se realizara una descripcién circunstancial, en donde se va a detallar los
diferentes componentes y propiedades relacionadas con el area de produccion, el
proceso, los tiempos de entrega, tiempos del proceso y las politicas actuales del

area de produccion.
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7.1 Descripcion de areas de la empresa

La empresa cuenta aproximadamente con 72 m? de area, la cual esta distribuida
de la siguiente manera: una oficina administrativa, almacén de materias primas,
departamento de calidad, area de lavado vy trituraciéon, area de produccién, area de

reposo, zona de enfriamiento y area de empaque.

A continuacién, se muestra la vista superior, de la distribucion actual de la

empresa. (Ver llustracion 7).

llustracion 7. Distribucion actual de la empresa

2 —
. S,
S Frea v eninamienty Are Redh'se - Erarties Argd mrptuGTIoN - RRACHRE
1| I-! il F
L
Mezdadars :'—I_I“'“_;-- Tecida |—|L| s
J Rmsds p{m [ mes M
O e s vy =, e ey I.I.i*l..ia.l'r l'l'l:'l.l'\.l.'\.i'll\.l e T
[
SR TR
LR R B LTI R
Aais wmnstalad
i i R

Fuente: Autores del proyecto.

7.2 Descripcioén de los recursos

El proceso de produccién cuenta con los siguientes factores:

e Factor humano: un administrador encargado de gestionar materiales,
insumos y ordenes de produccion, un coordinador que lidera la elaboracién

del producto en sus diferentes etapas, un inspector de calidad para el
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cumplimento de las normas mercantiles del producto, diez operadores para

la fabricacion y empaque y un distribuidor para las entregas de los pedidos.

¢ Factor material o fisico: cuatro mesas que disponen de cuatro planchas
respectivamente, cuatro estanterias convencionales para la recepcién de
materiales y reposo del producto, dos basculas para la verificacién la
conformidad del producto, una tina industrial de acero inoxidable, una olla
industrial de acero inoxidable con capacidad de 500 litros, un carro de
utilincillos (moldes, espatulas, insumos), molino industrial, una licuadora
para recuperar la materia prima cuando se presentan productos
defectuosos, aun actualmente no esta averiada, un escritorio y tres mesas

para la recepcién del producto en el cuarto de enfriamiento.

e Factor tecnolégico: un computador para tramitar asuntos administrativos,
un teléfono para la comunicacién directa con clientes y proveedores vy
metodologia de trabajo para llevar a cabo o ejecutar determinadas tareas o

actividades.

¢ Factor financiero: como medios financieros para la consecucion de los
demas recursos de la empresa disponen de activos fijos como: maquinaria
y equipo, vehiculo, motocicleta, muebles y enseres. Ademas, se requiere
capital para combustible, pagar salarios, prestaciones, servicios publicos,
impuestos, la otorgar de los créditos a los clientes o usuarios y prestamos
recibidos de entidades financieras.

7.3 Descripcién de los insumos

Dentro de los insumos que se utilizan en el area de produccién de la empresa
AREPAS DE CHOCOLO DON CESAR, se relacionan por familias de insumos,

como se detalla a continuacion:
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7.3.1 Productos quimicos
Un producto quimico estd formado por uno o mascompuestos

quimicos que le permiten cumplir con una determina funcién. Los
compuestos quimicos, por su parte, son sustancias que cuentan con dos o
mas elementos que forman parte de latabla peridédica. Los productos
quimicos, de acuerdo a sus caracteristicas, pueden servir para limpiar,
desinfectar, eliminar plagas o llevar a cabo diversos procesos industriales.
Se utilizan, por lo tanto, en las fabricas, las viviendas particulares y los
campos destinados a la agricultura, entre muchos otros espacios. Un
producto quimico puede causar distintos problemas en la salud. Algunos
provocan quemaduras o llagas al entrar en contacto con la piel. Otros
generan intoxicacion cuando son ingeridos o aspirados, incluso de manera
involuntaria. Hay productos quimicos, por otro lado, que son riesgosos por
su inflamabilidad. Esto quiere decir que, ante ciertas temperaturas

elevadas, pueden estallar y provocar un incendio.?

7.3.2 Gases
Son un grupo de gases fabricados y que se comercializan con usos en

diversas aplicaciones. Principalmente son empleados en procesos
industriales, tales como la fabricacion de acero, aplicaciones meédicas,
fertilizantes, semiconductores, etc. Los gases industriales de mas amplio
uso y produccion son el Oxigeno, Nitrogeno, Hidrogeno y los gases inertes
tales como el Argon. Estos gases desempefian roles tales como reactivos
para procesos, forman parte de ambientes que favorecen reacciones
quimicas y sirven como materia prima para obtener otros productos de

manufactura en la industria. 4

3 Tomado de la pagina web https://definicion.de/productos-quimicos/
4 Tomado de la pagina web https://gasesindustriales.wordpress.com
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7.3.3 Elementos de proteccion personal y dotacion
Son equipos, dispositivos, aparatos que deben usar los trabajadores con el

fin de proteger su vida y su salud al constituirse un importante recurso para
el control de riesgos laborales. Los trabajadores deben recordar que su
seguridad es lo mas importante. Los EPP brindan bienestar para ellos, la

empresa y sus familias.®

7.3.4 Eléctricos
En las ejecuciones de las instalaciones eléctricas de baja y alta tensién en

el sector civil, industrial y particularmente por parte de la empresa. Las
principales caracteristicas que precisan los usuarios para todos estos
productos son la facilidad de instalacion, la robustez y la seguridad a la hora
de emplearlos.®

7.3.5 Materiales inoxidables
El acero inoxidable es un material solido y no un revestimiento especial

aplicado al acero comun para darle caracteristicas "inoxidables". Aceros
comunes, e incluso otros metales, son a menudo cubiertos o “bafiados” con
metales blancos como el cromo, niquel o zinc para proteger sus superficies

o darles otras caracteristicas superficiales.”

7.4 Descripcion del proceso

Un diagrama de proceso es una representacion grafica de los pasos que se siguen
en toda una secuencia de actividades, dentro de un proceso o un procedimiento,
identificandolos mediante simbolos de acuerdo con su naturaleza; incluye,
ademas, toda la informacion que se considera necesaria para el analisis, tal como

distancias recorridas, cantidad considerada y tiempo requerido.

5 https://www.arl-colpatria.co/PortalUlColpatria/repositorio/AsesoriaVirtual/a201512100450.pdf

6 Tomado de la pagina web http://www.scame.com/es
7 https://www.ecured.cu/Acero_inoxidable
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Se puede citar como ventajas obtenidas con la utilizacion de los diagramas de flujo

en los procesos, las cuales son:

» Ayuda a establecer elementos de control para un mayor conocimiento de
las operaciones que se estan realizando.

» Se estandariza el lenguaje para que cualquier persona pueda entender lo
que se realiza en el proceso.

» Es el lugar de comienzo para cualquier proyecto, ya sea para su inicio o

modificacion.

Estas son algunas de las ventajas que tienen los diagramas de flujo. Es un
diagrama abierto y flexible, esto significa que se puede adaptar a las necesidades
creando una simbologia propia. La representacion grafica facilita el analisis y se
puede descomponer de una manera sencilla el proceso. De esta manera se pude

averiguar qué elementos afiaden valor al proceso y cuales no.

A continuacién, se presenta la descripcidén del proceso (Ver llustracion 8). Flujo

grama del proceso de la empresa.

llustracion 8. Flujograma de proceso

- Proceso de fabricacion de la empresa Responsable

Solicitar a proveedores las cantidades requeridas de materia Administrador (Produccion,
Formato requisicion prima e insumo para el desarrollo de las actividades. compras y ordenes)
materiales

Verificar la cantidad, textura, peso, color, apariencia y calidad,

— si cumplen con las condiciones o6ptimas con relacién a las
Inspeccion de especificaciones del producto. (Maiz biche) Inspector de calidad 1
materia prima p p . . p
Orden de produccién y
materiales
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Solicitar al administrador el formato de requisicién de pedidos
y de materiales.

Coordinador de sala de

produccion
Pasar por el proceso de tamizado mediante el sistema de
baldeo para limpiar impurezas y eliminar el polvillo natural que Operativo 1
tiene el maiz biche y luego se sumerge a la tina para proceder
al lavado.
Poner a cocinar el maiz biche hasta obtener un maiz cocido.
Operativo 2
Triturar del maiz cocido para conseguir una cantidad de masa
considerable para la produccion. .
P P Operativo 3
Poner a hervir la masa durante un tiempo determinado hasta .
. L Operativo 4
lograr obtener un material con estado liquido.
Agregar agua, harina y azucar, y mezclar hasta a ver .
. B . Operativo 5
conseguido una crema de maiz totalmente homogénea.
Distribuir moldes en las diferentes planchas y proceder a la
fabricacion de arepas de chocolo, pero antes emplear .
Operativo 6

mantequilla a las planchas para evitar productos defectuosos.

Inspeccionar producto para verificar que cumpla con las
condiciones segun el parametro, peso y color. De no cumplir
con el parametro el producto, introducir a la licuadora para un
proceso de recuperacion de materia prima y volver a fabricar
el producto.

Inspector de calidad 2

Transportar manualmente las arepas hacia el area de reposo Operativo 7
durante un tiempo determinado a temperatura ambiente.
Trasladar las arepas al area de enfriamiento para reconfortar Operativo 8

y conservar la textura del producto fabricado.

7.5.1 Objetivo
Para la descripcion actual de la empresa, AREPAS DE CHOCOLO DON CESAR,

fue necesario implementar herramientas como la que se puede observar en la

Fuente: Arepas de chocolo Don Cesar

7.5 Descripcion de la situacién actual
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Puesto que de alli se deriva el analisis de todos aquellos aspectos que especifican




la condicién real de la empresa, y a partir de estos desarrollar una propuesta de
mejora en el proceso de produccion para el cumplimiento de las entregas,

mediante métodos de programacion.

7.5.2 Alcance
Inicia con la descripcidon actual de la empresa en el procedimiento de fabricacion

de Arepas de Chdcolo y finaliza con la propuesta de mejora en el proceso de

produccion, para mejorar los tiempos de entrega de los pedidos al cliente.

llustracion 9. Diagrama de Ishikawa

Materia prima Metodologia Mano de obra
Varia la Falta establecer un Falta de
disponibilidad procedimiento para capacitacion al
Varia la la asignacion de personal del
disponibilidad { No se controla el i
Falencia en el incumplimiento con
proceso de respecto al No. De =3
— i — a Q
compras ordenes retrasadas o <
- 3
[N
g3
Condici o @
on |g|ones Equipos con capacidad o 3
locativas — R o
L ineficiente
ineficientes

Equipos inactivos
por falta de

Presencia objetos e
mantenimiento

aienos a la produccién

Medidas Maquinaria

Fuente: Autores del proyecto

Debido a los pilares identificados en la grafica 9, se determinaron las causas que
estan generando impactos negativos en la empresa, tales como: el incumplimiento
de pedidos, operaciones innecesarias, cuellos de botella, accidentes de trabajo e
improductividad en el area. De los aspectos nombrados se identificaron tres
causas raices que conducen al incumplimiento en los tiempos de entrega, los

cuales son: la metodologia, el medio ambiente y la mano de obra.
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7.5.3 Indicadores actuales

La empresa lleva un historial de los pedidos ingresados, tiempos de entrega
solicitados por los clientes y el tiempo de entrega real del producto, los cuales se
pueden observar en la Tabla 4 y la grafica de incumplimiento. Con base en la
informacion suministrada se determina que el indicador manejado por la empresa

en la actualidad:

Tiempo real de entrega

I limiento d t = x 100

neumpiimiento ae entrega Tiempo de entrega solicitado

Tabla 4. Tabla de Incumplimiento
Pedidos Tiempos de entrega - Dias
Mes ingresados — % de
Solicitados Real -
Incumplimiento

Octubre 1500 14 16 11.42%
Noviembre 1610 16 20 12.05%
Diciembre 1650 20 25 12.05%
Enero 1700 15 20 13.33%
Febrero 1750 10 17 17.00%
Marzo 1800 13 28 21.53%

Fuente: Arepas de chocolo Don Cesar

7.5.4 Analisis de tabla de cumplimiento

El porcentaje de incumplimiento es directamente proporcional a la cantidad de
pedidos ingresados, esto quiere decir que a mayor demanda se presenta un
aumento en los tiempos de entrega reales, lo que conlleva que en el periodo
siguiente se presente una disminucion en el requerimiento de pedidos, con el fin

de repartir las ordenes atrasadas y cumplir con los nuevos compromisos

adquiridos. (Ver llustracion 10 e llustracion 11).

51




llustracion 10.Grafica de cumplimiento

=
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Fuente: Autores del proyecto

llustracién 11. Grafica de tiempos de entrega
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Fuente: Autores del proyecto

8. DEFINICION DE VARIABLES Y PARAMETROS

8.1 Objetivo
Definir las variables y parametros requeridos para la programacién del proceso de
produccion en la empresa, que sirva de soporte para la aplicacion de las reglas y

algoritmos de secuenciacion.
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8.2 Alcance
Inicia desde la asignacion de 6rdenes de pedidos al area de produccion, hasta la

fecha real de entrega de todos los pedidos a los clientes.

8.3 Asignacion actual de las 6rdenes de trabajo
Actualmente en la empresa Arepas de Chécolo Don Cesar., la asignacion de las
ordenes de pedido se realiza mediante el programa informatico llamado Microsoft
Excel, el cual, es un software que permite realizar multiples tareas gracias a sus
funciones, desarrolladas especificamente para ayudar a crear y trabajar con hojas
de calculo. Este programa es utilizado para presentar toda la informacion con
relacion las diversas operaciones que se desarrollan en la empresa, es decir,
registro de horas laborales y pago de ndmina, ademas el reporte de solicitud de
pedidos de los clientes y fecha de entrega de los pedidos. A continuacion estos
datos son generados mediante la alimentacion del SP, formato de solicitud de
pedidos en el programa Excel (Ver Tabla 5), y posteriormente realizar la

programacion.

En el formato de SP, se determinan todas las d6rdenes de produccion que se
deben cumplir (Ver Tabla 6), la disciplina que utiliza la empresa actualmente para
asignar las ordenes de produccion, es la regla FIFO, que consiste en programar
las ordenes de produccién dependiendo del orden de llegada: primeros entrar,

primeros en servir.
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Tabla 5. Programa Excel - Formato de solicitud de pedidos

Facha oe
H FORMATO CE SOLICITUD DE PEDIDQg|Sakamaen | 21033018
c L [ 1
- Hora: 52T F W
PIFORMAC I OE SOLCITUD
Cidag | Ganagena  [Dedlar
G Her 2T E-poal:
Tir s o e T
Tes i de it mei. oo i e | S 8001
anTnoa =lanis ner Lems Hermera Kanlalve
CHEM..E- Tige de productd Cantidad | Precie usiaore |  Precio ootal

Cirpica vepachoc madclors | 400 | § 500|5  ROO.I0D
Kagaiendas Arepa choc, Tadcional 73 ] 150 5 12500
Exily Arepa dhoe radicions 125 L 1E00 | 5 277500
ara Arnpa chic_traciciona Wl |5 ] T
Tiendsz L3 pAmerd | Arspa choe fradicional 240 ¥ 1505 AE0 NG
Tiends La Hussa AFBEA chic. Tadicions 150 £ 150015 e 1]
Tienda |z 42 Arepa choc. adicional al £ L0 | & 1315000
Todal Yemtos: [ 1300 Coard telol: 4 270000

Fuente: Arepas de chocolo Don Cesar

Tabla 6. Programa Excel - Formato orden de pedido

Facha da
FORMATC ORDEN DE PRODUGCION —Sotuiscin | SINIE0E
/ s 1
Hora: e P
HFJRMACKIN DE SCLICTUD
G Carlayuns Jel= = =raa Jua ekl Heren
Ordendlec | g Emal | Jaceall@ectmiloam
Cllemte Tipe de producio Cantdad . TR R e
CIhmpica Anapa rive Pateional Al
|r-'u§ali'.-='l.:a$ Aepy che, aduional d7h 4
e Srepa chec. badicional 1645 Z
Afa Araps oo Padconal 2Rl =
Tiwrws La prime | Aieps s, Dedcional 2l 4
Tie=wz La Huese | Arepa chee. badicional 1560 3
Tie=esa la 20 &Anepa chec badcional I 1
Todal Ordenes: 18501

Fuente: Arepas de chocolo Don Cesar
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8.4 Evaluacion laboral en dias

Para la evaluacion diaria de los tiempos de entrega, se tomaron 7 oOrdenes
solicitadas por los clientes para la producciéon del mes de Abril, como ejemplo se
ha tomado como referencia al producto mas solicitado por los clientes en este
caso la Arepa de chocolo tradicional. De acuerdo a la politica la fecha maxima de
entrega de pedidos es establecida por cada cliente, lo cual conlleva a que el
cumplimiento del tiempo de entrega de los pedidos varié con base al orden en que
vallan llegando. A continuacién, se muestra en la (ver Tabla 7). el proceso de

entrega que se evaluo

Tabla 7. Proceso de entrega del mes de Abril que se evalué

Tiempo de Tiempo de
Cliente Tipo de producto Item Cantidad Operaciéon entrega
(Dias) (LED))

Olimpica Arepa chocolo tradicional | A

Megatiendas Arepa chocolo tradicional | B 475 4 5
Exito Arepa chocolo tradicional | C 185 2 2
Ara Arepa chocolo tradicional | D 260 3 3
I ENEEN AT Arepa chocolo tradicional | E 240 4 5
I RENERVIEVZRS Arepa chocolo tradicional | F 150 3 3
Tienda La 48 Arepa chocolo tradicional | G 90 1 2

Fuente: Autores del proyecto

Teniendo en cuenta la metodologia de asignacién desarrollada por la empresa,
que en este caso es FIFO (First In First Out), se analizé la ruta establecida para la
empresa, teniendo en cuenta los tiempos de las primeras ordenes generadas, las
cuales representan los primeros servicios solicitados por los clientes, y estas se

priorizan a la hora de asignar las ordenes de trabajo. (Ver tabla 8).
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Tabla 8. Aplicacion de Regla de Secuenciacion FIFO

REGLA DE SECUENCIACION FIFO

Tiempo de Tiempo de Fl,u I Retraso en

Cliente Tipo de producto  Item Cantidad . iempo
Operacion entrega s |a entrega

Olimpica Arepa chocolo tradicional | A 3 4 3 0
Megatiendas Arepa chocolo tradicional | B | 475 4 5 7 2
Exito Arepa chocolo tradicional | C | 185 2 2 9 /
Ara Arepa chocolo tradicional | D | 260 3 3 12 9
ELENERZTIEER Arepa chocolo tradicional | E | 240 4 5 16 1
L ENERTETERY Arepa chocolo tradicional | F 3 3 1

Tienda La 48 Arepa chocolo tradicional | G 1 2

Fuente: Autores del proyecto

Se puede observarlos valores y resultados tiene igualdad en cuanto a orden de la
figura anterior (Ver figura 8). Ademas, también se puede apreciar los criterios de
decision en la tabla 9. La cual esta compuesta por: tiempo de flujo medio, retraso

promedio y No. Ordenes retrasadas.

Tabla 9. Criterios de decision

Criterios de decision

FIFO valor
Tiempo de flujo medio 17,20
Retraso promedio 12,60
No. trabajos retrasados 6

Fuente: Autores del proyecto
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8.5 Variables y Parametros

Las variables y los parametros son entes a los que se les colocan valores
diferentes. Suelen ser utiles cuando tienen valores que cambian en funcién de las

secuencias de trabajos y los trabajos.

Las Variables son la entidad que se va a evaluar en un proyecto para conocer si
afecta o no otros conceptos importantes, es decir, es la caracteristica que se

supone ser la causa del fenédmeno estudiado.

Los Parametros se definen, como el dato indispensable y orientativo para lograr
evaluar o valorar una determinada situacion. A partir de un parametro, una cierta
circunstancia puede comprenderse o ubicarse en perspectiva. Es decir, permite

relacionar dos conceptos y establecer una comparacién de ambos.

A continuacién, se muestran las variables y parametros de este proyecto,
determinadas a partir del analisis de las encuestas realizadas al personal

operativo y observacion directa, herramientas que se utilizaron para tal fin.

8.5.1 Variables
» Cantidad de 6rdenes retrasadas: Los numeros de érdenes que se

retrasan o se dejan de hacer por semana, afectan directamente a los
cumplimientos de 6rdenes de los nuevos pedidos. Esto corresponde a
uno de los indicadores representados en el capitulo anterior, en el cual
se identifico que, en comparacién con el otro indicador de desempefio,
esta generando afectaciones en la productividad de la empresa. Esto
deja en claro que se deben implementar o recurrir a otras
metodologias de programacion para verificar cual de ellas genere
menor cantidad de 6rdenes de retraso, y asi contribuir a que la
organizacion pueda incrementar el cumplimiento en el indicador

mencionado. Asi, seran menos las 6rdenes que se deban reprogramar
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y, por ende, seran menos las quejas de los clientes por retrasos de sus

pedidos a la empresa con respecto a los tiempos de entrega pactados.

8.5.2 Parametros
> Tiempos de entrega: Los tiempos de entrega es el tiempo total que

consta desde que un cliente solicita el pedido hasta la fecha en que
finalmente se recibe. Cumplir con los tiempos establecidos es un valor
agregado para cualquier empresa, puesto que generan muchos costos
como multas, disminucion de pagos, quejas y peérdidas de clientes,

imagen, y demas, al incumplir lo que se ha acordado.

» Tiempos de ejecucion o terminacion de trabajos: Es el tiempo que
transcurre desde que inicia una actividad hasta su finalizacion, es
importante balancear este parametro en la prestacién de los servicios
de la empresa, ya que es un elemento de medicién que utilizan los

clientes y con el que muchas veces califican y evaluan a la compafia.
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9. PROGRAMACION DE LAS ACTIVIDADES

Con la ayuda de las reglas de prioridad o reglas de despacho se busca identificar
cual es el trabajo que debe tener la mas alta prioridad y de esta manera reconocer
el orden de su ejecucién. Para ello se lleva a cabo las siguientes reglas que
aplican para realizar su programacion; como lo es la regla FIFO (Primera en
entrar, Primero en salir);, esta regla ya ha sido aplicada anteriormente en la Tabla
A, la regla LIFO (Ultimo en entrar, primero en salir), la regla SPT (Tiempo de
procesamiento mas corto), WSPT (Tiempo Ponderado de Procedimiento mas
Corto), , LPT (Tiempo de procesamiento mas largo), EDD (Fecha de entrega mas
proxima) y CR (Radio Critico).

En el episodio anterior, (Ver tabla 7) se encuentra informacién de entrada con la
cual podemos llevar a cabo la programacion del mes de abril, teniendo en cuenta
el numero de 6rdenes y el tiempo de operacion, el cual no debe pasar mas del
tiempo de entrega que se acordd con el cliente. Es importante medir y controlar las
operaciones que se desarrollan durante la produccion, con el fin de observar la
situacion y las tendencias frente cambios generados con relacidn a los objetivos y
metas previstas e impactos esperados. Por ejemplo, la produccién de una orden
que dura tres dias podria demorarse en promedio 1 (un) dia. Ademas, la tabla
registra la columna de tiempos de entrega, que se valoran teniendo en cuenta las
24 dia, es decir, aprovechando al maximo el tiempo laboral y evitando los
reproceso dentro del sistema. Asi consecutivamente, facilitara el analisis de cada
regla aplicada y determinar la regla mas conveniente para el proceso de

produccion de la empresa.
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9.1 Aplicacién de las reglas de secuenciacién

9.1.1 Aplicacion de Regla LIFO
Con el propdsito de aplicar de la regla LIFO se comprende que, para llevar a cabo

esta regla de secuenciacién se priorizan las ultimas ordenes que han sido
generadas en el formato de solicitud de pedidos (Ver figura), para su despacho. Es
decir, los ultimos servicios solicitados por los clientes, representan las primeras
ordenes asignadas para su ejecucion. Observar aplicacion de regla en la siguiente
tabla 10.

Tabla 10. Aplicacion de regla LIFO

REGLA DE SECUENCIACION LIFO

Flujo del
tiempo
(Dias)

Retraso en
la entrega

Tiempo de Tiempo de

Cliente Tipo de producto Iltem Cantidad .
Operacion  entrega

Tienda La 48 Arepa chocolo tradicional | G 1

U ENERTETZRY Arepa chocolo tradicional | F 150 3 3 4 1
U ENER LGN Arepa chocolo tradicional | E 240 4 5 8 3
Ara Arepa chocolo tradicional | D 260 3 3 11 8
Exito Arepa chocolo tradicional | C 185 2 2 13 1
Megatiendas Arepa chocolo tradicional | B 4 5

Olimpica Arepa chocolo tradicional | A 3 4

Fuente: Autores del Proyecto

Se puede observar los valores y resultados obtenidos en la aplicacion de la regla
LIFO en la siguiente tabla 11.

Tabla 11. Criterios de decision

Criterios de decision

LIFO valor

Tiempo de flujo medio 14,80
Retraso promedio 10,20
No trabajos retrasados 6

Fuente: Autores del Proyecto
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9.1.2 Aplicacion de la regla SPT

Para llevar cabo esta regla de despacho SPT hay que tener en cuenta los tiempos
de procesamiento cortos totales y a partir de los datos obtenidos, se realizara la
asignacion de las érdenes de trabajo. A continuacion tabla 12.

Tabla 12. Aplicacion de Regla SPT

REGLA DE SECUENCIACION SPT

Flujo del
tiempo

(VED)

Retraso en
la entrega

Tiempo de Tiempo de

Cliente Tipo de producto  Item Cantidad o
Operacion entrega

Tienda La 48 Arepa chocolo tradicional | G 1 1

Exito Arepa chocolo tradicional [ C 185 2 2 3 1
Olimpica Arepa chocolo tradicional | A 400 3 4 6 2
Ara Arepa chocolo tradicional | D 260 3 3 9 6
e ERERIETERY Arepa chocolo tradicional | F 150 3 3 12 9
Megatiendas Arepa chocolo tradicional | B 4 5

UERERERZ I E) Arepa chocolo tradicional | E 4 5

Fuente: Autores del Proyecto

Se puede observar los valores y resultados obtenidos en la aplicacion de la regla

SPT en la siguiente tabla 13.

Tabla 13. Criterios de decision

Criterios de decision

SPT valor
Tiempo de flujo medio 13,40
Retraso promedio 8,80
No trabajos retrasados 6

Fuente: Autores del Proyecto
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9.1.3 Aplicacion de la regla WSPT
Para llevar a cabo la regla de despacho SPT hay que tener en cuenta la mayor

relacion entre el peso y tiempo de procesamiento. Y a partir de los datos
obtenidos, se realizara la asignacién de las o6rdenes de trabajo. Observar
aplicacion de regla en la siguiente tabla 14.

Tabla 14. Aplicacion de Regla WSPT

REGLA DE SECUENCUACION WSPT

Tiempo de Tiempo de F|.UJO L Retraso en

Cliente Tipo de producto  Item Cantidad o iempo
Operacion entrega 2 la entrega

Megatiendas Arepa chocolo tradicional | B 5 4 0
Olimpica Arepa chocolo tradicional | A 400 3 4 7 0
Ara Arepa chocolo tradicional | D 260 3 3 10 7
UELERER Sl ER Arepa chocolo tradicional | E 240 4 5 14 0
Exito Arepa chocolo tradicional | C 185 2 2 16 14
L ERERIEERY Arepa chocolo tradicional | F 3 3 19

Tienda La 48 Arepa chocolo tradicional | G 1 2

Fuente: Autores del Proyecto

Se puede observar los valores y resultados obtenidos en la aplicacion de la regla
WSPT en la siguiente tabla15.

Tabla 15. Criterios de decision
Criterios de decision

WSPT valor
Tiempo de flujo medio 12,86
Retraso promedio 5,29
No trabajos retrasados 3

Fuente: Autores del Proyecto
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9.1.4 Aplicacion de laregla LPT
Para la aplicacion de la regla de despacho LPT se debe tener en cuenta los

tiempos de procesamientos del mas largo al mas corto, es decir, esta regla es lo
contrario. A partir de este criterio se realizara la asignacién de las ordenes de
trabajo. Observar aplicacion de regla en la siguiente tabla 16.

Tabla 16. Aplicacion de Regla LPT

REGLA DE SECUENCIACION LPT

Tiempo de Tiempo de F|.UJO L Retraso en

Cliente Tipo de producto  Item Cantidad o iempo
Operacion entrega ias la entrega

Megatiendas Arepa chocolo tradicional | B 4 5 4 0
UELERERZ AR Arepa chocolo tradicional | E 240 4 5 8 6
Olimpica Arepa chocolo tradicional | A 400 3 4 11 7
Ara Arepa chocolo tradicional | D 260 3 3 14 11
L ERER TR Arepa chocolo tradicional | F 150 3 3 17 14
Exito Arepa chocolo tradicional | C 2 2 1 1

Tienda La 48 Arepa chocolo tradicional | G 1 2 1

Fuente: Autores del Proyecto

Se puede observar los valores y resultados obtenidos en la aplicacion de la regla

LPT en la siguiente tabla 17.

Tabla 17. Criterios de decision

Criterios de decision

LPT valor
Tiempo de flujo medio 18,60
Retraso promedio 14,60
No trabajos retrasados 6

Fuente: Autores del Proyecto
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9.1.5 Aplicacion de la regla EDD
Para la aplicacion de la regla de despacho EDD, se debe tener en cuenta el menor

tiempo de entrega. Y a partir de los datos obtenidos, se realizara la asignacion de
las 6rdenes de trabajo. Observar aplicaciéon de regla en la siguiente tabla 18.

Tabla 18. Aplicacion de Regla EDD

REGLA DE SECUENCUACION EDD

FI.u10 e Retraso en

0
la entrega

iemp
(Dias)

Tiempo de Tiempo de

Cliente Tipo de producto  Item cantidad "
Operacion  entrega

Exito Arepa chocolo tradicional | C 2 2 2 0
Tienda La 48 Arepa chocolo tradicional | G 90 1 2 3 1
Ara Arepa chocolo tradicional | D 260 3 3 6 3
L ERERIETERY Arepa chocolo tradicional | F 150 3 3 9 6
Olimpica Arepa chocolo tradicional | A 400 3 4 12 8
Megatiendas Arepa chocolo tradicional | B 4 5

D ERER R Arepa chocolo tradicional | E 4 5

Fuente: Autores del Proyecto

Se puede observar los valores y resultados obtenidos en la aplicacion de la regla

EDD en la siguiente tabla 19.

Tabla 19. Criterios de decision

Criterios de decision

EDD valor
Tiempo de flujo medio 9,71
Retraso promedio 8,80
No trabajos retrasados 6

Fuente: Autores del Proyecto
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9.1.6 Aplicacion de laregla CR
Para el desarrollo de la regla de despacho CR, se debe utilizar una formula la cual

consta del tiempo que resta la fecha de entrega sobre tiempo de procesamiento
restante, a partir de ello se realizara la asignacién de las ordenes de trabajo.
Observar aplicacion de regla en la siguiente tabla 20.

Tabla 20. Aplicacion de Regla CR

REGLA DE SECUENCIACION CR

. . ., , Tiempode Tiempode Razon Ujode
Cliente Tipo de producto  Item Cantidad V. .. fiempo
Operacion entrega ~ Critica s
Exito Arepa chocolo tradicional | C 2 2 1 2 1
Ara Arepa chocolo tradicional | D | 260 3 3 1 5 4
EOENERIETERY Arepa chocolo tradicional | F | 150 3 3 1 8 T
Megatiendas Arepa chocolo tradicional | B | 475 4 5 1 12 11
EGERERZitE) Arepa chocolo tradicional | E | 240 4 5 1 16 15
Olimpica Arepa chocolo tradicional | A 3 4 1 1 1
Tienda La 48 Arepa chocolo tradicional 1 2 2 1

Fuente: Autores del Proyecto

Se puede observar los valores y resultados obtenidos en la aplicacion de la regla
CR en la siguiente tabla 21.

Tabla 21. Criterios de decision

Criterios de decision

CR valor
Tiempo de flujo medio 16,40
Retraso promedio 14,63
No trabajos retrasados 7

Fuente: Autores del Proyecto
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9.2 Comparativo de reglas de secuenciacion

Después de desarrollar las diferentes aplicaciones de reglas de despacho en el
mes de Abril; Mes que se tomé como ejemplo para definir la regla que figura como
mejor alternativa para la asignacioén de érdenes de pedido. Y asi hallar a regla que

muestra el menor numero de 6rdenes en retraso al mes.

A continuacion, en la siguiente tabla (Ver tabla 22) Criterios de decision, se
vinculan todos los datos obtenidos de las distintas reglas aplicadas. En la cual se
establecen los tiempos de flujo medio que corresponde a la sumatoria del tiempo
de flujo de cada regla dividida entre la cantidad de ordenes analizadas, el tiempo
de retraso promedio que es la sumatoria de los retrasos de cada regla dividida
entre el numero de érdenes, y por ultimo, el numero de ordenes retrasadas que se

generan por cada regla aplicada, la cual la celda se resalta con color rojo).

Tabla 22. Criterios de decision final

Tiempo de Retraso
flujo medio promedio

No. De
retrasos
(M ED)
Regla WSPT 3
Regla EDD

Regla

Regla FIFO
Regla LIFO
Regla SPT
Regla LPT
Regla RC

Fuente: Autores del Proyecto

Teniendo en cuenta los datos generados en la tabla anterior, se muestra a
continuacidon una grafica de radar (Ver llustraciéon12), alli se encuentran
relacionadas la cantidad de ordenes retrasadas de las diferentes reglas aplicadas
en el mes de Abril. La regla que esté mas lejana del centro tendra mas cantidad de
ordenes retrasadas y la regla que esté mas cerca del centro, ésta representara el
menos numero de ordenes retrasadas. Por tanto, la regla que se encuentre mas

cercana al centro sera la mejor opcion.
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llustracion 12. Grafica de radar del Comportamiento de Reglas de Secuenciacion

Repla
WSPET
S i
& Repla
| i
Regla Bl EQD
e ™l L LN T T I Ll RN | e
Retrasadas
Hegla LFI F:_Tr‘_l'l'cl;

Aegla
11

Repla 5PT

Fuente: Autores del Proyecto

Como se puede observar, la ilustracion 11 muestra el comparativo de las reglas
aplicadas al caso de estudio. En donde se puede distinguir que tanto para la regla
FIFO, LIFO, SPT, LPT, EDD son de 6 6rdenes retrasadas cada una, mientras que
la regla RC genera 7 6rdenes retrasadas y finalmente la regla WSPT genero 3
ordenes en retraso, siendo esta ultima segun la grafica la mejor regla de
secuenciacion para aplicar en la empresa, la cual programa dependiendo del que
tenga mayor relacion entre el peso y tiempo de procesamiento.

9.3 Analisis de los resultados

Primeramente, aplicar las diferentes reglas de secuenciacién en la programacion
de produccion de la empresa Arepas de Choécolo Don Cesar, permitio hallar y
comparar con relacion a la metodologia que esta usando la empresa actualmente
FIFO, se logra evidenciar la disminuciéon en la cantidad 6rdenes y tiempo de

retraso que presenta la compania.
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Segundo, en cuanto a la metodologia que aplica la empresa para realizar la
asignacion de ordenes de pedido, se obtuvieron 6 6rdenes en retraso que
corresponden al incumplimiento hacia el cliente en el mes, segun el ejemplo
propuesto. Lo cual trae consigo inconformidades en los clientes, causando asi, la
necesidad de reprogramar estas ordenes y, por ende, retrasos en las 6rdenes en

los préximos meses.

En la metodologia, segun la aplicacién y comparacién que se desarrolld, la regla
mas conveniente para aplicar a la programacién de o6rdenes de pedido en la
empresa Arepas de Chocolo Don Cesar, es la regla WSPT, puesto que, es el
método de asignacion que tuvo menor cantidad de ordenes retrasadas en
comparacién a la actual y a las demas reglas, con 3 érdenes en retraso al mes, se
puede inducir que, de acuerdo al objetivo principal del caso de estudio, se debe
proponer a la empresa la opcion de guarecer esta forma de programar las ordenes
de pedidos.
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10. DISENO PLAN DE MEJORA

A partir de los resultados obtenidos y gracias al analisis de las distintas reglas
aplicadas en este proyecto, a continuacion, se sugiere mediante una ficha técnica
el plan de mejora que contribuye reformar el sistema de produccion y a su vez
afianzar el vigor de la empresa y finalmente la conduccion al cumplimiento de la

entregas en los tiempos pactados.

Tabla 23. Ficha técnica del plan de mejora

g ez oale Fropuasia de mejora en el procaso de producsion en [a._ _
provecto ermpresa Arepas de fﬂhéu:nln Dvon Cesar, para &l -I.:I.Jl'l"ﬂhmIE'I'II'D
de las enfregas mediante metodos de programacion
Fecha de inicia |16 de Agosto del 2017
Facha

Terminacion 25 de Mayo del 2018
FProponsr una majoera an el siskema de produccion da la

GEJI_E;:I;DE;:IDEI empresa Arepas de Chocole Don Cesar, que permita la
minlmizacion del temoo iotal de eecucion de iodos 106 pedldos
El proyecto inicia en la empresa Arepa de Chacolo Daon Cesar,
Alcance del especificaments en el arca de produccion v, inaliza con la
Proyecto propuesta de mejora en los tlempos de entega al clente,

medianta la programacion de ordenss de pedido.

Tlpo de Proceso | Producsian

Fecha de
dilinciamisntz

22 de Mayo del 2078

La compafila requiere salucionar las incurmplimientos que =2 estan generando en la
entrega de los pedicdos gque offecen a sus cllentes, ya gue son frecuentes las gusjas
que tienan gue atender por la entreéga a distempa a la fecha acordada. Este
chigmalico problama esla gensrando como principal consecuencia relrasos an la
enfreqgas = incumplimeinto, infformaion desactualizada y compras inadecuadas,
reproceso y retrazos en el proceso de produccion. todas estas consecuencias
estan generando un impacto negativo a la perfil de la empresa debida al
incumplirmiento de os poedidos solicilados por oS clienboes.

Metodo: Falta establecer un
procedimiento para asignacion de Mano de Obra; Falta de capacitacion al
ordenas de pedidos adecuada para al personal del area

cumplimiento de OS5 misies.

Matera Prima; Varia la disporibilidad | Maquinaria: Equipos con capacidad
PO GoEmprar insderusdas Ineficlents v Equipes |nactivos por fata

de mantenimiento.
Medidas: Condicionzs locativas ineficieantes v presencia chijgtos agnos a la

produccidn.
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Accionges a mejorar

Hacer una autoevaluacion de todos aguellos factores que incurren al incumplimiento
de [as entragas a los clientas.

analizar vy reetructuras &l metodo con el cual se desarrollaran las activdades de
entrega.

Segumiento al plande mejora: reexaminar los esultados v comprar con las metas

establecidas v, inamente, verificar el desempeno del plan para el cumplimiento de
Estudio costo f beneficio

Es importante irvetir en b capacitacién no solo en lo operativo
sing tamien en la salud y seguridad dentro del area. Asi podra la
empresa aprovechar al maximo las destrezas que posee el
persenal de frabajo con el que opera.

FOEENaT DFRNETE GWo SCHRTANED S5iEm INEeReoe e Gk o
el T T g g e 1 O b s L e et g B SR s e
sarindesmin o b reneseddedon o b alvsten

g ey IR (I 5 TR IR P Sy PRl IFisie et Rl
plsn e racora puoer o avolusar sl sunpseeriisarr e in meas
(g i e e S Tl el U e ol ) BT [T~ B
I eqbreow sie peedichs v sesal snomeiora soniizam,

Fuente: Autores del Proyecto
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11. CONCLUSIONES

El presente proyecto desarrollado ha asistido de manera muy importante en el
proceso de produccion de la empresa Arepas de Chdécolo Don Cesar, sobre todo
para identificar y resaltar los puntos criticos que representan una amenaza y que
hay que considerar para para poder efectuar la implementacién de un plan de
mejora en la asignacion de érdenes de pedidos y posteriormente el cumplimento

de los mismos.

Seguidamente se describio el proceso de produccion que desarrolla la empresa,
utilizando herramientas que permitieran la recoleccion de informacion, tales como
encuestas y observacion directa del campo, con la intencién de analizar el
desempefio de la empresa frente el cumplimiento de pedidos. Con la informacion
recolectada se pudo conocer la situacion actual de la empresa, en la que se
observaron las problematicas que afectan directamente a los indicadores de

Luego realizar el analisis estadistico y los indicadores de cumplimento, se
definieron las variables y parametros requeridos para la programacién de las
ordenes de pedidos, las cuales, sirvieron de soporte para la aplicacion de las
reglas de secuenciacion. Con base a la forma en como produce la empresa se
identificd la metodologia que utiliza la empresa actualmente para la asignacion de
ordenes de pedidos, esta metodologia corresponde a la FIFO, la cual programa
dependiendo del orden de llegada: primero en entrar, primero en servir, asi, se
pudo realizar los calculos y posteriormente el analisis de los datos obtenidos, en
donde se determindé que con esta regla se generan 6 érdenes de pedidos en
retraso sumandole que son de diferentes cantidades por clientes, lo que generara

retraso en los préximos meses y los tiempos de incumplimiento sera constante.

Ademas, se desarrollaron las distintas reglas de despacho para poder comparar
los tiempos de ejecucion y el numero de pedidos incumplidos, y de esa manera
poder definir cual es la metodologia que mas favorece a la empresa y permitira la

minimizacién de los tiempos de entrega, en este caso la regla mas acertada fue la
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WSPT. La aplicacion de esta regla, represento 3 érdenes menos que la actual y
las demas, lo que permite inferir que al aplicar esta metodologia, podrian mejorar
los tiempos de respuesta a los clientes y, por consecuente, generar un grado

mayor de satisfaccion por parte de los clientes de la empresa.

Para finalizar, con base a los resultados obtenidos, disefio un plan de mejora en la
asignacion de ordenes de pedidos del area de produccién, en la que se
recomendo una seria de acciones de mejora, en aspectos como mano de obra,
metodologia, y maquinaria y realizar un seguimiento a la mejora en el proceso
para ver que tanto influye en la programacion del mes siguiente. Y como se ha
mostrado en la tabla (Ver tabla J), se describe de manera cualitativa aquellos
factores que le generan a la empresa un costo al adoptar en el proyecto de
investigacion en su vez proceso productivo, todo esto con el propdsito de

contribuir en fia toma de decisiones de la organizacion.
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ANEXOS

Anexo 1. Entrevista:

1. ¢La empresa tiene algun tipo de prondstico para poder identificar las
ventas siguientes?
Si, pero actualmente el puesto no esta ocupado por una persona con
conocimiento sobre el tema, por lo tanto, el trabajo no se esta ejecutando

de forma adecuada.

2. ;La empresa tiene un orden para la entrega de sus productos?
Si, la entrega de los pedidos es asignada por las mananas a los diferentes
repartidores que estén disponibles, pero a veces no todo el personal esta a
disposicion esto genera retraso en la reparticion de los pedidos.

3. ¢la empresa posee un sistema en el cual sepa en qué orden llegaron
los pedidos?
No, solo se lleva el conteo de las unidades encargados al distribuidor. Se
espera el regreso distribuidor para confirmar y asignarle él envié de un

nuevo pedido.

4. ;La empresa tiene claro cual puede ser su demanda en ese mes, para
asi realizar una programacion de la produccion?
No, programamos la produccion una vez que el planeador haiga hecho el
recorrido donde los clientes para saber quiénes, cuantos y que tipo de
producto requieren. No hay una persona especifica que le haga
seguimiento a esa actividad.
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5. ¢La empresa tiene prioridad en la programacion de sus pedidos
segun el cliente?
Si, mas que todo a los almacenes de cadena porque son los que mayor
cantidad requieren, pero por esa misma cantidad muchas veces se

incumplen pedido de otros clientes.

6. ¢La programacion de las 6rdenes de los pedidos tiene un orden o una
secuencia légica?
Actualmente siempre se hace el producto con mayor cantidad solicitada,
pero teniendo en cuenta el tiempo de espera durante el enfriamiento,
puesto que del grupo de producto tiene diferentes tiempos de enfriamiento
por lo que no se cuenta con un sistema de enfriamiento que agilice el

proceso.

7. ¢Existe incumplimiento en las fechas de entregas de los pedidos a los
clientes?
Si, puesto que no cuento con equipos (plancheros) disponibles y la
capacidad del molino no es tan grande para la cantidad de materia prima

que requiero moler en cierto tiempo.

8. ¢Cual cree usted que son las pérdidas que se presencian en la
empresa?
En los plancheros se queman en promedio se queman 5 a 10 arepas por
dia, a veces los operadores marcan las fechas de produccion y
vencimiento equivocadamente, se dafan bolsas de empaque, a los
productos no conformes no se les extrae ningun porcentaje de
recuperacion, devoluciones de pedidos por producto danado, puesto que

no se cuenta con un sistema de conservacion del producto.
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