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RESUMEN

El objetivo es ofrecer un programa de programacion de produccion para la planta
de produccion de APLICARTSA, perteneciente a la industria textil; ya que
actualmente se lo realiza basandose Unicamente en la experiencia del
Administrador, y con estos resultados no se estd cumpliendo con los objetivos de
la empresa. La idea de este trabajo es ofrecer al administrador nuevas
herramientas para la toma de decisiones, contiene un programa realizado en
Excel, el mismo que muestra cuanto trabajo se tiene por hacer y si es 0 no posible

realizarlo en el tiempo correcto.

La idea principal del simulador es ayudar a la visualizacion de la planta, contiene
una pagina que sera utilizada por los operarios, esta es una pagina sencilla, clara,
donde el operario no tendra que ejecutar mayor trabajo pero que servira de gran
forma para generar una base de datos importante para el administrador. Esta

informacion sera guardada por el sistema almacenandola para su uso futuro.

Esta tesis esta dividida en cinco capitulos, el primero de ellos habla acerca de la
empresa y como estd constituida, el segundo muestra las diferentes actividades
que se realizan en la planta de produccion de APLICARTSA. El tercer capitulo
contiene el marco tedrico con los conceptos aplicados posteriormente en la
realizacion del simulador. El cuarto capitulo contiene el simulador hecho en Excel,
el mismo que es usado como simulador para programar la produccion, contiene
las explicaciones necesarias para su uso y un ejemplo de cémo se lo puede usar.

El ultimo capitulo es un resumen de los resultados obtenidos después de hacer
correr el programa la planta de APLICARTSA y también da a la empresa algunas

ideas de cdmo mejorar y desarrollar un nuevo sistema de programacion.

Palabras Claves: Industria Textil, Planificacion, Programacion, Acciones de

Gestion, Control de Produccion, Simulacion de la Produccion.
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INTRODUCCION

El problema actual que muchas empresas textiles enfrentan es la amplitud y
sensibilidad de su mix de produccion, sin embargo, esto no es motivo para decir
gue su produccion es por proyecto, o que estamos frente a un job shop; este tipo
de empresas se enfrentan a cargas variables, segun el producto que se esta
fabricando y el mix, ocasionando que la toma de decisiones sea mas dificil,
principalmente en lo que se refiere a la aceptacion de un nuevo pedido, la toma de
acciones con respecto a turnos de trabajo, horas extras, y en general, cualquier

tipo de decision.

La empresa “APLICART S.A.” es una fabrica textil, adjunta a Pasamaneria y que
en la actualidad tiene como objetivo ampliar su oferta de mercado, dejando de
vender en sus propios almacenes, como lo ha venido haciendo hasta ahora,
cambiando su estructura actual a manejo de distribuidores; esto ocasionara que

los problemas mencionados anteriormente comiencen a presentarse.

APLICART S.A., es una empresa en crecimiento, con la tecnologia adecuada y el
personal capacitado para entregar un producto final de calidad y de acuerdo a las
especificaciones de sus clientes, sin embargo, actualmente al no contar en la
empresa con un sistema de programacion y control de la produccién, dificiimente
se puede conocer en cuanto tiempo se puede entregar el producto, esto impide
que el sistema de distribucion que se desea sea implementado; ademas, para los
administradores es un problema la asignacion del los recursos y el control de los
empleados; al estar los costos de sus productos relacionados con la mano de obra
es necesario conocer su eficiencia y como aprovecharla de mejor manera; otro
factor importante que influye en la produccion es su maquinaria que puede ser
utiizada en distintas operaciones y muchas veces se toman decisiones

equivocadas sobre su asignacion a una tarea especifica.
Con este trabajo nos dedicaremos a conseguir que APLICART S.A. sea una

empresa productiva y competitiva en su mercado, la implementacion de la nueva

16
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forma de distribucion para sus productos serd mas sencilla y su mix de produccion

podra seguir creciendo, permitiendo a la empresa ampliar su mercado.

Con la elaboracion de esta tesis “APLICART S.A.” obtendra una Programacion y
Control de la Produccion adecuada para sus necesidades, haciendo la toma de
decisiones mas sencilla y rdpida, ademas se podra aprovechar de mejor forma los
recursos humanos vy fisicos, lo que repercutira en los costos de las diferentes

operaciones, siendo estos reflejados en la economia de la empresa.

Al solucionar el problema de la empresa APLICART S.A. se generara un modelo
de solucién general para este tipo de problemas que se pueden presentar en otras

empresas.
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RESUMEN

El objetivo de este trabajo es ofrecer un programa de programacion de produccion
para la planta de produccion de APLICARTSA, perteneciente a la industria textil;
ya que actualmente se lo realiza basandose Unicamente en la experiencia del
administrador, y con estos resultados no se esta cumpliendo con los objetivos de
la empresa. La idea de este trabajo es ofrecer al administrador nuevas
herramientas para la toma de decisiones, contiene un programa realizado en
Excel, el mismo que muestra cuanto trabajo se tiene por hacer y si es 0 no posible

realizarlo en el tiempo correcto.

La idea principal del simulador es ayudar a la visualizacion de la planta, contiene
una pagina que sera utilizada por los operarios, esta es una pagina sencilla, clara,
donde el operario no tendra que ejecutar mayor trabajo pero que servira de gran
forma para generar una base de datos importante para el administrador. Esta

informacion sera guardada por el sistema almacenandola para su uso futuro.

Esta tesis esta dividida en cinco capitulos, el primero de ellos habla acerca de la
empresa y como estd constituida, el segundo muestra las diferentes actividades
que se realizan en la planta de produccion de APLICARTSA. El tercer capitulo
contiene el marco tedrico con los conceptos aplicados posteriormente en la
realizacion del simulador. El cuarto capitulo contiene el simulador hecho en Excel,
el mismo que es usado como simulador para programar la produccion, contiene
las explicaciones necesarias para su uso y un ejemplo de cémo se lo puede usar.

El ultimo capitulo es un resumen de los resultados obtenidos después de hacer
correr el programa en la planta de APLICARTSA y también da a la empresa

algunas ideas de como mejorar y desarrollar un nuevo sistema de programacion.

Palabras Claves: Industria Textil, Planificacion, Programacion, Acciones de

Gestion, Control de Produccion, Simulacion de la Produccion.
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ABSTRACT

The objetive of this work is to provide a production scheduling program for
APLICARTSA production plant belonging to the textile industry as it currently is
done solely on the manager's expertise, and these results are not being met the
objectives of the company. The idea of this work is to give to the administrator new
tools for decision making, contains a program in Excel, it shows how much work

you have done and whether it is possible to do at the right time.

The main idea of the simulator is to help the visualization of the plant, contains a
page that will be used by operators, this is a simple page, clear, where the operator
does not have to perform more work but will serve as great way to generate a
important database for the administrator. This information is stored by the system,

storing it for future use.

This thesis is divided into five chapters, the first one talks about the company and
how it is constituted, the second shows the different activities taking place in
APLICARTSA production plant. The third chapter contains the theoretical
framework with the concepts used later in the implementation of the simulator. The
fourth chapter contains the simulator done in Excel, the same that is used as a
simulator to schedule production, contains explanations for its use and an example

of how you can use.

The last chapter is a summary of the results after running the program
APLICARTSA plant and also gives to the company some ideas on how to improve

and develop new programming.

Keywords: Textile Industry, Planning, Programming, Stock Management,

Production Control, Production Simulation.
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CAPITULO |
SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA
1.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA
1.1.1 RESENA HISTORICA

APLICARTSA es una firma creada en el afio de 1977, fue concebida como un
taller, que hacia los bordados de las prendas de la empresa textil Pasamaneria

Tosi, de manera exclusiva.

APLICARTSA fue creada por Otto Schneewind y Caterina Tosi, en asociacion con
la familia Saidithz (suiza). La inversion inicial de esta sociedad fue de
aproximadamente USD 30000, en aquella época. En 1979, la familia Schneewind
compra todas las acciones de APLICARTSA vy el taller comienza a elaborar
prendas (blusas, camisetas) para Pasamaneria. Un afio después, la mayoria de la

produccion se vendia independientemente.

Posteriormente la ropa de nifio se convierte en su fortaleza y, en el afio de 1984,
la demanda creciente hace que abran su propio local en el centro comercial El

Vergel.

El ingreso de prendas, durante la segunda mitad de la década de los ochenta,
desde Estados Unidos, Asia, Pert y Colombia les hizo reformular su estrategia.
Por ello, desde 1990, APLICARTSA ofrecié en su tienda ropa para mujeres
embarazadas como un complemento. Tres afios después estas piezas tuvieron

mejor venta y fue entonces cuando su produccion se orient6é a ese segmento.

Toda esta produccion se realiza en una planta de 300 metros cuadrados en la que
trabajan 16 empleados que operan las maquinas bordadoras, maquinas de
costura recta, overlock, rectificadoras, y cortadoras que se usan en la confeccién

de estas prendas.
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Cuando en APLICARTSA se empezd a confeccionar prendas para embarazadas,
la tendencia era ocultar la barriga con vestidos holgados; a finales de los noventa
la tendencia se revirti6 a mostrar el embarazo con disefios cefidos al cuerpo y

colores fuertes.

En la actualidad otros de sus productos representativos es la elaboracion de

uniformes para instituciones educativas de la ciudad de Cuenca.

Actualmente APLICARTSA vende en diferentes tiendas de Quito, Guayaquil, Loja,
Ibarra, Ambato, Portoviejo y Manta, y tienen la proyeccion de incrementar sus

ventas en otras provincias del pais.
1.1.2 UBICACION GEOGRAFICA
Av. Huayna Capac 1-97 y Pio Bravo
Interior de PASAMANERIA S.A.
TELEFONO: (593-7) 2832388 ext. 155
TELEFAX: (593-7) 2800489
Email: aplicartsa2005@yahoo.com
Cuenca — Ecuador
Fuente: Empresa Aplicaciones Artisticas S.A.
1.1.3 DESCRIPCION DE SUBSISTEMAS

El organigrama dentro de APLICARTSA se presenta de la siguiente manera:
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Gerente
General

Gerente de
Ventas

Produccion Administracion

Como se puede ver en el diagrama anterior, el Gerente General es el principal
responsable de la gestion de la empresa “Aplicaciones Artisticas S.A., la persona
encargada de la Gerencia de Ventas es quien apoya en la toma de decisiones al
Gerente General, basandose siempre en buscar satisfacer al cliente. Ambas
personas delegan responsabilidades a los departamentos de Produccion, quienes
se encargan de la planificacion de la produccién, asi como el seguimiento del
avance en los pedidos, control de la calidad y control a los trabajadores; y al
departamento Administrativo, que se encargan de las finanzas, el contacto con

proveedores, tramites, compras.

Al recibir un pedido en la empresa, el gerente general aprueba su produccién, se
verifica que se cuente con la materia prima necesaria, de no tenerla se hace el
pedido al proveedor, al mismo tiempo el jefe de producciébn se encarga de
planificar su produccién y establecer fechas limites de entrega del producto final al
cliente, durante el proceso se verifica que el producto se esté elaborando de
acuerdo a las especificaciones del cliente; siendo los operarios quienes elaboran
el producto final.
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1.2 IDENTIFICACION DE CLIENTES DE LA EMPRESA
1.2.1 CLIENTES EXTERNOS

Los clientes externos de la empresa son aquellas personas, organizaciones,
grupos o sectores de gran importancia, que utilizan o disfrutan de nuestros
servicios, son con quienes la empresa en el desarrollo de su gestion tiene
oportunidad de tratar, contactar o establecer negocios; siendo de gran importancia
considerar sus puntos de vista, expectativas y demandas, para posteriormente
poder desarrollar una buena planeacion estratégica con la informacién que nos

proporcionen.

Para APLICACIONES ARTISTICAS S.A. sus clientes son almacenes de ropa
materna de diferentes ciudades del pais y guarderias, escuelas y colegios de la
ciudad de Cuenca, algunos de ellos son “Colegio Aleman”, Jardin “La Ronda”,

Jardin “El Camino”, entre otros.

El hecho de conocer a nuestros clientes externos es fundamental para nosotros,
nos permitira conocer cuales son sus demandas, y asi poder tomar acciones para
mejorar nuestro producto final, logrando que este sea de la mas alta calidad y
cumpliendo con las expectativas de nuestros clientes. Entre los requerimientos

mas importantes para nuestros clientes externos estan:

Productos de calidad

e Durabilidad

e Entrega a tiempo

e Atencién personalizada
e Precios adecuados

¢ Facilidades de pago

e Variedad en disefios

e Comodidad
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1.2.2 CLIENTES INTERNOS

Como clientes internos de APLICARTSA tenemos a todas las personas o0 grupos
de personas que estan vinculadas directamente con el funcionamiento de la
empresa, por esto es importante conocer sus expectativas y necesidades, dentro
del departamento de produccion de APLICARTSA tenemos un grupo de 18

personas, cumpliendo las siguientes funciones:

e Jefe de Produccioén
e Jefe de Bodega

e Costureras

Los clientes internos son quienes hacen posible cumplir con los objetivos de la
empresa, a medida que se logre satisfacer las demandas y necesidades de los
clientes internos, se incrementara su grado de motivaciéon y compromiso, que sin

lugar a duda redundara en la efectividad, eficiencia y eficacia de la empresa.

Entre las demandas de nuestros clientes internos tenemos:

e Remuneracion justa y adecuada
e Capacitacion permanente

e Ambiente de trabajo agradable
e Actividades sociales

e Respeto y consideracion

e Reconocimiento

e Estabilidad laboral

1.3 ANALISIS DEL ENTORNO

En la actualidad las empresa textiles presentan un gran problema, esto debido a
qgue todas las 6rdenes de trabajo tienen diferentes caracteristicas, sus rutas no
necesariamente cumplen la misma secuencia productiva, el mix de produccion es
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amplio, por lo que no es factible tener una visualizacion real sobre el movimiento
de las ordenes en planta, lo cual dificulta la programacién y el control de la
produccion, esto trae consigo una pérdida considerable de tiempo y recursos, que
se ve representado en la situacion de la empresa, ocasionando que se produzca
con una menor eficiencia, con costos elevados, que se tenga problemas con los
tiempos de entrega y que muchas ordenes no sean aceptadas a pesar de tener la
capacidad necesaria en planta. Otro gran problema que enfrenta este tipo de
empresas, es la relacion de la mano de obra con el costo del producto, siendo de
gran importancia poder controlar la eficiencia de los trabajadores y mejorarla

cuando sea posible.

En la actualidad en las empresas textileras la diferenciacion estd dada por la
calidad, productividad y competitividad de la empresa, y esta solo se la puede
generar implementando cambios y sistemas que hagan la toma de decisiones un

proceso mas facil y rapido.

“APLICART S.A.” en la actualidad tiene como objetivo ampliar su oferta de
mercado, dejando de vender en sus propios almacenes, como lo ha venido
haciendo hasta ahora, cambiando su estructura actual a manejo de distribuidores;
esto ocasionard que los problemas mencionados anteriormente comiencen a

presentarse con mayor frecuencia.

Para la empresa APLICART S.A. es importante que al aceptar un pedido se pueda
dar una fecha exacta de entrega y se pueda cumplir con esta; y en caso de
conocer que no se va a cumplir con el pedido, rechazarlo, permitiendo mantener
buenas relaciones futuras con el cliente; ademas de que necesitan la seguridad de
qgue los productos que se estan ofertando le daran la rentabilidad deseada a la

empresa.
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1.4 PLAN ESTRATEGICO
1.4.1 MISION

“Manufacturar y comercializar prendas de vestir de alta calidad, siendo una
empresa altamente productiva y plenamente humana; innovadora, competitiva y
fuertemente orientada a la satisfaccion de nuestros clientes, orientdndonos a ser
lideres nacionales en la industria del vestir y con ello crear el maximo valor para
sus accionistas.”

1.4.2 VISION 2010 - 2014

“APLICACIONES ARTISTICAS S.A. busca ser lider nacional en la confeccion,
comercializacion y distribucion de prendas de vestir en Ecuador para asi
garantizar una constante evolucion en el desarrollo de su gente, su tecnologia y
sus clientes a través de la integracion, la excelencia y la calidad, tratando de ser la

opcién favorita del consumidor final.”

1.4.3 OBJETIVOS

Los objetivos son los caminos que al recorrerlos nos llevan a que la empresa logre
su misidén y vision satisfaciendo asi las necesidades internas y externas de la

mejor manera.

En APLICARTSA se dan varios objetivos, establecidos para mejorar la imagen,

produccion y ventas de la empresa, entre estos tenemos los siguientes:

e Estandarizar e incrementar la produccién y fortalecer la estructura de
mercadeo para mejorar las ventas y finanzas.

e Brindar a los clientes satisfaccion completa del producto, con excelencia en
calidad y precio justo, sin descuidar el bienestar de su personal y la
sociedad.

e Adquirir materia prima de excelente calidad, trabajando con nuestros
proveedores para obtener el mejor producto final.

e Ser una marca reconocida en el mercado nacional.
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Es preciso decir que para que la empresa cumpla con las metas de su mision y
vision es importante la definicion de objetivos claros y viables, pero de igual
manera es de gran importancia el saber y contar con estrategias para afianzar el
cometido antes expresado. Entre las estrategias utilizadas por APLICARTSA se

pueden sefalar:

e Incrementar el volumen de produccién
e Incrementar el volumen de ventas
¢ Incrementar el volumen de clientes

e Estandarizar la produccién

1.4.4 VALORES CORPORATIVOS
APLICACIONES ARTISTICAS S.A. enfoca su desempefio en valores como:

e Respeto a los demas

El respeto a los demés es un valor basico que nos induce cordialidad, armonia,
aceptacion e inclusion que son signos distintivos de las relaciones interpersonales

dentro del @mbito laboral de Aplicaciones Artisticas S.A.

e |Lealtad

La lealtad hace referencia a la fidelidad, compromiso, identificacion, orgullo,
pertenencia, confidencialidad y defensa de intereses que en todo momento

debemos demostrar, para y por nuestra empresa.
¢ Honestidad

Tiene que ver con la rectitud, honorabilidad, decoro y respeto que debemos
manifestar los integrantes de APLICARTSA.

e Solidaridad

Cooperaciéon permanente y continua en el desarrollo en los procesos de la

organizacion y en las relaciones interpersonales con clientes y usuarios.
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1.5 ANALISIS FODA DE LA EMPRESA

El analisis FODA realiza una estratificacion de los factores que influyen en la

empresa tanto en forma critica, objetiva y subjetivamente clasificandolos en:

e Fortalezas (F).- factores internos positivos.
e Oportunidades (O).- factores externos positivos.
e Debilidades (D).- factores internos negativos.

« Amenazas (A).- factores externos negativos.

El andlisis FODA es una herramienta que permite analizar la situacion actual de la
empresa u organizacion, permitiendo de esta manera obtener un diagndstico

preciso que permita en funcién de ello tomar decisiones.

1.5.1 ANALISIS INTERNO (FORTALEZAS Y DEBILIDADES)

Las Fortalezas son fuerzas impulsoras que contribuyen positivamente a la gestion
de la empresa y las Debilidades son fuerzas obstaculizantes o problemas que
impiden el adecuado desempefio de la empresa. El analisis organizacional permite
identificar las fortalezas para impulsarlas y las debilidades para eliminarlas y

corregirlas.Las fortalezas con las que cuenta APLICARTSA son:

e Excelente relacién gerente — empleados
e Personal capacitado

e Calidad en atencion al cliente

e Apertura al didlogo

e Interés en adquirir equipos para mejorar
e Buen trato al personal

e Apoyo a la superacion

« Capacitaciones periddicas

e Innovacion de productos

e Mejoramiento continuo
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Las debilidades de APLICARTSA son:

e Falta de comunicacién entre empleados

¢ No estan definidas las funciones de cada persona
e Falta de mantenimiento de maquinaria

e Desorden en la planta

e Falta planificacion en compras

e Espacio fisico insuficiente

e Distribucidon de maquinaria inadecuada

e Maquinaria obsoleta

e EXxistencia de desperdicios

e Poca Publicidad de la empresa.

1.5.2 ANALISIS EXTERNO (OPORTUNIDADES Y AMENAZAS)

Existen situaciones benéficas que ofrece el mercado (Oportunidades), las cuales
podemos convertirlas en fortalezas para la empresa o situaciones problematicas
(Amenazas) que la empresa debe afrontar pudiendo estas, si no prestamos

cuidado, convertirse en debilidades.

La evaluacion de entorno permite determinar y analizar las tendencias, fuerzas o
fendmenos claves con el proposito de identificar las Oportunidades y Amenazas
que afronta la empresa para estructurar un marco practico que permita obtener,

organizar y analizar informacién del ambiente y el entorno.

Oportunidades de APLICARTSA:

e Buena acogida del producto en el mercado nacional.
e Apertura de mercados internacionales mediante convenios entre paises.
e Incremento de mercados y consumidores potenciales para los productos de

la empresa.
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Amenazas de APLICARTSA:

e Competencia creciente.

e Tasas de interés.

e Pagos impuntuales de clientes.
e Ordenanzas Municipales.

e Decisiones del Gobierno.

e Retrasos de Proveedores en la entrega de materiales.
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CAPITULO Il

EL PRODUCTO Y EL PROCESO PRODUCTIVO

2.1 CONCEPTO DE PRODUCTO!

El concepto del producto se puede plantear partiendo de dos enfoques
esencialmente distintos: el centrado en el producto en si mismo y el centrado en
las necesidades del consumidor: Concepto centrado en el producto en si mismo:
segun el cual, un producto es una suma de caracteristicas o atributos fisicos.
Concepto centrado en las necesidades del consumidor: las personas compran los
productos no por si mismos, sino por los problemas que resuelven. Este es el

modo de definir un producto segun el concepto actual del marketing.

El producto no es sélo la suma de beneficios basicos que reporta, sino también,
como pone de manifiesto Kotler, una serie de aspectos formales, como la calidad,
marca, envase, estilo y disefio, que constituyen el producto tangible. Ademas, el
producto es también un conjunto de aspectos afiadidos, como son el servicio
postventa, el mantenimiento, la garantia, instalacion, entrega y financiacién, que
configuran el producto aumentado o la oferta comercial global. De modo similar,
Levit propone el concepto de producto total. Considera que un producto es una
combinacion de tangibles e intangibles y distingue entre el producto genérico
(producto en si mismo), el producto esperado (expectativas minimas del cliente),
el producto aumentado (oferta que supera las expectativas del cliente) y el
producto potencial (lo que tiene un potencial factible de atraer y mantener

clientes).

! http://www.elergonomista.com/marketing/producto.html
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2.2 MIX DE PPRODUCTOS

En APLICARTSA se tiene la capacidad para elaborar una gran variedad de

productos, adecuandose a las tendencias del mercado, actualmente su produccion

se centra en los siguientes productos:

Baberos
Bermudas
Blusas

Blusones
Boleros

Bolsos Ecolégicos
Botines de bebé
Buzos

Bvd

Camisas
Camisetas
Capris

Casacas
Chalecos
Colchas de bebé

Faldas

Delantales nifios
Gorras de bebé
Jeans

Juegos de sdabanas
bebé

Leggins

Licras
Mamelucos
Mandiles
Pantalones
Pijamas

Shorts

Ternos deportivos
Toallas de bebé

Vestidos

de

Todos estos productos se los elabora en diferentes disefios, colores y tallas, por lo

que el mix de productos se hace mucho mas grande. APLICARTSA cuenta con

este gran mix de productos, todos ellos pueden ser adaptados a las necesidades

del cliente, sin embargo, actualmente se centra mas en la produccion de ropa

materna y uniformes para escuelas y colegios.

Vanessa Burneo Celi
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2.3 CLASIFICACION DEL PRODUCTO

Por su vida de almacén, los productos elaborados en la empresa APLICARTSA
pueden clasificarse en duraderos, puesto que pueden permanecer en el almacén

por largos periodos de tiempo sin que sufran grandes deterioros.

2.4 REQUERIMIENTOS DEL PRODUCTO

Antes de salir a la venta los productos deben pasar por varios centros de trabajo y
consumir recursos como: materias primas, energia, mano de obra, tiempo,

maquinaria, etc.
2.4.1 MATERIAS PRIMAS

Las materias primas constituyen el principal elemento en la elaboracion de
cualquier producto, al sufrir transformaciones en el proceso productivo y
empleando un determinado método de trabajo llegan a constituir lo que se

denomina producto terminado.

Los materiales utilizados en APLICARTSA para la elaboracién de prendas de

vestir son los siguientes:

e Tela (Dependiendo del producto a elaborar)

e Cierres
e Ataches
e Botones

¢ Remaches
e Hilo

e Etiquetas
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2.4.2 MANO DE OBRA

En APLICARTSA el personal no tiene definido sus funciones debido a su
polifuncionalidad en los procesos, es decir, que de acuerdo al trabajo que se tenga
que realizar se designa al personal, tomando en cuenta su disponibilidad de
tiempo, su experiencia en el trabajo y sus conocimientos, considerandose también

la variabilidad existente en el mix de produccion y las necesidades de la empresa.

2.4.2.1 MATRIZ DE POLIFUNCIONALIDAD DE EMPLEADOS

De acuerdo a esta matriz, que presenta la relacion de los empleados frente a las
actividades desarrolladas, se observa que la polifuncionalidad de las personas en
la empresa es notoria debido al propio ambiente de produccion. Las zonas
sombreadas son las actividades que estan en capacidad de desempefar los
empleados. (Figura 2.1)
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CENTRO <l v <| . <| « &
DETRABAJO| & | Q| o & ol 2] 8] | 5|2 S
<| <| 2| & g| €| 2| a| 2|83 v
al|l A | = < < zZz
=| x| & Y =l ol 2| 3| 5|12% @
ol | | 4 ol <[ =] 2| 5|Z= 3
NOMBRE al| © o x
ROJAS ROSA

ROJAS CECILIA
MENDEZ MARIA

BERNAL LUCY
CAMPOVERDE
MARIANA

SALAZAR SARA
MUNZON TANIA
ALVAREZ PAOLA
CORONEL LOURDES
AVILA MARIA ROCIO
SANISACA DANIELA
CHUQUI ENMA
CHUQUI MARTHA
QUIZHPE JENNY
ORTIZ ESPERANZA
AVILA MARTHA

Figura 2.17

2.4.2.2 EFICIENCIA DEL PERSONAL

Al contar con personal polivalente tenemos la opcidon de contar con diferentes
personas para la ejecucion de una misma tarea, sin embargo, por sus afios de
experiencia, conocimiento y capacidades cada persona ejecuta la tarea a mayor o

menor velocidad, dependiendo de su eficiencia.

Para calificar la eficiencia del personal de APLICARTSA se ha tomado en cuenta
el tiempo estandar de las operaciones y el tiempo que efectivamente se realiza,

obteniendo asi el siguiente cuadro de eficiencias. (Figura 2.2)

? polifuncionalidad del personal. Elaboracién Propia
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CENTRO <|a <] <
DE TRABAJO = | g § AN % Aer ) ?é
S|8|2 5|89 2|5/82]3 ¢
NOMBRE § § g al©® Q % % < %J 2373
| o O o L
ROJAS ROSA 1 07 06 |07 1
ROJAS CECILIA 0,7 1 09|04 09| 08 | 06|08
MENDEZ MARIA 0,7 1 08|05 1|06 |05]05
BERNAL LUCY 1 0.7 07 | 08
CAMZ%XEF;DE L 07 08 |08
SALAZAR SARA 0.6 1 |08|08/[06 1|07 [07]08
MUNZON TANIA 0,7 1 07| 1 07
ALVAREZ PAOLA 0.7 06| 1 |09 0.6
CORONEL LOURDES | 0,8 0.8 0.6 1 08 | 1
AVILA MARIA ROCIO 1 1 |08 1
SANISACA DANIELA 09| 1 | 1 0.6 07 | 06
CHUQUI ENMA 04|05 08|05 07 0507 | 1 |05
CHUQUI MARTHA 0.6 0.8 1|08 [08]|05
QUIZHPE JENNY 1 05 08| 07 | 06|05
ORTIZ ESPERANZA 05|06 05 05| 1 | 0605
AVILA MARTHA 08| 1 |08 08|07 |06 1
Figura 2.2°

APLICARTSA ha dividido el proceso de elaboracion de prendas de vestir en trece

centros de trabajo, independientemente del tipo de prenda y de que estas pasen 0

no por todos los centros.

Actualmente todos los centros de trabajo realizan un turno diario de trabajo, de

lunes a viernes, ocho horas diarias, sin embargo, de acuerdo a las necesidades de

la produccién todos tienen la posibilidad de realizar horas extras.

* Eficiencia del Personal. Elaboracién Propia
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2.5.1 CORTE
CENTRO DE TRABAJO Corte
Tendido
PROCESOS PRODUCTIVOS Trazado
Corte
Numeracion

TIPO RECURSO

Mesa y Maquina

CANTIDAD DE RECURSOS

2 Mesas
2 Cortadoras Pequefas

1 Cortadora Grande

2.5.2 BORDADO

CENTRO DE TRABAJO Bordado
PROCESOS PRODUCTIVOS Bordado
TIPO RECURSO Maquina

CANTIDAD DE RECURSOS

Una bordadora industrial compacta, de un
cabezal, area de bordado: 23x36 cm.

Una bordadora industrial de seis cabezales,
area de bordado: 50x45 cm.

Una bordadora industrial de doce cabezales,
area de bordado: 50x45 cm.

Vanessa Burneo Celi
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2.5.3 COSTURA RECTA

CENTRO DE TRABAJO Costura Recta

Costura Recta

PROCESOS PRODUCTIVOS Costura Zigzag

Dobladillo
TIPO RECURSO Maquina

Siete Maquinas de Costura Recta
CANTIDAD DE RECURSOS

Tres accesorios para costura zigzag

2.5.4 OVERLOCK

CENTRO DE TRABAJO Overlock

Overlock Comun 2 hilos

Overlock Comun 3 hilos
PROCESOS PRODUCTIVOS

Overlock Comun 4 hilos

Overlock Seguridad
TIPO RECURSO Maquina

Dos Maquinas Overlock 2 hilos

Dos Maquinas Overlock 3 hilos
CANTIDAD DE RECURSOS

Una Maquina Overlock 4 hilos

Dos Maquinas Overlock 5 hilos
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2.5.5 RECUBRIDORA

CENTRO DE TRABAJO Recubridora
PROCESOS PRODUCTIVOS Recubridora
TIPO RECURSO Maquina

CANTIDAD DE RECURSOS Dos Maquinas Recubridoras

2.5.6 ELASTICADORA

CENTRO DE TRABAJO Elasticadora
PROCESOS PRODUCTIVOS Elasticadora
TIPO RECURSO Méaquina

Una Maquina

CANTIDAD DE RECURSOS )
Elasticadora

2.5.7 OJALADORA

CENTRO DE TRABAJO Ojaladora
PROCESOS PRODUCTIVOS Ojaladora
TIPO RECURSO Maquina
CANTIDAD DE RECURSOS U'E)e}a'\l/'a%%‘g‘a
2.5.8 BOTONADORA
CENTRO DE TRABAJO Botonadora
PROCESOS PRODUCTIVOS Botonadora
TIPO RECURSO Maquina
CANTIDAD DE RECURSOS Ué‘(f‘to'\fliggga
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2.5.9 COLOCACION DE EXTRAS

CENTRO DE TRABAJO Colocacion de extras

Colocar broches

Colocar apliques
PROCESOS PRODUCTIVOS ]
Pegar Pellon
Pegar Accesorio
TIPO RECURSO Mesa

CANTIDAD DE RECURSOS Una mesa

2.5.10 PLANCHA MANUAL

CENTRO DE TRABAJO Plancha Manual
PROCESOS PRODUCTIVOS Planchar
TIPO RECURSO Mesa y Maquina

Tres planchas manuales
CANTIDAD DE RECURSOS
Tres mesas de planchado

2.5.11 PULIDO
CENTRO DE TRABAJO Pulido
PROCESOS PRODUCTIVOS Pulir
Terminado
Pulir Bordado
TIPO RECURSO Mesa

CANTIDAD DE RECURSOS Una mesa
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2.5.12 BOMBA

CENTRO DE TRABAJO Bomba

PROCESOS PRODUCTIVOS Bomba

TIPO RECURSO Maquina

CANTIDAD DE RECURSOS Una Bomba de Vapor

2.5.13 EMPAQUE

Vanessa Burneo Celi

CENTRO DE TRABAJO Empaque
PROCESOS PRODUCTIVOS Empacar
TIPO RECURSO Mesa

CANTIDAD DE RECURSOS Una mesa
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Cuadro General de los Procesos Productivos correspondientes a los Centros
de Trabajo de APLICARTSA

Centro de Trabajo  Cddigo Proceso Productivo
Tendido
Trazado
Corte 901
Corte
Numeracion
Bordado 902 Bordado

Costura Recta
Costura Recta 904 Costura Zigzag
Dobladillo

Overlock Comun 2 hilos

Overlock Comun 3 hilos

Overlock 905
Overlock Comun 4 hilos
Overlock Seguridad
Recubridora 906 Recubridora
Elasticadora 908 Elasticadora
Ojaladora 910 Ojaladora
Botonadora 912 Botonadora
Colocar broches
Colocacién de 013 Colocar apliques
Extras Pegar Pell6n
Pegar Accesorio
Plancha Manual 915 Planchar
Bulido 016 Pulir Terminado
Pulir Bordado
Bomba 918 Bomba
Empaque 919 Empacar
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CAPITULO Il
MARCO TEORICO

En la actualidad las empresa textiles presentan un gran problema, esto debido a
que todas las ordenes de trabajo tienen diferentes caracteristicas, sus rutas no
necesariamente cumplen la misma secuencia productiva, el mix de produccion es
amplio, por lo que no es factible tener una visualizacion real sobre el movimiento
de las ordenes en planta, lo cual dificulta la programacion y el control de la
produccion, esto trae consigo una pérdida considerable de tiempo y recursos, que
se ve representado en la situacion de la empresa, ocasionando que se produzca
con una menor eficiencia, con costos elevados, que se tenga problemas con los
tiempos de entrega y que muchas 6rdenes no sean aceptadas a pesar de tener la
capacidad necesaria en planta. Otro gran problema que enfrenta este tipo de
empresas, es la relacion de la mano de obra con el costo del producto, siendo de
gran importancia poder controlar la eficiencia de los trabajadores y mejorarla

cuando sea posible.

En la actualidad en las empresas textiles la diferenciacion esta dada por la calidad,
productividad y competitividad de la empresa, y esta solo se la puede generar
implementando cambios y sistemas que hagan la toma de decisiones un proceso
mas facil y rapido.

La empresa “APLICART S.A.” es textil, una fabrica adjunta a Pasamaneria y que
en la actualidad tiene como objetivo ampliar su oferta de mercado, dejando de
vender en sus propios almacenes, como lo ha venido haciendo hasta ahora,
cambiando su estructura actual a manejo de distribuidores; esto ocasionara que

los problemas mencionados anteriormente comiencen a presentarse.

Para la empresa APLICART S.A. es importante que al aceptar un pedido se pueda
dar una fecha exacta de entrega y se pueda cumplir con esta; y en caso de
conocer que no se va a cumplir con el pedido, rechazarlo, permitiendo mantener

buenas relaciones futuras con el cliente; ademas de que necesitan la seguridad de
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que los productos que se estan ofertando le daran la rentabilidad deseada a la

empresa.

3.1PROGRAMACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION

3.1.1 DEFINICION DE PLANIFICACION

La Planificacion de la Produccién es la coordinacién de todas las operaciones
necesarias para la transformacion de materias primas en productos terminados,
utilizando en su maximo rendimiento hombres, métodos y equipos para cumplir

con los pedidos en el menor tiempo posible y con esto obtener una mayor utilidad.

La planificacion de la produccion es determinar lo que se puede fabricar en un
periodo determinado de tiempo con los recursos que cuenta la empresa. La
planificacion permite determinar si es factible cumplir con los requerimientos de
ventas, esto sin haber fabricado el producto, sino tomando en consideracién las

distintas variables presentes en la produccion.

3.1.2 DEFINICION DE PROGRAMACION

La Programacion de Operaciones tiene como funcién principal el determinar que
operaciones se van a realizar sobre los distintos pedidos, durante cada momento
del HP (Horizonte de planificacién), en cada Centro de Trabajo, de forma que, con
la capacidad disponible en cada uno de ellos, se cumplan las fechas de entrega

planificadas, empleando el menor volumen de recursos e inventarios posibles.”

Un uso importante del sistema de programacion es obtener una expectativa
confiable del momento en el que se completaran los pedidos de produccién. Un
sistema bien disefiado en un medio ambiente con una disciplina razonable tiene

una visibilidad adelantada de los resultados de la produccion, lo cual permite que

* DOMINGUEZ, José Antonio, “Direccién de Operaciones: Aspectos tacticos y operativos en la produccion y
los servicios” Editorial McGraw Hill, 1995, lera Edicion. Espafia
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se realicen acciones proactivas de administracion para evitar resultados
indeseables.

La programacion esta determinada para el dia a dia, y especifica una fecha de
entrega concreta de las o6rdenes de produccién; considerando que ciertos
productos ya estan lanzados en planta y estan consumiendo capacidad en ciertos
centros de trabajo; para esto se requiere conocer al instante que falta por hacer de

cada orden de trabajo, lo que involucra un control de piso constante.

Ademas la programacion incluye tomar decisiones como realizar horas extras al
dia, apoyar a los centros con capacidad restringida con capacidad excesiva de

otros centros, etc.

3.1.3 DIFERENCIA ENTRE PLANIFICACION Y PROGRAMACION

Muchas veces se confunden ambos términos, sin embargo, es posible

diferenciarlos por las siguientes caracteristicas:

e Un plan establece lo que se desea hacer a largo plazo, mientras que un
programa establece lo que es viable hacer en el dia a dia de trabajo en
planta.

e La planificacion permite determinar cdmo van a ser usados cada uno de los
recursos necesarios para cumplir con la produccion en el tiempo deseado,
mientras que la programacion considera que ya se cuenta con todos los
recursos disponibles y se puede comenzar a trabajar, definiendo un orden
de trabajo l6gico, de acuerdo a la necesidad de produccion.

e Cuando establecemos la planificacion nada est4 hecho aun, consideramos
los recursos completamente disponibles, mientras que cuando
programamos necesitamos considerar que ya se esta produciendo y se

pueden establecer cambios y correcciones en los recursos en el dia a dia.
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3.1.4 TEORIA DE CARGAS EN LA PRODUCCION

En la industria textil cada orden de trabajo sigue una ruta diferente, por lo que
requerira procedimientos distintos. Existe mucho movimiento y transporte, tiempos
de produccion diferentes y es muy factible la ocurrencia de operaciones comunes,
por lo cual se formaran “cuellos de botella” y las colas seran frecuentes, teniendo
como resultado que la restriccion se vuelva flotante, dependiendo completamente

del mix de produccion deseado.

La demanda de los productos de la empresa esta creciendo, por lo que necesita
dar una pronta respuesta a las necesidades de los clientes, la respuesta viene

dada por la capacidad, que es la produccion en un tiempo determinado.

La capacidad productiva de una empresa es limitada, por lo que no es posible
alcanzar una produccion manufacturera infinita, puesto que existe una serie de
restricciones, las mismas que no siempre se las puede alterar o modificar a favor
de la empresa, es por eso que se debe encontrar un equilibrio en la capacidad
productiva, el mismo que viene de la relacion entre la carga planificada para la
carga disponible del taller.

Carga Planificada

C =
arga Carga Disponible

La carga significa la asignacion de labores hacia los centros de trabajo o de
proceso; de tal forma que los costos, el tiempo ocioso o los tiempos de
terminacibn se mantengan en un minimo; el estudio de cargas nos permite

determinar en una frontera de tiempo como estan cargados los centros de trabajo.

3.1.41 CARGA DISPONIBLE

La carga disponible expresa el tiempo real que posee la empresa, el mismo que
puede ser utilizado para producir un mix de productos, para calcular este factor,

debemos interrelacionar los recursos fisicos, niumero de horas por turno, nimero
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de turnos, disponibilidad del recurso fisico, nUmero de operarios que trabajan
directa o indirectamente en las ordenes de trabajo, asi como la eficiencia de los
mismos, todo esto nos da como resultado el tiempo realmente util que tiene la
empresa, esta carga puede ser modificada por el administrador del taller, haciendo
uso de politicas o tomando decisiones como, doblar turnos, permitir el uso de

horas extras, etc.’

Carga Disponible
= (Horas por turno * # de turnos
* % de disponibilidad del recurso fisico » # Operarios
* Eficiencia de Operarios) — #Horas de Atraso

— # de Horas de Faltas o Permisos

Al contar con un grupo de personas poli funcionales podemos alterar la carga
disponible del sistema, debido a que los operarios pueden rotar por las diferentes
etapas de produccion, sin embargo, es importante notar en el momento en que se
realiza uno de estos cambios que la eficiencia del operario puede variar, por lo que
se debe considerar donde es mas importante colocar al operario, segun

necesitemos disponibilidad o eficiencia.

3.1.4.1.1 ELEMENTOS DE LA CARGA DISPONIBLE

La carga disponible del sistema dependera de ciertos factores, entre los cuales

tenemos los siguientes:

a) Turnos de Trabajo (T)
Es la jornada de trabajo que desempefa una persona en el dia, por lo general el
dia se divide en 3 jornadas o turnos de trabajo, de ocho horas cada uno; sin
embargo, todo dependera de las politicas de la empresa.

® http//:www.dialnet.unirioja.es
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b) Horas de trabajo (Ht)

Son aquellas horas que cumple una persona en su trabajo, que de acuerdo con el
Caodigo del Trabajo deben de ser maximo de 8 horas al dia, y si se supera estas
horas, se debera considerar horas extras que es ya una decision una vez mas de

la empresa y sus politicas internas.
c) Eficiencia (E)

Es la 6ptima utilizacién de los recursos disponibles para la obtencién de resultados
deseados, relacionan la cantidad de la actividad especifica con el tiempo de su
desarrollo; en la industria puede ser analizada desde distintos puntos de vista; en
funcidén de una maquina, siendo este factor el resultado del estado del recurso en
su funcionamiento; por otro lado puede ser analizado hacia la persona,

dependiendo de las capacidades y destrezas en la realizacion de alguna actividad.
d) Utilizacién (U)

El es porcentaje de tiempo establecido para desarrollar una tarea que
efectivamente es utilizado, debido a factores que pueden impedir que el trabajo se

desarrolle consecutivamente.

3.1.4.2 CARGA PLANIFICADA®

La carga planificada de una empresa esta dada por la sumatoria de los tiempos
faltantes necesarios para la produccién de todas las érdenes de trabajo que se
desean realizar en un tiempo determinado, es decir la carga planificada esta
directamente relacionada con el mix de productos, conforme aumentan las
ordenes de trabajo, la carga planificada también se incrementa, de la misma
manera que mientras los trabajos se terminan, esta carga disminuye, con lo que

concluimos que la carga planificada que nosotros utilizaremos, es en esencia, las

® http//:www.dialnet.unirioja.es
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actividades que faltan por hacer de todas las 6rdenes de trabajo que se

encuentran en proceso de produccion.

En la carga planificada es necesario tomar en cuenta los set ups, que son todos
los tiempos necesarios para poner una maguina o un recurso a punto para que
pueda dar comienzo a sus actividades, en nuestro planta los set ups son
practicamente despreciables, ya que estos consisten muchas veces solamente en
el cambio del color del hilo en la maquina de coser o en la colocacién de un
accesorio sencillo, por lo que los set ups quedan subordinados a la habilidad del

operario.

Carga Planificada
= Tiempos totales de operaciones de cada orden de trabajo

— Tiempos deoperaciones ya realizadas de cada orden de trabajo

3.1.4.3 PORCENTAJE DE CARGA

El Porcentaje de Carga es la relacibn entre la carga disponible y la carga
planificada multiplicada por 100%, es decir refleja como un recurso o Centro de

trabajo se encuentra con carga de trabajo.

p raie de C _ Plan de Carga de Trabajo < 100
oreentaje ge Larga = Capacidad Disponible

En donde:
Si Porcentaje de Carga < 100% el recurso esta subutilizado.
Si Porcentaje de Carga = 100% el recurso se encuentra optimizado.

Si Porcentaje de Carga > 100% el recurso esta sobrecargado.
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3.1.4.4 RESTRICCION

La restriccion sera el centro de trabajo que se encuentre con el maximo porcentaje

de carga, impidiéndonos concluir con la produccion en el tiempo deseado.

3.1.4.5 TIPOS DE ACCIONES DE GESTION

Existen diferentes tipos de acciones de gestion, cada una de las acciones de

gestion se puede utilizar dependiendo del sistema de produccion. A continuacién

se detalla brevemente como podemos utilizar este tipo de acciones de gestidon

dependiendo la carga que queremos modificar:

Carga disponible

Para modificar la carga disponible contamos con las siguientes opciones:

Se puede moadificar el horizonte de planificacién, aumentando los dias para
los cuales se planifica, de esta manera se consigue un mayor tiempo de
produccion.

En el caso de APLICARTSA se trabaja solamente en un turno de trabajo,
de ser necesario se puede ampliar a dos o tres turnos de trabajo diarios en
los centros que estén mayormente cargados.

En el caso en que la carga no sea excesiva y se requiera de poco tiempo
més para cumplir con la produccién se puede recurrir a las horas extras,
que nos permitirdn cumplir con trabajos inconclusos.

APLICARTSA cuenta con personal polivalente, lo que le permite elegir qué
persona va a hacer qué operacion segun sus necesidades, la carga
disponible variara dependiendo de la eficiencia del operario que se escoja
para determinada actividad; esto es lo que se conoce como equipos
flexibles, lo que nos permite traer personal de otras areas al centro que esta

sobrecargado y disminuye la carga.
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Carga planificada

Para modificar la carga planificada se puede recurrir a las siguientes opciones:

La subcontratacién de operaciones especificas o de 6rdenes de produccion
completas, con esto las operaciones que se subcontraten no estaran dentro
de la carga de la planta y los centros de trabajo disminuiran su carga total.
Es importante que al tomar la decision de subcontratar se elija una empresa
que ofrezca la misma calidad de producto que APLICARTSA, para cumplir
con las expectativas del cliente.

El ahorro de tiempos en los set ups también permitira que los tiempos
disminuyan y por ende la carga planificada, por lo tanto es importante que
se haga un estudio de los tiempos que se estan tomando en los set ups y
como se los puede mejorar.

Otra opcion a considerar es el analisis del proceso productivo actual y como
mejorarlo, consiguiendo mejores tiempos de produccion y por ende centros
de trabajo menos cargados.

En APLICARTSA se abre una orden de produccion por cada color o talla de
cada producto, por lo que al trabajarlas es importante su unificacién para

que se disminuyan los tiempos de operacion.

3.1.5 PROCESO DE PROGRAMACION

Al tener determinado el producto que se va a realizar, con la identificacion a

detalle de todas las actividades que se tendran que realizar, ademas de las

estimaciones del tiempo de proceso de las actividades, como de los recursos, ya

sean de las maquinas y los operarios encargados de la realizacién de los trabajos,

considerando la carga de la planta y estableciendo acciones de gestion adecuadas

que vayan acorde a las necesidades de la empresa, se procede a la

programacion, que estara reflejada por los siguientes aspectos:
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a) Fechadeingreso

Analiza el dia en que ingrese a fabricarse el producto o parte de él, puede ser el

inicio de una actividad o la finalizacion de otra.
b) Orden de Produccién

Refleja el nUmero de pedido que se encuentra en planta procesandose.
c) Cantidad

Es la cantidad de producto que tiene que fabricarse en esa fecha, de acuerdo a la
estimacion del tiempo de terminacion del pedido.

d) Proceso

Es la actividad productiva que van a realizar.

e) Fechade Salida

Es la fecha de salida del producto terminado.

Es importante el ir analizando diariamente la carga disponible y la carga
planificada, ya que es necesario el establecer que no exista sobrecarga para el

recurso.

2.2 CONTROL DE LA PRODUCCION

El control de la produccion es verificar si la empresa estd cumpliendo con las

metas propuestas en la planificacion y programacion.
El control de la produccion trae algunas ventajas como son:

e Organizacion en la produccion.
e Se controla el consumo de materias primas.
e Se controla el tiempo trabajado por operario.

e Se verifican las cantidades producidas.
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e Se visualiza los trabajos en proceso.

e Se controla el avance de los trabajos.

2.2.1 ELEMENTOS PARA EL CONTROL DE LA PRODUCCION

A continuacion se presentan los factores para controlar la produccion:

a) Elaboracion de reportes de trabajo

El reporte de trabajo es la informacién que el operario suministra al supervisor o
dueiio de la empresa.

b) Control de Produccion

La informacion de los reportes de trabajo debe compararse con las de las 6rdenes
de produccion.

53
Vanessa Burneo Celi



S

UNIVERSIDAD DE CUENCA

=3 FACULTAD DE CIENCIAS QUIMICAS
‘L ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
— “IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE PROGRAMACION Y CONTROL DE
X i LA PRODUCCION EN LA EMPRESA “APLICACIONES ARTISTICAS S.A.”

CAPITULO IV

PROPUESTA DE UN SISTEMA DE PROGRAMACION Y CONTROL DE LA
PRODUCCION

4.1 SIMULACION DE LA PRODUCCION’

El término simulacion hace referencia a una amplia coleccion de métodos y
aplicaciones que imitan el comportamiento de sistemas reales, normalmente
mediante un ordenador y con el software adecuado. La simulacion es un
instrumento de analisis extraordinariamente versatil y flexible que aspira a
construir un modelo analogo al real, para que las medidas y observaciones
efectuadas sobre él puedan ser utilizadas para predecir las respuestas del sistema

real.

La simulacion de la produccion tiene como objetivo principal reducir los riesgos a
tomar por parte de la empresa, indicAndonos qué es lo que va a suceder con la
toma de las diferentes decisiones, con esto se incrementa la posibilidad de
adoptar las acciones correctas.

Los pasos basicos en un estudio de simulacién, segun Lawy Kelton (2000),

pueden resumirse en:

1. Comprensién del sistema real y planteamiento claro de los objetivos del
estudio.
Recogida de datos y formulacion del modelo conceptual.
Creacion del programa utilizando el software adecuado.
Verificacibn del programa: ¢refleja realmente el modelo conceptual
deseado?

5. Validacion del modelo: ¢ el modelo representa fielmente el sistema real?

6. Experimentacion.

7. Anédlisis de los resultados de la simulacion.

! http://www.masterpgpe.com/guias/Simulacion.pdf
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8. Presentacion de las conclusiones del estudio.

4.2 PROPUESTA DE UN SISTEMA DE PROGRAMACION Y CONTROL
DE LA PRODUCCION

La propuesta que se presenta para la aplicacion en APLICARTSA es el resultado
de una ardua investigacion, este sistema informético tiene como objetivo el
permitir a quien esté encargado de la toma de decisiones en la empresa la

resolucion de un problema trascendental, que es la programacion de produccion.

El paquete utilitario es Excel una herramienta de calculo sofisticada, que permitira

analizar diferentes variables necesarias para la programacién de las actividades.

Office Excel 2007 es un potente programa de hoja de calculo integrada a
Microsoft Office System, ideal para compartir, analizar y administrar informacion.
Al igual que los demas programas que Office ofrece, Excel posee una interfaz
orientada hacia los resultados, en la cual se combinan las capacidades de una
hoja de célculo normal, base de datos, programa de graficos bidimensionales y

tridimensionales, lenguaje propio de programacién y generacion de macros.

Q‘;a Miu:rnsc:rlit'
:3.0Office Excel.2007

4.2.1 DESCRIPCION DEL PROGRAMA

Al abrir el archivo de Excel APLICARTSA.xIsm se visualizara la pantalla que se
presenta a continuacion (Figura 4.1), que es la presentacion del programa y que

nos permite mediante un boton ingresar al menu principal.
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PROGRAMACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION
"APLICACIONES ARTISTICAS S.A."

APLICARTSA

MENU
ELABORADO POR: Vanessa Burneo Celi PRINCIPAL

Figura 4.1
4.2.1.1 MENU PRINCIPAL

La pantalla que se presenta al ingresar al menu principal es la siguiente (Figura
4.2), esta pantalla nos permite separar el uso del simulador para las operarias y
para el administrador, encargado de la programacion y el control de lo que sucede

en la planta.

APLICARTSA

OPERARIA ADMINISTRADOR

W

Figura 4.2
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4.2.1.1.1 OPERARIA

Al ingresar a Operaria, se ingresa a la siguiente hoja de calculo (Figura 4.3), que le
permite a la operaria tener conocimiento de lo que debe hacer y como va

avanzando en el proceso para concluir una prenda.

@Drden: | 1C-D36010 @Drndu::m

0010 CORTE
o020 OVERLOCK COMUN

0030 COSTURA RECTA
0040 OVERLOCK COMUN @
0050 COSTURA RECTA
0060 REVIS. Y PULIDA

o070 BOMBA
0080 EMPAQUE

03/01/2011

FALDA BOMDACHA CAFE |

TIEmEE!ténﬂar Tiempo real
e ntl da d -

@ 0:30:00 0:00:00
Codigo
Producto
19:46:47 @ 19:46:47 19:46:47 @

Orden Codigo Producto Cantidad
1C-056010 (6751012354205 1
1C-036011 [|6751014394205

®@@

Productos

a0 0000 000000000000 a3a3000d:a:000n:msE

-
Figura 4.3

La operaria al ingresar a esta hoja debe ingresar su cédigo (1), verificando que
corresponda con su nombre (2), posteriormente debe seleccionar la orden de
trabajo que va a elaborar (3), inmediatamente aparece la descripcion del producto
(4), la ruta que se debe seguir para su elaboracion (5), la cantidad de producto que
se debe elaborar (6), el cédigo del producto (7) y las 6rdenes agrupadas dentro de
la orden principal (8), esto debido a que la cantidad total del producto que se va a
hacer incluye la misma prenda en diferentes tallas y colores, por lo que se

necesita el detalle para que la operaria pueda obtener toda la informacion.

57
Vanessa Burneo Celi



UNIVERSIDAD DE CUENCA

e FACULTAD DE CIENCIAS QUIMICAS

45 ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

— “IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE PROGRAMACION Y CONTROL DE
= i LA PRODUCCION EN LA EMPRESA “APLICACIONES ARTISTICAS S.A.”

Para comenzar su trabajo la operaria debe seleccionar la actividad que le
corresponde dentro de la ruta establecida (5), inmediatamente aparecera el tiempo
estandar que le tomara realizar esa actividad (9) y la operaria debe presionar el
botdén de INICIO (11), al terminar su trabajo debe presionar el boton TERMINAR
(13), durante el tiempo que esté trabajando, si es necesario detener su actividad
por razones que no sean necesarias para cumplir con la operacién, debe presionar
el boton PARAR (12) y al reanudar la actividad debe presionar nuevamente

INICIO, durante el proceso el tiempo real de trabajo se podra ir controlando (10).

Al iniciar una operacién junto a esta aparecerda el mensaje “En Proceso”,
permitiendo al resto de operarias y al administrador conocer que esta actividad se
esta realizando en ese momento, al ser concluida aparecera el mensaje

“Terminado”. (Figura 4.4)

Operaria:

il

Orden: 1C-036010

o010 CORTE

0020 OVERLOCK COMUN
0030 COSTURA RECTA
0040 OVERLOCK COMUN
0050 COSTURA RECTA
0060 REVIS. Y PULIDA
0070 BOMBA

oogo EMPAQUE

290 90 0 0O 9 0 90 @™ 0O a0

Figura 4.4
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4.2.1.1.2 ADMINISTRADOR

Al ingresar en Administrador se despliega el siguiente menu (Figura 4.5), con las
diferentes opciones que tiene quien maneja el programa para generar la

informacidn necesaria.

ORDENES DIARIAS RUTA DIARIA ACTUALIZAR ITEM

ASIGNAR ORDEN TEMPARIO

CONTROL DE PISO INFORMES

4w  pPLICARTSA —

Figura 4.5
Dentro de este menu se desplegaran las siguientes opciones:

e Ordenes Diarias
e Ruta Diaria

e Actualizar item
e Asignar Orden

e Tempario

e Control de Piso

e Informes
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4.2.1.1.2.1 ORDENES DIARIAS

Al ingresar en Ordenes Diarias, se presentara una hoja en blanco (Figura 4.6), en
donde el administrador debe colocar las érdenes abiertas que aun no han sido
cargadas dentro del sistema, esto se extrae de la base que posee la empresa,
actualmente se lo hace de forma manual, esto debido a que el sistema no permite
extraer las bases directamente al simulador.

COD PRODUC ~  COD ORD| ITEM |~ | CANTPLAN v | CANTFABR v FECEMISI( v FECINIPLL ~ FECINIRE ~ FECENTPL ~ | FECENTRE v | FECULTER v | PRIORIDZ ~

VOLVER

Figura 4.6

El administrador debe copiar las 6rdenes con toda la informacion que se presenta
en los encabezados de cada columna (Figura 4.7), haciéndolo a partir de la
columna Cddigo de Orden.
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COD PRODUC ~ | COD ORD ~ ITEM ~ | CANT PLAN ~ | CANT FABR ~ | FECEMISIC ~ | FECINIPL ~ | FECINIRE, ¥ FECENTPL ~  FECENTRE v | FECULTER ~ | PRIORIDE ~

16441 1C-030721 16441X5394025 3 3 07/05/2008 07/05/2008 - - 07/05/2009 21/05/2009 21/05/2009 Norma
1gadl 1C-030722 94025 3 3 07/05/2009 07/05/20098 - - 07/05/2009 21/05/2009 21/05/2009 Norma
16441 M39402¢ 3 3 07/05/2009 07/05/20098 - - 07/05/2008 21/05/2009 2009 Morma R
16441 101384025 3 3 07/05/2009 07/05/2009 - - 07/05/2009 21/05/2009 /2008 Morma
16441 1C-030725 1334025 3 3 07/05/2008 07/05/2008 - - 07/05/2009 21/05/2009 2009 Morma
16821 1C-030726 4025 3 3 07/05/2009 07/05/20098 - - 07/05/2009 21/05/2009 2009 Morma
16821 1C-030727 1682105394025 3 3 07/05/2009 07/05/2009 - - 07/05/2009 21/05/2009 2009 Morma
16821 1C-030728 168210M38402¢ 3 3 07/05/2008 07705/ 07/05/2008 21/05/2009 /2009 Morma
16821 1C-03072%9 1682100394025 3 3 07/05/2009 07/0 /05, 21/05/2009 2009 Morma
16821 1C-D30730 1BB21XL384025 3 3 07/05/2009 07/05/20098 - - 07/05/2009 21/05/2009 /2009 Morma
16791 1C-D30731 16791X5394025 3 3 07/05/2009 07/05/. 07/05/ 21/05/2009 /2009 Morma
16791 1C-030732 1679 025 3 3 07/05/2008 07705/ 07/05/f 21/05/2009 2009 Morma
16791 1C-030733 W13 2t 3 3 07/05/2008 07/05/. 07/0 21/05/2009 2009 Morma
16731 1C-050734 1B7910L354025 3 3 07/05/2009 07/05/2009 - - 07/05/2009 21/05/2009 2009 Morma
16791 1C-D30735 1B7¥91XL394025 3 3 07/05/2009 07/05/20098 - - 07/05/2009 21/05/2009 /2009 Morma
16771 1C-030736 1 4025 4 4 07/05/2009 07/05/2008 - - 07/05/2008 21/05/2009 /2009 Morma
16771 1C-030737 1 025 4 4 07/05/2009 07/05/2009 - - 07/05/2009 21/05/2009 2009 Morma
16771 1C-030738 167710M33402¢ 4 4 07/05/2008 07/05/2008 - - 07/05/2009 21/05/2009 /2009 Morma
16771 1C-030739 1 10L394025 4 4 07/05/2009 07/05/20098 - - 07/05/2009 21/05/2009 5/2009 Norma!
16771 1XL394025 4 4 07/05/2009 07/05/2008 - - 07/05/2009 21/05/2009 21/05/2009 Norma
14100 1C-030741 14100XL384205 2 2 07/05/2009 07/05/2009 - - 07/05/2009 08/05/2009 08/05/2009 Norma
10330 1 1 07/05/2009 07/05/. 2009 15/05/2009 15/05/2009 Norma
10330 1 1 07/05/2009 07/0 2009 15/05/2009 15/05/2009 Norma
10330 1 1 07/05/2009 07/05/2009 - - 2009 15/05/2009 15/05/2009 Norma
10330 1 1 07/05/2008 07/05/ 2009 15/05/2009 15/05/2009 Mormal
10330 1 1 07/05/2009 07/0 /2009 15/05/2009 1! 2009 Morma
10330 1 1 07/05/2009 07/05/2009 - - 07/05/2009 15/05/2009 15/05/2009 Norma
10330 1 1 07/05/2009 07/05/2009 - - 07/05/2009 15/05/2009 15/05/2009 Norma
10330 1C-030742 1 1 07/05/2009 07/05/2009 - - 07/05/2009 15/05/2009 2009 Morma
10330 1C-030750 1 1 07/05/2009 07/05/2009 - - 07/05/2009 15/05/2009 1 2009 Morma
10330 1C-030751 1 1 07/05/2009 07/05/2009 - - 07/05/2009 15/05/2009 15/05/2009 Norma
12480 1C-030752 1 1 08/05/2009 08/05/2009 - - 08/05/2009 08/05/2009 08/05/2009 Norma
10110 1C-030753 COM35033¢ 1 1 08/05/2009 08/05/2009 - - 08/05/2009 08/05/2009 08/05/2009 Norma
23391 1C-030755 3394025 1 1 12, 12/05/2009 12 2009 Morma
13280 1C-050758 1 12, 29/05/2009 29/05/2009 Morma
43030 1C-030757 2 2 13/ 29/05/2009 29/05/2009 Morma
43020 1C-030758 2 2 13/05/2008 1 13 29/05/2008 29/05/2008 Morma

Figura 4.7
La informacion primordial que se ingresara en esta hoja es la siguiente:

e Cddigo de Orden

e Item

e Cantidad planificada
e Fecha de Emision

e Prioridad

4.2.1.1.2.2 RUTA DIARIA

De igual manera que en Ordenes Diarias, al ingresar en Ruta Diaria, se presentara
una hoja en blanco (Figura 4.8), en donde el administrador debe colocar las rutas
que se deben seguir en el proceso de fabricacion, tomando en cuenta las érdenes
que han sido abiertas y que han sido cargadas dentro del sistema en el paso

anterior, esto se extrae de igual manera de la base que posee la empresa.
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CONCATENA | COD ORDI ~ OPERACIC~| CENTRC ~ PROCESO |~ UNIDADE~ CANTIDA ~| RECEPCIC | TIEMPG.7| TIEMPOREAL »| ESTADC~ FECULTACT | » RUTAVER ~

VOLVER

Figura 4.8

El administrador debe copiar las 6rdenes con toda la informacion que se presenta
en los encabezados de cada columna (Figura 4.9), haciéndolo a partir de la
columna Caddigo de Orden.

CONCATENA ~ | COD ORD| ~ | OPERACIC ~ | CENTRC ~ PROCESO |~ UNIDADE ~| CANTIDA ~ | RECEPCIC ~ TIEMPG.7| TIEMPOREAL ~ ESTADC ~ FECULTACT ~ RUTAVER ~
1C-030721-0010 1C-030721 0010 00 CORTE UNO 3 0 7,89 0 Uegada 07/05/2009 8:51
1C-030721-0015 1C-030721 0015 982 BORD. #2 UNO 3 0 1 0 Nueva 07/05/2009 8:51 VOLVER
1C-030721-0016 1C-030721 0016 986 PULIR BORDADO UNO 3 o} 0 0 Nueva 07/05/2009 8:51
1C-030721-0020 1C-030721 0020 810 PLANCHA MANUAL UNC 3 o} 2,223 0 Nueva 07/05/2009 8:51
1C-030721-0030 1C-030721 0030 506 RECUBRIDORA UNO 3 0 1 0 Nueva 07/05/2009 8:51
1C-030721-0040 1C-030721 0040 925 SIRUBA 5 HILOS UNO 3 o} 2 0 Nueva 07/05/2009 8:51
1C-030721-0050 1C-030721 0050 802 COSTURA RECTA UNO 3 o} 10,5 0 Nueva 07/05/2009 8:51
1C-030721-0060 1C-030721 0060 925 SIRUBA 5 HILOS UNO 3 0 15 0 Nueva 07/05/2009 8:51
1C-030721-0070 1C-030721 0070 502 COSTURA RECTA UNO 3 o} 0 0 Nueva 07/05/2009 8:51
1C-030721-0080 1C-030721 0080 825 SIRUBA 5 HILOS UNO 3 o} 2 0 Nueva 07/05/2009 8:51
1C-030721-0090 1C-030721 0050 902 COSTURA RECTA UNO 3 0 23 0 Nueva 07/05/2009 8:51
1C-030721-0100 1C-030721 0100 501 OVERLOCK COMUN UNO 3 0 0.5 0 Nueva 07/05/2009 8:51
1€-030721-0110 1C-030721 0110 825 SIRUBA 5 HILOS UNO 3 o} 3 0 Nueva 07/05/2009 8:51
1C-030721-0120 1C-030721 0120 902 COSTURA RECTA UNO 3 0 4 0 Nueva 07/05/2009 8:51
1C-030721-0125 1C-030721 0125 502 COSTURA RECTA UNO 3 0 55 0 Nueva 07/05/2009 8:51
1€-030721-0126 1C-030721 0126 850 PRELAVADC UNO 3 o} 0 0 Nueva 07/05/2009 8:51
1C-030721-0130 1C-030721 0130 918 REVIS. Y PULIDA UNO 3 0 1,83 0 Nueva 07/05/2009 8:51
1C-030721-0140 1C-030721 0140 917 BOMBA UNO 3 0 1,05 0 Nueva 07/05/2009 8:51
1€-030721-0150 1C-030721 0150 920 EMPAQUE UNO 3 o} 0,52 0 Nueva 07/05/2009 8:51
1C-030722-0010 1C-030722 0010 500 CORTE UNO 3 0 7,83 0 Uegada 07/05/2008 8:52
1C-030722-0015 1C-030722 0015 982 BORD. #2 UNO 3 0 1 0 Nueva 07/05/2009 8:52
1C-030722-0016 1C-030722 0016 386 PULIR BORDADO UNO 3 o} 0 0 Nueva 07/05/2009 8:52
1C-030722-0020 1C-030722 0020 910 PLANCHA MANUAL UNO 3 0 2,223 0 Nueva 07/05/2009 8:52
1C-030722-0030 1C-030722 0030 506 RECUBRIDORA UNO 3 0 1 0 Nueva 07/05/2009 8:52
1C-030722-0040 1C-030722 0040 925 SIRUBA 5 HILOS UNO 3 o} 2 0 Nueva 07/05/2009 8:52
1C-030722-0050 1C-030722 0050 902 COSTURA RECTA UNO 3 0 10,5 0 Nueva 07/05/2009 8:52
1C-030722-0060 1C-030722 0060 925 SIRUBA 5 HILOS UNO 3 0 15 0 Nueva 07/05/2009 8:52
1C-030722-0070 1C-030722 0070 902 COSTURA RECTA UNO 3 o} 0 0 Nueva 07/05/2009 8:52
1C-030722-0080 1C-030722 0080 925 SIRUBA 5 HILOS UNO 3 0 2 0 Nueva 07/05/2009 8:52
1C-030722-0090 1C-030722 0050 502 COSTURA RECTA UNO 3 0 2,5 0 Nueva 07/05/2009 8:52
1C-030722-0100 1C-030722 0100 501 OVERLOCK COMUN UNO 3 o} 0.5 0 Nueva 07/05/2009 8:52
1C-0307220110 1C-030722 0110 925 SIRUBA 5 HILOS UNO 3 0 3 0 Nueva 07/05/2009 8:52
1C-030722-0120 1C-030722 0120 502 COSTURA RECTA UNO 3 0 4 0 Nueva 07/05/2009 8:52
1C-030722-0125 1C-030722 0125 502 COSTURA RECTA UNO 3 o} 55 0 Nueva 07/05/2009 8:52
1C-030722-0126 1C-030722 0126 850 PRELAVADC UNO 3 o} 0 0 Nueva 07/05/2009 8:52
1C-030722-0130 1C-030722 0130 918 REVIS. Y PULIDA UNO 3 0 1,85 0 Nueva 07/05/2009 8:52

Figura 4.9
La informacion primordial que se ingresara en Ruta Diaria es la siguiente:

e Cddigo de Orden

e Numero de operacion
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e Centro de trabajo
e Proceso
e Cantidad

e Tiempo estandar de cada operacion

4.2.1.1.2.3 ACTUALIZAR ITEM

Al ingresar en Actualizar item se permite al administrador ingresar los cédigos y la
descripcion de los nuevos productos que se crean en la empresa, permitiendo con

esto el mejor funcionamiento del programa.

La pantalla muestra (Figura 4.10) los cédigos ya creados, teniendo que ingresar
los nuevos al final de la lista, es indispensable hacer esto siempre que se cree un

nuevo codigo, puesto que es la base de datos utilizada para el resto del programa.

COoDIGO ITEM DESCRIPCION
00011 0001100394205 CARTERA IMPORTADORA TOMEBAMBA
00022 0002200360601 MURECO HUELLITA VOLVER
00032 0003200310105 BOLSO ECOLOGICO GRUESC 100% ALGODON CON BOLSILLOS
00041 0004100364535 BOLSO CON CORDON Y BOLSILLO/CIERRE

00061 0006100361333 BOLSO GRANDE CON BOLSILLO INTERIOR

00061 0006100394205 BOLSO GRANDE CON BOLSILLO INTERIOR NEGRO

00131 0013100300000 COLCHA ESQUINADA RAYADA

00141 0014100310710 COLCHA DE BEBE CON CAPUCHA MOLETON CREMA
00141 0014100320721 COLCHA DE BEBE CON CAPUCHA MOLETON BLANCA
00141 0014100321310 COLCHA DE BEBE CON CAPUCHA MOLETON ROSADO
00141 0014100325410 COLCHA DE BEBE CON CAPUCHA MOLETON VERDE AGUA
00141 0014100334304 COLCHA DE BEBE CON CAPUCHA MOLETON CELESTE
00141 0014100335409 COLCHA DE BEBE CON CAPUCHA MOLETON VERDE AGUA
00141 0014100336006 COLCHA DE BEBE CON CAPUCHA MOLETON VERDE AGUA
00141 0014100354005 COLCHA DE BEBE CON CAPUCHA MOLETON CELESTE
00141 0014100360601 COLCHA DE BEBE CON CAPUCHA MOLETON BLANCA
00151 0015100360601 COLCHA ROMBOS BORDADA BLANCA

00161 0016100320804 COLCHA PLUMON CRUDA

00161 0016100360601 COLCHA PLUMON BLANCA

00170 0017000320721 COLCHA PORTA BEBE CREMA

00170 0017000350002 COLCHA PORTA BEBE ESTAMPADA ROJA

00170 0017000351001 COLCHA PORTA BEBE CUADROS AZUL

00181 0018100360601 COLCHA PLUMON ADORNO CUADROS

00190 0019000315101 COLCHA DE BEBE MOLETON ESTAMPADA

00190 0015000315102 COLCHA DE BEBE MOLETON ESTAMPADA

00130 0019000350001 COLCHA DE BEBE MOLETON ESTAMPADA

00190 0019000350002 COLCHA DE BEBE MOLETON ESTAMPADA

Figura 4.10
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4.2.1.1.2.4 ASIGNAR ORDEN

Ordenes Cadige Producto @

ASIGMNACION DE ORDENES

LA PRODUCCION EN LA EMPRESA “APLICACIONES ARTISTICAS S.A.”

Esta pantalla de visualizacion (Figura 4.11) es utilizada por el administrador para
revisar cuales son las 6rdenes que han sido creadas, en APLICARTSA se generan
diferentes oOrdenes para el mismo producto, esto debido a que cada orden
representa un color o talla diferente, por lo que es necesario reasignar todas estas
ordenes dentro de una sola, puesto que se van a trabajar en conjunto y las

Figura 4.11

operarias necesitan conocer cual es la totalidad de su trabajo.

Lo que en esta hoja tiene que hacer el administrador es agrupar segun los codigos
las 6rdenes que deben ejecutarse al mismo tiempo, el criterio de agrupacion debe

ser el de agrupar prendas iguales, esto lo puede identificar con el codigo de la

prenda que se encuentra en la tercera columna (1).

Vanessa Burneo Celi

Descripcion Fecha Emisidn  Prioridad Cantidad Cantidad Total
1€-030811 100800M393325 | 10080 Norma 1 r ‘ 0 ‘
10080 Norma 1 u
10080 s Norma 1 r
10110 BLUS OTE REDONDO CON B Narma 1 ni
10270 CAMISETA RANGLAN MINI MANGA BOM Norma 1 L SHARDR @
10270 CAMISETA RANGLAN MINI WAR Norma 1 B
10270 CAMISETA RANGLAN BINI I Norma 1 L
10330 Norma 1 r
10330 Norma 1 L
10330 Norma! 1 L
10330 Norma 1 r
10330 Norma 1 i
10330 Norma 1 o
10330 Nerms 1 r J
10330 Normsa 1 L
10330 Morma 1 L
10330 Norma 1 ol
11210 Norma 1 L
11210 Normsa 1 r |
11210 3 Norma 1 ¥
11210 18 BEIGE Marma! 1 L
11210 v MALLA RIB BEIGE Norma 1 r
11210 BEIGE Norma 1 i
11210 LLA RIB BEIGE Norma 1 L
11210 Norma 1 l
11350 Norms 1 L
11350 Normsa 1 r
11350 Norma 1 L
11350 Norma 1 L
11350 Norma 1 r
11350 Norma 1 L
11350 Nerma. 1 B
1135001348036 | 11350 Narma 1 r
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Al seleccionar las 6rdenes que van a ser reagrupadas se observa la cantidad total
de producto que se debe elaborar (2) y el administrador debe presionar el botén
GUARDAR (3), al hacer esto estas 6rdenes entran ya en la base de datos del
sistema para el posterior proceso de planificacion y programaciéon de la
produccion, el proceso se repetird cuantas veces sea necesario hasta que todas

las 6rdenes abiertas al momento sean reagrupadas.

Esta pantalla tiene inmovilizadas algunas celdas que no podran ser alteradas, con
el fin de que no se introduzcan datos erréneos, por lo que estos lugares se

encuentran bloqueados.

4.2.1.1.2.5 TEMPARIO

Un factor que necesita de un analisis especial es el tiempo, es por esto que en
APLICARTSA se ha visto la necesidad de desarrollar un tempario, en el cual se
describe todas las operaciones que se podrian realizar para la elaboracién de una
prenda de vestir, a todas estas operaciones se le ha asignado experimentalmente
un tiempo, el cual es el necesario para poder terminar la operacién en estudio. El
uso principal que se le dara al tempario en APLICARTSA es el de estandarizar los
tiempos, permitiendo que al crear nuevas prendas, se tomen los tiempos de
acuerdo a los niveles establecidos, sin necesidad de realizar la toma de tiempos
experimental nuevamente, lo que le permitird al administrador dar un tiempo real

del lo que se va a demorar en la fabricacion del pedido a su cliente.

El tempario contiene informacién muy valiosa, pues lo que se intenta conseguir, es
gue en base a los tiempos contenidos en el tempario, se estructure un sistema de
control de los tiempos de produccién, es decir al comparar el tiempo estandar del
tempario, con el tiempo real de produccién, se puede realizar una serie de analisis,
por ejemplo, se pueden buscar estrategias y técnicas que busquen incrementar la

productividad de los operarios para que se acerguen lo maximo posible al
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tempario, ademas se puede ajustar al tempario a nuestras necesidades, si el caso
lo amerita.

El tempario tiene la particularidad de contar con una serie de datos, los mismos
gue pueden ser clasificados dependiendo de nuestras necesidades, en el caso
especifico de APLICARTSA, el tempario se divide en las diferentes operaciones,
también se cuenta con la clasificacion dependiendo del tipo de prenda que se va a

elaborar y de la talla, representada por niveles del uno al siete (Figura 4.12).

Promedio de TIEMPO ESTANDAR Rotulos de columna ﬂ

Rétulos de fila -} 1,00 2,00 3,00 4,00 500 600 7,00 |
BABERO X 3 0,66 Y 1
BABUCHA 2,00
BABY DOLL 1,00
BLUSA 200 2,81 593 800
BLUSON 100 1,92 264 3,68 |
BUZO 1,00 2,00
BVD 1,33 2,00 3,33
BVD-CHALECO 1,50
CAMISA 3,50
CAMISETA 101 1,95 266 3,64 538 600 3,00
CAMISON 1,38
CAPRI 1,98
CONJUNTO BYD-BOLERD 2,00
CONJUNTO MAMELUCO-CAMISA 7,00
CONJUNTO SACO-CAMISETA 2,00
GORRA 0,56
JUEGO SABANAS 9,00
JUMPER 2,10
LEGGINS 1,59
MANDIL 4,00 8,00 12,00
MONO BEBE 172 2,66
PANTALON 1,02 2,00 3,00 4,61
PLIAMA 2,76 4,13
RECIBIDOR 2,00
SHORT 2,00
TUNICA 1,79
VESTIDO 1,30 2,00

Figura 4.12
En este caso (Figura 4.12) se tiene la operacion Bomba-Planchar Terminado en la
primera columna, enlistado después de esto estan los diferentes productos que se
elaboran en APLICARTSA, que para su producciéon deben pasar por esta
operacion; por ultimo, en la parte derecha se encuentran los tiempos estandares
para realizar esta operacion, segun el nivel en el que se encuentre la prenda que

se va a considerar.

El tempario se actualizar4 conforme se actualicen los tiempos en la base de datos

de tiempos estandar.
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4.2.1.1.2.6 CONTROL DE PISO

El administrador hace uso de esta opcidon en el momento en que propiamente
quiere comenzar el proceso de programacion y planificacion, ya que después de
presionar el boton de Control de Piso, se encuentra con tres opciones mas (Figura
4.13), que son: PROGRAMACION, PLANIFICACION y NUEVA ORDEN, las

mismas que contienen la parte relevante del simulador.

PLANIFICACION PROGRAMACION

NUEVA ORDEN

d==m  ppLICARTSA TEED D

PRINCIPAL ADMINISTRADOR

Figura 4.13
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4.2.1.1.2.6.1 PLANIFICACION

@ Dias DISTRIBUCIGN DEL TRABAJD DE LOS OFERARIDS

#H. % DiASIODIGC NOMERE BOMEBA  BORDADO !OTOMADDR. COL. EXTRAS CORTE >OST RECT/ELASTICAD. EMPAQUE DJALADORA OVERLOCK LANCHAMANUA PULIR :ECUBRIDOR.

%H Ef ®H. EF. %M EF %H. El %H _EF ®%H Ef. xH EF_ %H EL _%H ER xH. EL %H _EL_ xH Ef. %H _EL
1] s a0 | Pa350 [ROJAS MARVAEZ ROSA w | 1 [ 0.7 50| 0.8 1
HIK a0 | P9sE| |ROJAS MARYAEZ CECILIA o |07 oo | 1| o (e8] ox Joa o [06] o0x |08
HIK a0 | Pa362 | MENDEZ ORF A MARIA [ [ [ [ [
4| = a0 | P9363 | BERNAL DELGADO LUCY ARGENTINA a 4 4 a )" 4 a a 14 a [
5| s 30| Passs | CAMPOVERDE SAETERDS MARIANA | S 00 [
B a0 | PI935 [SALAZAR AJLA SARA 0 [0 ave | 1 | 66 |08 6« 08| 0x |06 [
a0 | P [ MUNZOR TARA [l X 0 | 07 100%
2 [ an | Passs [alvaREZ FACLA [ v Lag] [
s[~F | a0 | Passs [CORONEL SARMIENTO LOURDES (=74 [ 1004 074 [ [
e a0 | Paar | AVILA RIERA MARIA ROCID \ 3 )= 3 3 3 3 3 3 3 A 3 3 3 =
il s a0 | Pa7T4 [SANISACALOJA DANIELA 2L [ 1007 0 W [ 2 [
BB a0 | Paasz [CHUGUIENMA we (04 o |05 oo |08 o [05] o [oF w05 o 0.7 [ | 0
EE 30 | Pooas [ CHUGUIMARTHA s (06 o 0 |08 0 HES 0.8 we [0, | o
B w 30 | P995a [QUIZHPE JENNY w1 0 |05 o | 08| o 0.7 w [06] oz |05
BB 30 | P9as4 [ORTIZ ESPERAMZA ae (05 oo [0 o 0% |05 w |05 o 1 o [06] cox [0S
1| 8 30| P98z [AVILA MUNZON MARTHA MERCEDES s [08] ox |1 [ oz |08 sc |08 o 0.7 o [06] o |1
TOTAL 120,00 1400 240,00 504,00 757.80 9.60 72.00 0,00 375,00 132,00 168,00 192,00

0,00
[ CARGA PLANIFICADA [7270]
CARGA DISPONIBLE REAL [ te000 |

PORCANTAJE DE CARGA UTILIZADA £0.59% m 7.5 76.6 75.4
DIA DE OCUPACION 18.18 5.24 0.00 2,87 18.57 20,34 23.87 0.00 22,99 12.78 22,64

F Q \ J
Figura 4.14

Esta pantalla contiene los nombres de todos los operarios del taller, en primer
lugar encontramos el niumero de dias para los cuales el administrador desea
planificar (1), dato que puede variar segun las necesidades de la planta; en el
sector (2) se encuentran el nimero de horas que el operario trabaja en su jornada,
con estos parametros podemos posteriormente obtener la carga disponible de
trabajo y modificarla para cumplir con las 6rdenes a tiempo.

En los sectores (3), se encuentran los porcentajes de tiempo que el administrador
decide que los operarios ocupen de su jornada laboral en determinada etapa de
produccion, ya que al ser un grupo polifuncional, ellos pueden rotar por diferentes
areas de trabajo, obviamente la eficiencia en las diferentes operaciones no es la
misma, es por eso que en los sectores (4), estan ubicadas las eficiencias de cada

operario dependiendo de la operaciéon en la que debe trabajar.

68
Vanessa Burneo Celi

Lol [orae] [Lose] [zoras] [ouar]
Lo | o] [omd] [omw] [ew]
14.84




o UNIVERSIDAD DE CUENCA

ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

F FACULTAD DE CIENCIAS QUIMICAS
=2

e “IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE PROGRAMACION Y CONTROL DE

i LA PRODUCCION EN LA EMPRESA “APLICACIONES ARTISTICAS S.A.”

Por ultimo, en el sector (5) se encuentran ubicados ciertos indicadores, (Carga
Planificada y Carga Disponible) que serviran al administrador para tomar
decisiones, y principalmente para optimizar el tiempo de los operarios, y disminuir

el tiempo de trabajo de las 6rdenes de produccion.

Esta pantalla nos muestra los indicadores de la carga disponible versus la carga
planificada, con lo que obtenemos el porcentaje de carga total, el simulador ha
instaurado un sistema de colores en el que visualmente se puede identificar si es
posible realizar el cumplimiento de las oOrdenes de produccién en el tiempo
planeado, por lo que si contamos con una holgura considerable, las celdas se
tornan verdes, si la holgura disminuye considerablemente la celda se la visualiza
anaranjada, y si la carga es mayor a lo permitido, es decir que se nos es imposible
realizar la produccion, la celda se pinta de rojo, esto nos ayuda para poder
analizar y prever los futuros problemas, ademas de que nos permite conocer en
qué etapa del proceso debemos prestar mas atencién, es en la etapa de
planificacion en donde se deben tomar en cuenta las diferentes acciones de
gestidbn que pueden implementarse a corto o largo plazo para mejorar con el

cumplimiento de las 6rdenes de produccion.

4.2.1.1.2.6.2 PROGRAMACION

O O,

Permitide Facha Orden Céd. Producta Descripcion Cantidad __ BEOMBA-FT_BORDADO
a st 17-Mar-11 1c-.030811 10080 CAMISETA M/L C/BOTOMES PECHERA CONTRASRTE 225 XD 575
4 st 17 -Mar11 1C 030752 10110 BLUSA M3,/4 ESCOTE REDOMDO CON BANDA RIZADA CRUDO 20 037 0,00
3 ] 21-Mar-11 1C-030800 10270 CAMISETA RANGLAN MINI MANGA BOMBACHA 45 102
2 st 23 Mar11 1C030742 10330 CANMISETA M3/4 ESCOTE V RAZO CAFE 170 482
3 st 24-Mar-11 1C-030803 11210 CAMISETA BLUSON M13/4 CUELLO V MALLA RIB BEIGE 360 7.50
13 st 30-Mar11 1C 030778 11350 CAMISETA SENCILLA M /C RAYADA AVEHA 420 14,88
17 st 05-Abr-11 1C-030770 12470 CAMISETA MATERNAL M/C CUELLO ¥ ABERTURA SESGUEADO 300 12,75
17 st 05-Abr11 1€030752 12380 CAMISETA S/M ALG/POL RBT ROSADG 1X1 20 073
12 st 06-Abril 1c 030815 12060 CAMISON M/C PECHERA CRUZADA ADORNO ARANDELAS 150 425
15 st 07-Abr11 1C 030756 13280 PLARA IMANGA KIMONO,ABERTURA DELANTERA P/L CON MON &0 240
24 st 13 Abril 1c 030762 12250 PLIAMA CAPRI 5/M ESCOTE REDONDO ADORNO ARANDELA 50 425
25 st 15-Abr11 1c.030741 14100 VESTIDO IM,/C PECHERA PIEZAS CRUZADA 15 0,45
25 st 15 Abr11 1030721 16441 PANTALON MIHI BARRIGA STRECH EXPANDIBLE BRAGUETA S 100 143
26 st 18-Abr-11 1c-030788 16741 PANTALON CADERA GABARDINA CINCHON 165 468
26 st 18 Abr11 1C 030736 16771 PANTALON DELANTERD JEAN 125 177
26 st 18-Abr-11 1C-030731 16751 JEAN STRECH, BOLSILLOS Y CANESU BORDADOS, BASTAS TU 225 0.00
26 st 18-Abr11 1C 030726 16821 JEAN STRECH PIERNAS TUBO,CINTURA ELASTIZADA, MIN| BARRIGA 160 227
27 st 19-Abr-11 1C-030755 23391 TERNO MONG BICOLOR TERCIOPELD BORDADO/CAMISETA AMARILLO 20 063
27 st 15-Abr11 1c 030758 43020 CAMISON TIRANTES, ENCAJE EN BUSTO,CINTURA ¥ ORILLO 50 142
23 st 20Abri11 1C 030757 43020 CAMISON M/C ESCOTE V PECHO RIZADO 20 06T
28 st 20-Abr-11 1C-030753 43040 CAMISON ESTAMPADO PUNTOS TIRAKTES, ENCAJE EN BUSTO 20 045
23 st 20 Abri11 1c 030760 43500 PLIAMA P/L SACO ESCOTE CORAZON 20 078
28 st 20-Abr11_| -~ [1C-030761 43510 PLARA SHORT M/C ESCOTE AMPLIO RIZADD 20 0,95
T 0.00
| 000

Figura 4.15
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Esta pagina permite al administrador determinar el orden especifico en que se
debe elaborar cada orden de produccion, estableciendo la fecha en que se va a
terminar el producto. La informacién que debe ingresar el administrador es el
codigo del producto que va a programar (4) y la fecha en que desea que se
concluya su elaboracion (3), inmediatamente el programa indica si es permitido o
no que se pueda concluir con el trabajo en esa fecha (2), de no ser permitido, se
debe cambiar la fecha hasta que sea permitido; ademas se puede observar la
descripcion del producto, la cantidad que se va a elaborar y la cantidad de dias

laborables que va a tomar la produccion (1).

En el caso de que sea permitido la celda tomara el color verde, de no ser permitido

se tornara de color azul.

La carga de trabajo se establece segun las decisiones que se hayan tomado
anteriormente en el proceso de Planificacion, se puede revisar en la misma pagina
de Programacion como va cambiando la carga segun las 6rdenes que se van

programando y se puede conocer en donde se tiene mayor carga. (Figura 4.16)

Carga Planif. Actual (H) Carga Disp. Actual (H) Porcentaje Carga Actual

BOMBA 72,70 112,00 64,91%
BORDADO 19,92 106,40 18,72%
BOTONADORA 0,00 0,00 0,00%
COL. EXTRAS 22,92 224,00 10,23%
CORTE 312,01 470,40

COSTURA RECTA 513,80 707,28

ELASTICAD. 4,75 8,96

EMPAQUE 57,30 67,20

OJALADORA 0,00 0,00

OVERLOCK 287,39 350,00

PLANCHA MANUAL 81,81 179,20

PULIR 126,77 156,80

RECUBRIDORA 178,98 179,20

Figura 4.16
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Esta pantalla nos muestra los indicadores de la carga disponible versus la carga
planificada, considerando las fechas ingresadas anteriormente, como resultado
nos muestra el porcentaje de carga; visualmente se puede identificar cual es el
centro de trabajo mas cargado y si serd posible realizar el cumplimiento de las
ordenes de produccion en el tiempo planeado, por lo que si contamos con una
holgura considerable, las celdas se tornan verdes, si la holgura disminuye
considerablemente la celda se la visualiza anaranjada, y si la carga es mayor a lo
permitido, es decir, que se nos es imposible realizar la produccién, la celda se
pinta de rojo; esto nos permite saber cual es la operacion con menor capacidad

disponible y poder tomar acciones a tiempo.

4.2.1.1.2.6.3 NUEVA ORDEN

®0 60 O o

Dias Lab. Permitido Fecha Cod. Producto Descripcion Cantidad
31 Sl 25-Abr-11 2948 CASACA SIN CAPUCHA 25 CORTE IS0
33 sl 27-Abr-11 6229 COMNJUNTO CAMISETA M3/4 CHALECO CALADO VERDE 100 CORTE OVERLOCK COMLUM
33 Sl 27-Abr-11 067B120 TOALLA KIVA PEQUERNA AZUL MARINOG 32532 100 BABEY PULIR BORDADO
34 Sl 28-Abr-11 5261 NMANDIL MEDICO XXL 50 CORTE FLAMCHA MANMUAL
62 51 07-Jun-11 5860 PANTALON CINTURA ELASTICA CELESTE UNIFORME 100 OVERLOCK RECUERIDORA
64 Sl 09-Jun-11 0021A COLCHA PORTA BEBE COLOR ENTERO BORDADO VERDE 100 CORTE RECUBRIDORS,
64 s1 09-Jun-11 3210 BUZO CUELLO ALTO IMPRESO 150 CORTE OVERL. CORUMN
75 Sl 24-Jun-11 2705 BERMUDA LICRA NIRA ESTAMPADA 200 CORTE COST.RECTA
75 sl 24-Jun-11 13211 CONJUNTO BATA Y CAMISON CON ARANDELAS CELESTE 100 CORTE BORD. #1
75 Sl 24-Jun-11 2851 A- JUMPER BICOLOR CON BABCHA AZUL/ROIO 50 CORTE BORD. #2
75 Sl 24-Jun-11 3530 PUANMA DE NINO M/SL ESTAMPADO 80 CORTE FAIMADA
75 51 24-Jun-11 4232 CAMISETA RAYADA ESCOTE CUADRADO MINI MANGA LILA 40 CORTE COSTURA RECTA
75 Sl 24-Jun-11 o003 MURNECO HUELLITA 30 CORTE COSTURA RECTA
75 s1 24-Jun-11 1280 BLUSA LICRA M/L PECHO CRUZADO VERDE 80 CORTE RECUBRIDORA
77 Sl 28-Jun-11 0015 COLCHA DE BEBE CON CAPUCHA MOLETOMN BLANCA 125 CORTE IS0
80 sl 01-Jul-11 2629 PANTALON DEPORTIVO SENCILLO NINO 100 CORTE OL. SEGURIDAD
80 Sl 01-Jul-11 1821 [AMISETA ESCOTE AMPLIO M3/4 ABOMBACHADA PECHO ELA 50 CORTE RECUERIDORA
80 Sl 01-Jul-11 -~ 2300 CAMISA BEBE M/C 150 CORTE OVERL. CORUN
T
|
Figura 4.17

Esta pagina permite al administrador determinar si se tiene la posibilidad de
aceptar una nueva orden de produccién y en qué fecha podria ser terminada, de
esa forma se le podra dar al cliente una fecha aproximada de cuando se le puede
entregar el producto. La informacion que debe ingresar el administrador es el
codigo del producto que se quiere producir (4), la fecha en que desea que se
concluya su elaboracion (3) y la cantidad que se desea producir (5);

inmediatamente el programa indica si es permitido o no que se pueda concluir con
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el trabajo en esa fecha (2), de no ser permitido, se debe cambiar la fecha hasta
que sea permitido; con esto podremos saber si el cliente esta dispuesto a aceptar
el tiempo que debe esperar para recibir su producto, el total de dias laborables

que debera esperar se puede observar en (1). (Figura 4.17)

En el caso de que sea permitido la celda tomara el color verde, de no ser permitido

se tornara de color azul.

La carga de trabajo se establece segun las decisiones que se hayan tomado
anteriormente en el proceso de Planificacion, y considerando las érdenes que
estan actualmente en proceso; se puede revisar en la misma pagina, en la parte
inferior, (Figura 4.18) como va cambiando la carga segun las nuevas Ordenes que
se van ingresando y se puede conocer en donde se tiene mayor carga.

Carga Planif.  Carga Disp. Actual Carga
Actual (H) {H) Posible
BOMBA-PT 178,82 320,00
BORDADO 117,33 304,00
BOTONADORA 0,00 0,00
COL. EXTRAS 276,31 640,00
CORTE 779,39 1344,00
COSTURA RECTA 1259,45 2020,80
ELASTICAD. 14,60 25,60
EMPAQUE 123,39 192,00
OJALADORA 0,00 0,00
OVERLOCK 663,29 1000,00
PLANCHA MANUAL 253,33 256,00
PULIR 303,70 448,00
RECUBRIDORA 329,52 512,00
Figura 4.18

Esta pantalla nos muestra los indicadores de la carga disponible y la carga
planificada, considerando las fechas ingresadas anteriormente, como resultado
nos muestra el porcentaje de carga; visualmente se puede identificar si es posible
cumplir las 6rdenes de produccion en el tiempo que desea el cliente, ademas se

cuenta con ayuda visual, si contamos con una holgura considerable, las celdas se
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tornan verdes, si la holgura disminuye considerablemente la celda se la visualiza
anaranjada, y si la carga es mayor a lo permitido, la celda se pinta de rojo; esto

nos permite saber cual es la operacion con menor capacidad disponible
permitiéndonos tomar acciones a tiempo.

4.2.1.1.2.7 INFORMES

APLICARTSA

ESTADO ORDEN EFICIENCIA
OPERARIAS

INFORME ORDENES

PRINCIPAL Lol

Figura 4.19

El programa permite también presentar tres informes diferentes al administrador:
e Estado de la Orden

e Eficiencia de las Operarias

e Informe general de Ordenes

Esto le permitira llevar un control continuo de lo que sucede en la planta y

encontrar las posibles mejoras que se puedan realizar.
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42.1.1.2.7.1 ESTADO ORDEN

Cédigo Producto [ Fecha
@ Buscado 67510 Aprobada 097Aug710
Ordenes @ @

1C-036010 0010 CORTE
1C-036011 0020 OVERLOCK COMUN
0030 COSTURA RECTA
0040 OVERLOCK COMUMN En Proceso

0050 COSTURA RECTA
0060 REVIS. ¥ PULIDA
0070 BOMBA

0080 EMPAQUE

COET

Figura 4.20

Este informe le permite al administrador conocer el estado de un producto en
particular, indicandole cuales son las operaciones que han sido terminadas, cual

estd actualmente en proceso y cuales son las que faltan por ejecutar. (Figura 4.20)

Para buscar el producto deseado el administrador debe ingresar el cddigo de
dicho producto en (1), inmediatamente se desplaza la informacion necesaria; las
ordenes que han sido abiertas para este producto (2), todas las operaciones por
las que debe pasar para su produccion (3) y junto a esta informacion se presenta
el estado de cada operacion (4), pudiendo presentarse “Terminado” cuando ese
proceso se ha concluido, “En Proceso” cuando la operacidn se esta ejecutando en

ese momento y quedar el espacio vacio cuando la operacion aln no se realiza.
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4.2.1.1.2.7.2 EFICIENCIA OPERARIAS

Dentro de APLICARTSA es importante conocer cOmo estan trabajando sus
operarias, si estan cumpliendo con sus tareas como debe ser, por esto, se hace

importante controlar su trabajo y medir su eficiencia.

Ademas se implementara un sistema de bonificacion segun su eficiencia vaya

mejorando, esto con el fin de motivar a las operarias a realizar de la mejor manera

su trabajo.

@ Fecha (varios elementos)

Rotulos de columna 7] Q
CAMPOVERDE SAETEROS MARIANA

Rotulos de fila g Suma de Tiempo Estandar Suma de Tiempo Real Promedio de Eficiencia
0010 0:30:00 0:00:04 45000,00%
0040 @ 0:02:00 @ 11:31:10 @ 0,29%
0030 0:24:00 0:22:09 108,35%
0020 0:14:00 0:04:13 332,02%

Total general 1:10:00 11:57:36 9,75%

Figura 4.21

La medicién de la eficiencia se realizara tomando como base la informacion
generada en la hoja “Operarias”, a partir de esta se genera una tabla dinamica que

permitira al administrador obtener la informacion que necesite.

La informacion que se muestra (Figura 4.21) es la fecha (1), permitiéndole al
administrador seleccionar las fechas de las que quiere el informe; también puede
seleccionar las 6rdenes que quiere analizar (2), al seleccionar la orden se podra
observar todas las operaciones que han sido ejecutadas por la operaria
seleccionada (3); a partir de esto se desplaza la informacion de esta operaria,
pudiendo ver el tiempo estandar (4) que debié tomar cada una de las operaciones

que realizd, el tiempo real (5), es decir, el tiempo que efectivamente demoré la
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operaria en realizar la operacion, y la eficiencia en cada una de las operaciones
(6); al final se muestra el promedio de eficiencia de la operaria, considerando

todas las operaciones que ha realizado durante el periodo de tiempo seleccionado.

4.2.1.1.2.7.3 INFORME ORDENES

Ordenes en Proceso

Cédigo Orden .. } Cantidad de Cantidad Procesos
Codigo Producto S Fecha Creacion Fecha Estimada Proceso Actual
Principal Procesos Faltantes
358581 1C-036084 10 0 CORTE |
53020 1C-036055 10/02/2011 18 6 En Proceso
53010 1C-036059 23/02/2011 18 8 CORTE
12070 1C-036038 7 7 CORTE
18260 1C-036016 11 CORTE
16700 1C-036019 1 CORTE |
15511 1C-036014 23/02/2011 17 17 CORTE
10830 1C-036015 12 12 CORTE
87510 1C-036010 23/02/2011 8 3 En Proceso
18400 1C-035556 11 11 En Proceso
15470 1C-036002 23/02/2011 11 11 CORTE
14360 1C-036006 12 CORTE
47000 1C-0355884 23/02/2011 19 9 CORTE
17010 1C-035856 18 8 CORTE
16441 1C-035866 19 9 CORTE
15880 1C-0355872 8 8 CORTE
14570 1C-035837 16 6 CORTE
12350 1C-035852 23/02/2011 g 9 CORTE
12070 1C-035881 7 7 CORTE
11960 1C-035840 23/02/2011 17 7 CORTE
11691 1C-035859 12 CORTE
10180 1C-035831 23/02/2011 10 0 CORTE
00022 1C-035883 23/02/2011 8 8 CORTE
16580 1C-035812 17 17 CORTE
14370 1C-0355824 16 16 CORTE
62230 1C-035501 23/02/2011 10 10 CORTE
62270 1C-035859 10/02/2011 16 15 COSTURA RECTA
18200 1C-035858 11 11 CORTE
14370 1C-035867 16 16 CORTE
12070 1C-035843 7 7 CORTE
12030 1C-035836 23/02/2011 12 12 CORTE
11360 1C-0358598 17 17 CORTE
18250 1C-035815 12 12 CORTE

Figura 4.22

Este informe da una visién general de todas las érdenes abiertas, la informacion
gue muestra es la siguiente (Figura 4.22):
e Cadigo de Producto, permite al administrador buscar el producto por su
caodigo.
e Cadigo Orden Principal, es el cédigo que representa a todas las 6rdenes
abiertas para ese producto en particular.
e Fecha Creacion, se refiere a la fecha en que se creo la orden de produccion

en el sistema.
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Fecha Estimada, es la fecha en que tiene que ser concluida la orden de
produccion, esta fecha se genera después de programar las érdenes.
Cantidad de Procesos, se refiere al total de operaciones por las que pasara
la materia prima antes de convertirse en producto terminado.

Cantidad de Procesos Faltantes, permite comparar entre el total de
procesos por los que tenia que pasar la materia prima y los procesos que
faltan, permitiéndole al administrador tener una idea de cuanto falta para
concluir la produccién de un producto en particular.

Proceso Actual, permite conocer cual es la siguiente operacion que se
realizara sobre el producto, o si una operacion estd actualmente en

proceso.

Este informe permite complementar la informacion presentada al administrador en
el informe ESTADO ORDEN.

4.2.1.1.3 AYUDA

El simulador de Programacién y Control de
la Produccién de la empresa "Aplicacidnes

Artisticas  S.A."  estd compuesto por
diferentes pantallas y botones, siendo
necesario el conocimiento de cada uno de
ellos, permitiéndonos un uso sencillo y
rapido.

El ment inicio nos muestra tres botones
importantes, OPERARIA, ADMINISTRADOR
Y AYUDA, estos nos llevan a la aplicacién
que necesitemos; la flecha INICIO se
muestra en todas las pantallas y nos
permite volver al inicio del simulador.

OPERARIA ADMINISTRADOR

Figura 4.23

Este botdn nos permite conocer el funcionamiento del simulador, convirtiéndose

asi en una guia de usuario, cualquier persona que necesite entender el
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funcionamiento de este simulador podréa ingresar en Ayuda y en poco tiempo

conocer como utilizarlo.

4.3 EJEMPLO PRACTICO

A continuacion se presentard un ejemplo practico de la aplicacién del simulador,

para lo cual se describira el proceso completo que se debe realizar diariamente.

INGRESAR ORDEN

COD PRODUC + I CoD ORD ~ |

ITEM  ~ CANTPLAN v CANTFABR v FECEMISIC v FECINIPL v FECINIRE v FECENTPL v FECENTRE v FECULTEF v PRIORIDA v

16441 1C-03072 5394025 3 3 07/02/ 07/02/2011 - - 07/05/2009 21/05/2009 21/05/2009 Norma
16441 1C-030722 4025 3 3 7 1 - - 07/05/2009 21/05/2009 21 009 Norma
16441 1C-030723 10M38402! 3 3 1 - - 07/05/2009 2 009 Norma Sl
16441 1C-080724 1384025 3 3 1 - - 07/05/2009 2 008 Norma
16441 1C-030725 1394025 3 3 1 - - 07/05/2009 21/05/ 008 Norma
16821 1C-030726 1682 2025 3 3 07/05/2009 2 009 Norma
16821 1C-030727 1682 4025 3 3 07/05/2009 2 009 Norma
16821 1C-030728 168210M39402! 3 3 07/05/2009 21/ 5/2009 Norma
18821 1C-030729 1882101394025 3 3 07/05/2009 21 5/2008 Norma
16821 1C-030730 16821X1394025 3 E] 07/05/2008 2

16791 1C-030731 16791X5382025 3 3 07/05/2009 2

16791 1C-030732 1679105394025 3 3 07/05/2009 2

16791 1C-030733  167910M39402¢ 3 3 07/05/2009 2

16791 1C-030734 1679101394025 3 3 07/05/2009 2

16791 1C-030735 16791KL394025 3 3 07/05/2009 2

16771 1C-030736  16771X5394025 4 a 07/05/2009 21

16771 1C-030737 1677108394025 4 a 07/05/2009 2

16771 1C-030738  167710M38402¢ 4 a 07/05/2008 2

16771 1C-030783 1677101394025 4 a 07/05/2009 2

16771 1C-030740  16771XL394025 4 a 07/05/2009 21/ /2008 Norma
14100 1C-030741 14100XL394205 z 2 07/05/2009 08/05/2009 08/05/2009 Norma
10330 1C-030 : 1 1 07/05/2009 15/05/2009 15/05/2009 Norma
10330 1C-030 1 1 07/05/2009 15/05/2009 15/05/2009 Norma
10330 1C-030744 10 1 1 07/05/2009 15/05/2009 15/05/2009 Norma
10830 1C-030745 1033 1 1 07/05/2008 15/05

10830 1C-030746  103300M38420: 1 1 07/05/2009 1

10830 1C-030747 103300M39101: 1 1 07/05/2009 1

10330 1C-030748 1033001394205 1 1 07/05/2009 1

10330 1C-030749 1033001391012 1 1 07/05/2009 15/05/2

10330 1C-030750 1 1 07/05/2009 15/05/2009 15/05/2009 Norma )
10330 1C-030751 1 1 07/05/2009 15/05/2009 15/05/2009 Norma
12480 1C-030752 1 1 08/05/2009 08/05/ 08/05/2009 Norma
10110 1C-030753 08/05/2008

23391 1C-030755 233 1 1 12/05/2008 1

13280 1C-030756 132 1 1

43030 1C-030757 430 z 2 29/05/2008 29;

43020 1C-030758 4302005332025 z 2 13/05/2008 28/05/2008 29/05/2009 Norma
43040 1C-030759 4304005330002 z 2 13/05/2009 23/05/2009 29/05/2009 Norma
43500 1C-D30760 4350001320804 z 2 13/05/2008 23/05/2008 29/05/2009 Norma

Lo primero que debe hacer el administrador es ingresar las érdenes abiertas
extraidas del programa interno de la empresa, esto lo hace en la hoja “Ordenes
Diarias”, debe tomarse en cuenta que la informacion se ingresa desde la segunda

columna y debe corresponder con el encabezado.
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INGRESAR RUTA

CONCATENA 'ICDD ORDI '.I OPERACIC v CENTRC ~ PROCESO | v UNIDADE ~| CANTIDA ~ | RECEPCIC~ TIEMPC.7| TIEMPOREAL v ESTADC = FECULTACT ~ RUTAVER ~
1€-030721-0010 1C-030721 0010 300 CORTE UNO 3 o 7,83 0 Uegada 07/05/2009 8:51
1C-030721-0050 1C-030721 0050 502 COSTURA RECTA UNO 3 0 10,5 0 Nueva 07/05/2008 8:51
1C-030721-0120 1C-030721 0120 902 COSTURA RECTA UNO 3 0 4 0 Nueva 07/05/2008 8:51
1C-030722-0010 1C-030722 0010 300 CORTE UNO 3 o 7,83 0 Ulegada 07/05/2009 8:52
1C-030722-0050 1C-030722 0050 802 COSTURA RECTA UNG 3 o 10,5 0 Nueva 07/05/2009 8:52
1C-030722-0120 1C-030722 0120 902 COSTURA RECTA UNO 3 0 4 0 Nueva 07/05/2008 8:52
1C-030723-0010 1C-030723 0010 500 CORTE UNO 3 o 7,85 0 Uegada 07/05/2009 8:52
1C-030723-0050 1C-030723 0050 802 COSTURA RECTA UNO 3 o 10,5 0 Nueva 07/05/2009 8:52
1C-030723-0120 1C-030723 0120 902 COSTURA RECTA UNO 3 0 4 0 Nueva 07/05/2008 8:52
1C-030724-0010 1C-030724 0010 500 CORTE UNO 3 0 7,83 0 Ulegada 07/05/2009 8:53
1C-030724-0050 1C-030724 0050 302 COSTURA RECTA UNO 3 o 10,5 0 Nueva 07/05/2009 8:53
1C-0307240120 1C-030724 0120 502 COSTURA RECTA UNO 3 0 4 0 Nueva 07/05/2008 8:53
1C-030725-0010 1C-030725 0010 500 CORTE UNO 3 0 7,83 0 Uegada 07/05/2008 8:54
1C-030725-0050 1C-030725 0050 502 COSTURA RECTA UNO 3 o 10,5 0 Nueva 07/05/2005 8:54
1C-030725-0120 1C-030725 0120 802 COSTURA RECTA UNG 3 o 4 0 Nueva 07/05/2009 8:54
1C-030726-0030 1C-030726 0030 925 SIRUBA 5 HILOS UNO 3 0 157 0 Nueva 07/05/2008 9:17
1C-030726-0045 1C-030726 0045 11 ELAST. PASA UNO 3 o 0 0 Nueva 07/05/2009 3:17
1C-030726-0080 1C-030726 0080 802 COSTURA RECTA UNO 3 o 2,42 0 Nueva 07/05/2009 8:17
1C-030726-0090 1C-030726 0050 925 SIRUBA 5 HILOS UNO 3 0 0,51 0 Nueva 07/05/2008 9:17
1C-030726-0100 1C-030726 0100 502 COSTURA RECTA UNO 3 0 0 0 Nueva 07/05/2009 5:17
1€-030726-0110 1C-030726 0110 325 SIRUBA 5 HILOS UNO 3 o 0 0 Nueva 07/05/2009 9:17
1C-030726-0120 1C-030726 0120 902 COSTURA RECTA UNO 3 0 0 0 Nueva 07/05/2008 9:17
1C-030726-0130 1C-030726 0130 925 SIRUBA 5 HILOS UNO 3 0 0 0 Nueva 07/05/2009 9:17
1C-030726-0140 1C-030726 0140 302 COSTURA RECTA UNO 3 o 0 0 Nueva 07/05/2009 9:17
1C-030726-0150 1C-030726 0150 106 OVERLOCK UNO 3 0 1] 0 Nueva 07/05/2009 9:17
1C-030726-0160 1C-030726 0160 902 COSTURA RECTA UNO 3 0 0 0 Nueva 07/05/2008 9:17
1C-030726-0170 1C-030726 0170 932 RECTAZIG ZAG UNO 3 o 0 0 Nueva 07/05/2009 3:17
1C-030726-0180 1C-030726 0180 850 PRELAVADC UNO 3 o 0 0 Nueva 07/05/2009 8:17
1C-030726-0190 1C-030726 0150 918 REVIS. Y PULIDA UNO 3 0 0 0 Nueva 07/05/2008 9:17
1C-030727-0030 1C-030727 0030 925 SIRUBA 5 HILOS UNO 3 o 1,57 0 Nueva 07/05/2009 5:18
1C-030727-0045 1C-030727 0045 s11 ELAST. PASA UNO 3 o 0 0 Nueva 07/05/2009 9:18
1C-030727-0080 1C-030727 0080 902 COSTURA RECTA UNO 3 0 2,42 0 Nueva 07/05/2009 9:18
1C-030727-0090 1C-030727 0050 925 SIRUBA 5 HILOS UNO 3 0 0,51 0 Nueva 07/05/2008 9:18
1C-030727-0100 1C-030727 0100 302 COSTURA RECTA UNO 3 o 0 0 Nueva 07/05/2009 9:18
1C-030727-0110 1C-030727 0110 925 SIRUBA 5 HILOS UNO 3 0 1] 0 Nueva 07/05/2009 9:18
1C-030727-0120 1C-030727 0120 902 COSTURA RECTA UNO 3 0 0 0 Nueva 07/05/2009 9:18
1C-030727-0130 1C-030727 0130 925 SIRUBA 5 HILOS UNO 3 o 0 0 Nueva 07/05/2009 9:18

Posteriormente se ingresa la ruta que debe seguir cada una de las 6rdenes
abiertas, ingresadas anteriormente, esto se lo hace en la pagina “Ruta Diaria”, de
igual forma se toma del programa de la empresa y debe ser la ruta de las 6rdenes

ingresadas anteriormente.

ASIGNAR ORDEN

ASIGNACION DE ORDENES

Ordenes Cadige Producto Descripcidn Fecha Emisién  Prieridad Cantidad Cantidad Total @
10080 CAMISETA /L C/BOTONES PECHERA CONTRASRTE Narma 75 F ‘ 225 ‘
10080 CAMISETA ,/BOTONES PECHERA CONTRASRTE Norma 75 F
10080 CAMISET, [BOTONES PECHERA CONTRASRTE MNaorma 75 F
10110 BLUZA 4 ESCOTE RECONDO CON BANDA RIZADA CRUDD Norma 20 r
10270 CAMISETA RANGLAN MINI MANGA BOMBACHA MNorma 15 r
10270 CAMISETA RANGLAN MINI MANGA BOMBACHA Narma 15 r
10270 CAMISETA RANGLAN MINI MANGA BOMBACHA Norma 15 r
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En este paso se debe agrupar por producto las 6rdenes, en este caso, las tres

primeras filas corresponden al mismo producto, por lo que se deben sefalar, en la

cantidad total (1) se puede ver que por estas tres 6rdenes de un mismo producto,

con el cédigo 10080 se deben realizar 225 unidades; estas son de tres tallas

diferentes, con 75 unidades por cada talla; después se debe guardar (2) la

informacion; enseguida las ordenes agrupadas se eliminan, pasan a una base de

datos y las siguientes 6rdenes toman su lugar, este proceso se repite hasta que

todas las 6rdenes han sido agrupadas.

ASIGMACION DE ORDEMES

Ordenes Cédigo Producto Descripcidn Fecha Emisidn  Prioridad Cantidad Cantidad Total
0 0 1/0/1800 0 0 r

1C-030742 10330 CAMISETA M3/4 ESCOTE V RAZO CAFE MNorma! 15 4 ‘ Lz ‘

¢ 10330 A SCOTE V RAZO CAFE Morma! 15 4

1C 10330 OTE V RAZO CAFE Morma 15 i

¢ 10330 SCOTE V RAZO CAFE Morma 15 4 CLARDAR

¢ 10330 SCOTE V RAZO CAFE Morma! 15 4

1C 10330 SCOTE V RAZO CAFE Morma 15 4

1C 10330 SCOTE V RAZO CAFE Morma 20 P

1C 10330 SCOTE V RAZO CAFE MNorma! 20 4

1C 10330 SCOTE W RAZO CAFE Norma 20 4

1C 10330 OTE V RAZO CAFE Morma 20 i

¢ 11210 / MALLA RIB BEIGE Morma 15 r

¢ 1121001391664 11210 ELLO W MALLA RIB BEIGE Morma! 15 r

1C 11210x1381664 11210 W3/4 CUELLO W MALLA RIB BEIGE Morma 15 r |

¢ 112100M360601 | 11210 ELLO W MALLA RIB BEIGE Morma 15 r

1C 1121000360601 11210 V13/4 CUELLO V MALLA RIB BEIGE MNorma! 75 r

1C 11210%1360601 11210 f MALLA RIB BEIGE Norma 75 r

1C 1121001310105 11210 LL& RIB BEIGE Morma 75 r

¢ 11210%1310105 11210 LLA RIB BEIGE Morma 75 r |

¢ 11350 0 11350 /ENA Morma! 45 r

1C 11350 FENA Morma 45 r

1C 11350 Morma a5 r

¢ 11350 CAMISETA SENCILLA I Morma! 45 r

1C 11350 CAMISETA SENCILLA M Norma 45 r

hle 11350 Morma 30 r

1C 11350 Morma 30 r

1C 11350 Morma 30 r

1C-0 11350 Norma 30 r

Del siguiente producto se puede ver que deben realizarse 170 unidades, estas

corresponden a dos colores diferentes en cinco tallas. Continuamos con este

proceso hasta terminar de agrupar todos los productos.
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PLANIFICACION

2 Dias DISTRIBUCION DEL TRABAJO DE LOS OPERARIOS

#H. #DiASZODIGC NOMBRE EBOMBA BORDADO 'OTONADOR. COL. EXTRAS CORTE ZOST. RECT/ELASTICAD. EMPAQUE OJALADORA OYERLOCK LANCHA MANUA FPULIR ECUBRIDOR.

Ef. %M _Ef  xH. Ef. xH Ef_ %H Ef. xH El. _xH _EfL  xH. _EL . Ef._xH. ER
1] & | e [ Poson [FOus NARYAEZRDSA 7 B . % 06| 0% |07
2| & | 20 | Pesst |ROJASMARYAEZCECILA B i % | 0. % | b x (0a| X % |06] x |08
5| & | 20 | Pogse |MENDEZ ORFAMARIA |05
4| & | 20 | P9853 |BERNAL DELGADOLUCY ARGENTINA
5| & | 20 | P9856 | CAMPOVERDE SAETEROS MARIANA
6| & | 20 | P985T |SALAZAR AJLASARA | 0.3]
7| & | 20 | P98s0 |MUNZON TANIA
5| & | 20 | P9883 | ALYAREZ PAOLA -
9| & | 20 | P936s | CORONEL SARMIENTO LOURDES
0| & | 20 | P3570 |AWILARIERAMARIAROCIO
| & | 20 | P97+ |SANISACA LOJADANELA
| & | 20 | P98sz [CHUBLIENMA | 0 |05
EE 20 | P3833 [CHUGUIMARTHA Il e e B v [05
1| 8 | 20 [ Posse [auzHPE JENMY Il B ¥ . w05
13| 8 | 20 [Poses |oRTIZESFERANZA Il B B B . o |08
1| & | 20 | Possz |AWLAMUNZON MARTHA MERCEDES I B R 3 X 95 | 1

ToTAL [woso] [ooo] [ szo0 | [2s000] Y 152.00
| CARGA PLANFICADA [rzn] s

CARGA DISPONIBLE REAL £0.00
| PORCANTAJE DE CARGA UTILIZADA [#5.04x] 7LE;

| DIA DE DCUPACION | BEXE] 351 000 14.33 26.00 18.62 11,88 716 130 23.95 6.56 823 2355

En este caso la planificacién se esta realizando para veinte dias, con ocho horas
de trabajo para cada operaria y con todas las operarias trabajando en los centros
en el que son 100% eficientes; considerando esto se puede ver que los centros de
corte, costura overlock y recubridora estan sobrecargados, por lo que no se podra
cumplir con la produccion en los dias planeados, es aqui cuando el administrador

debe tomar una decision.

e Se puede considerar en primera instancia modificar el horizonte de

planificacién.
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*Dias DISTRIBUCION DEL TRABAJO DE LOS OPERARIOS
+H. #DIASZODIGT NOMERE BOMBA  BORDADO IOTONADOR: COL EXTRAS CORTE ZOST. RECT/ELASTICAD. EMPAGUE OJALADORA OYERLOCK LANCHAMANUA PULIR ECUBRIDOR,
®%H. Ef. xH. ER %M. EE xH ER %M. EF %H. EF_ W EL_ xH EL_xH EL %W EEL_ %H __EL_ %H EL _xH. EL
1] 8 27 | P9g50 |RDJAS NARYAEZ ROSA s | 1 o (07 o (06| oz |07 s0x | 1
HEE 27| Pagsl |ROJAS NARVAEZ CECILIA o | 0.7 e | 1| o Jea| ox 04 o (o8] o 0.8 o |06 mc |08
HEE 27 | P9g52 [MENDEZ ORFA MARIS o |07 we [ 1| o Jos| o 05 [ 1] o 0.8 o |05 m |05
O 27 | P9553 | BERNAL DELGADO LUCY ARGENTINA [HIE w07 [ 0.7 o |08
BEE 27 | P9g56 | CAMPOVERDE SAETERCS MARIBNA | 100% [ 1 w07 [ 0.8 o |08
6 8 27 | P3657 |SALAZAR AJLASARA o [ 0.6 s | 1| me (o8] o (08| o0x |06 s | 1| 0w 0.7 v |07 ] o |0.8]
HEE 27| P3g60 | MONZON TANIA |07 S | o (07| sox | 1 o |07
AEE 27 | P3ga3 | ALYAREZ PAOLA 0.7 o (08| f00x [ 1 o |08 o |08
El k3 27 F3268 | CORDKEL SARMIENTO LOURDES 0 0.8 o 0.3 o 0.6 10052 1 0 08 0 1
10 k3 27 F3270 | AVILA RIERA MARIA ROCIO 204 1 30 1 o 0s 502 1
n k3 27 F3874 | SANISACA LOJADAMIEELA o2 0.9 o 1 20 1 0% 0.6 B0% 0.7 0 0.6
12 k3 27 F3232 | CHUQUI ERMA, 0 0.4 o2 0.5 o 0.3 {3 0.5 0 0.7
EIE 27 | P9893 |CHUGUIMARTHA 0z |08 0 08
EIE 27 | P9953 [QUIZHPE JENNY 0o [ 1 0 (05
EIE 27| P54 |ORTIZESPERANZA o |05 o o8 (05
I 27| Page2 | AVILA MUNZON MARTHA MERCEDES o 0] s« | 1| oz [0
TOTAL 216.00 149.04 0.00 43.20 324.00 745.20 10.80 216.00 385.56
[ CARGA PLANIFICADA [r270]
CARGA DISPOMIBLE REAL |
FPORCANTAJE DE CARGA UTILIZADA 33.66x/
DIA DE OCUPACION 3,03

Al aumentar los dias para los cuales se planifica obtenemos que todas las érdenes
seran cumplidas en 27 dias, aumentando siete dias a la planificacion anterior y
puesto que todas las operarias se encuentran en los centros donde son 100%

eficientes existirdn centros con una carga disponible subutilizada.

e Otra opcion consiste en la aprobacion de horas suplementarias en los
centros de trabajo sobrecargados, en este caso son cuatro operarias que
trabajaran tres horas mas diarias, con esto se podra cumplir con la
produccion en los veinte dias deseados. Se debe considerar las politicas de

la empresay el costo de la hora suplementaria.

#Dias| 20 | DISTRIBUCION DEL TRABAJO DE LOS OPERARIOS

EH. ¥ DIASZODIGC NDMBRE BOMBA  BORDADO I0TONADOR: COL.EXTRAS CORTE Z0ST RECT/ELASTICAD. EMPAGUE OJALADORA OYERLOCK LANCHAMANUA FULIR  ECUBRIDOR.
%M. El. xH Ef x%H. EL  xH. Ef. xH EL xH Ef xH . xH. Ef. xH EL _ xH EFL_ xH. . xH EF. xH. ER

1] 8 20 | P3850 | ROJAS MARYAEZ ROSA 06| 0z |07 5o | 1

HEE 20 | Pas5t |ROJAS MARYAEZ CECILIA 0.4 0 (08| o |08
3| s 20 | Pags2 |MENDEZ ORF A MaRIA o [05[ o: |05
4| n 20 | P3553 | BERNAL DELGADOLUCY ARGENTING (]

5| s 20 | P3gsE | CAMPOVERDE SAETEROS MARIAMA | 100% I . 7 . 0z |08

6| n 20 | P3G5T | SALAZAR AJLA SARA 0 07| o |oa|
7 20 | Pags0 [MUNZON TANIE % A

] 20 | Pagss |ALvAREZ PADLA

9 20 | Pages |CORONEL SARMIENTO LOURDES

20 | Pag74 | SANISACA LOJA DANIELA

]
2
B
e 20 | P3g70 | AVILA RIERA MARIA ROCID
E
E

2 20 | Pogsz | CHUGUIENMA
EIE 20 | Pags3 | CHUGUIMARTHA
13 k] 20 F3263 | QUIZHPE JERMY
BE 20| Pags4 | ORTIZ ESFERANZA
] 1 20| Paggz [ aviLa MUNZON MARTHA MERCEDES
TOTAL 160,00
I CARGA PLANIFICADA I 72,70 I
[ CARGA DISPONIBLE REAL [ o0 |
PORCANTAJE DE CARGA UTILIZADA 45,445
DIA DE DCUPACION 5,09
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-
-

e En el caso de APLICARTSA al contar con personal polivalente puede rotar
al personal segun sus necesidades, en el siguiente caso se hace esto,
consiguiendo mantener a todo el personal ocupado, sin centros

subutilizados y consiguiendo la produccion en veinte dias.

L] nias DISTRIBUCION DEL TRABAJO DE LOS OPERARIOS

4 H. ¥ DiASZDDIGC NOMBRE BOMBA  BORDADO !OTONADOR: COL.EXTRAS CORTE OST. RECT/ELASTICAD. EMPAQUE OJALADORA OYERLOCK LANCHA MANUA PULIR  ECUBRIDOR.
%H. EL xH. Ef_xH ElL xH xH Ef.  xH EL_ xH. %H. EFx=H. EL

1] s 20 [ Pagso [FDJas NaRvAEZ AOSA S0 | 1
AID 20| Pt |ROJAS NARYAEZ CECILA o |[06] o [o8
3] 8 20| Pogsz [MEMDEZ ORFA MARIA o 05[] o o5
4] 8 20| Pa953 | BERNAL DELGADO LUCY ARGENTINA
5| 8 20| Pa956 | CAMPOVERDE SAETERDS MARIANA
6| 8 20 | PagsT [saLAzaR AJLA SARA. 0.8
7| 8 20| Pagso [murizam Tanms,
8] 8 20 | Pages [aLvarEz PaOLA
al 8 20 | Pages | CORONEL SARMIENTOLOURDES
o] s 20 | Pagz0 | aviLa RIERA MARIA ROCID
0| s 20 | Pagrs [SamISacA LOIA DANELA
A 20 | Pogaz |CHUGUIENMA 0.5
EHEE 20 | Poga3 | CHUGU MARTHA 0.5
EHEE 20 | Pog59 |QUIZHPE JENNY 0.5
1] 8 20 | Pages [oRTIZESPERANZA 0.5
| 8 20| Pa9gz | AVILA MUNZOM MARTHA MERCEDES 1
TOTAL

[ CARGA PLANIFICADA [ 2]
[ CARGA DISPONIBLE REAL [ eoos |

PORCANTAJE DE CARGA UTILIZADA 45445

DiA DE OCUPACION 9,09

PROGRAMACION

Dias Lab. Parmitida Facha Orden Céd. Producto Descripcién Cantided BOMBA-PT BORDADD BOTONADORA COL EXTRAS
5 El 18-Mar-11 1030811 10080 CAMISETA /L C/BOTOMES PECHERA CONTRASRTE 225 318 3,75 7,50
5 sl 18-Mar-11 10030753 10110 BLUSA IM3/4 ESCOTE REDONDO CON BANDA RIZADA CRUDO 20 0.3z
3 sl 21-Mar-11 10030200 10270 CAMISETA RAMGLAN MINI MANGA BOMBACHA a5 102
8 sl 23-Mar-11 10030742 10330 CAMISETA M3/4 ESCOTE V RAZO CAFE 170 4582
] E] 24-Mar11 1c030203 11210 CAMISETA BLUSOM M3/4 CUELLO V MALLA RIB BEIGE 360 750
14 sl 31-Mar-11 1020778 11350 CAMISETA SENCILLA M/C RAYADA AVENA 420 a8
15 E] 01-Abr-11 1030770 12470 CAMISETA MATERNAL M/C CUELLO Y ABERTURA SESGUEADD 300 1275
15 El 01-Abr-11 1030752 12480 CAMISETA S/M ALG/POL RET ROSADD 1X1 20 078
15 sl 01-Abr-11 10030815 13060 CAMISON M/C PECHERA CRUZADA ADORNO ARANDELAS 150 425
15 El 01-Abr-11 1030756 13280 PLIAMA MANGA KIMONG,ABERTURA DELANTERA P/L COH MON €0 340
16 sl 04-Abr-11 10030762 13250 PLIANA CAPRI 5/IM ESCOTE REDONDO ADORNO ARANDELA 50 425
17 sl 05-Abr-11 1030741 14100 VESTIDO M/C PECHERA PIEZAS CRUZADA 15 045
17 sl 05-Abr-11 10030721 16441 PANTALON MIHI BARRIGA STRECH EXPANDIBLE BRAGUETA 5 100 149
17 E] 05-Abr-11 10020788 16741 PANTALON CADERA GABARDINA CINCHOH 165 458
17 El 05-Abr-11 10030736 16771 PAHTALON DELANTERG JEAH 125 177
18 sl 06-Abr-11 10030731 16751 JEAN STRECH, BOLSILLOS ¥ CANESU BORDADOS,BASTAS TU 225 0.00
15 El 07-Abr-11 10030726 16821 JEAH STRECH PIERNAS TUBO, CINTURA ELASTIZADA, MIM| BARRIGA 160 227
15 sl 07-Abr-11 10030755 23331 TERNG MONO BICOLOR TERCIOPELO BORDADO/CAMISETA AMARILLO 20 [
0 sl 08-Abr-11 1C030758 43020 CAMISON TIRANTES, ENCAJE EN BUSTO,CINTURA ¥ ORILLO 50 142
20 sl 08-Abr-11 10030757 43030 CAMISON M/C ESCOTE V PECHO RIZADD 20 063
20 E] 08-Abr-11 1030755 43040 CAMISON ESTAMPADO PUNTOS TIRANTES, ENCAIE EN BUSTO 20 048
20 sl 08-Abr-11 1020760 43500 PLIAMA P/L SACO ESCOTE CORAZON 20 078
20 E] 08-Abr-11 | - | 1C-030761 43510 PLIAMA SHORT M/C ESCOTE AMPLIO RIZADO 20 0,35

0.00
0.00
0,00
0.00
0,00
000
0,00
0.00
0.00
0,00
0.00
0,00
000
0,00
0.00
0.00
0,00
TOTAL 72,70
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Para realizar la programacion de las 6rdenes abiertas el administrador debera
escoger el codigo del producto y la fecha en que quiere que se termine, el
programa le dir4 si esto es factible, en este caso para todas las 6rdenes abiertas
se necesitan de veinte dias laborables para concluirlas. El orden establecido en
esta pagina por el administrador sera el que deben seguir las operarias durante el
proceso de produccion; tomando en cuenta también como ha sido distribuido su
trabajo en el proceso de planificacion.

En este caso las érdenes se deberan producir siguiendo el siguiente orden:

Dias Lab. Fecha Orden Cad. Producto
5 18-Mar-11 1C-030811 10080
5 18-Mar-11 1C-030753 10110
5 18-Mar-11 1C-030800 10270
5 18-Mar-11 1C-030742 10330
6 21-Mar-11 1C-030803 11210
9 24-Mar-11 1C-030778 11350
12 29-Mar-11 1C-030770 12470
12 29-Mar-11 1C-030752 12480
13 30-Mar-11 1C-030815 13060
14 31-Mar-11 1C-030756 13280
16 04-Abr-11 1C-030762 13290
17 05-Abr-11 1C-030741 14100
17 05-Abr-11 1C-030721 16441
17 05-Abr-11 1C-030788 16741
17 05-Abr-11 1C-030736 16771
18 06-Abr-11 1C-030731 16791
19 07-Abr-11 1C-030726 16821
19 07-Abr-11 1C-030755 23391
20 08-Abr-11 1C-030758 43020
20 08-Abr-11 1C-030757 43030
20 08-Abr-11 1C-030759 43040
20 08-Abr-11 1C-030760 43500
20 08-Abr-11 1C-030761 43510

El administrador tiene la posibilidad de cambiar este orden de acuerdo a sus
necesidades y a lo acordado con el cliente, tomando en cuenta cudles son sus
prioridades a la hora de producir, consideremos la orden 1C-030770, actualmente
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v &

.
.3
[} == [ ]
concluird el 29 de marzo, consideremos el caso en que sea necesario que se la

entregue antes que todas las demas érdenes:

Diaslab, _ Permitido Fecha Orden Cad. Producto Descripeidn Cantidad _BOMBA-PT BORDADD _BOTONADORA _COL.EXTRAS
a sl 17-Mar-11 10030770 12470 CAMISETA MATERHAL M/C CUELLO Y ABERTURA SESGUEADO 300 12,75 0,00 0,00 5,00
2 sl 23-Mar-11 1030811 10020 CAMISETA /L C/BOTONES PECHERA CONTRASRTE 225 31 ERS
8 sl 23-Mar-11 10030753 10110 BLUSA M3/4 ESCOTE REDONDO CON BANDA RIZADA CRUDG 20 032 0,00
2 sl 23-Mar-11 1030800 10270 CAMISETA RANGLAH MINI MANGA BOMBACHA a5 102
8 sl 23-Mar-11 1030742 10330 CAMISETA M3 /4 ESCOTE V RAZO CAFE 170 482
] Bl 24 Mar-11 1030803 11210 CAMISETA BLUSON M3/4 CUELLO V MALLA RIB BEIGE 360 750
12 sl 29-Mar-11 10020778 11350 CAMISETA SENCILLA M/C RAYADA AVENA 420 88
12 Bl 29-Mar-11 10030752 12480 CAMISETA S/M ALG/POL RET ROSADO 1X1 20 079
13 sl 30-Mar-11 1030815 13060 CAMISOHN M/C PECHERA CRUZADA ADGRHO ARANDELAS 150 425
14 sl 31-Mar-11 10030756 13280 PLIAMA MAHNGA KIMONO,ABERTURA DELANTERA P/L CON MO 60 340
16 sl 04-Abr-11 1030762 13230 PLIAMA CAPRI /M ESCOTE REDOND( ADORHO ARANDELA 30 420
17 sl 05-Abr-11 1030741 14100 WESTIDO M/C PECHERA PIEZAS CRUZADA 15 045 0,00
17 sl 05-Abr-11 1030721 16441 PAHTALON MIN| BARRIGA STRECH EXPANDIBLE BRAGUETA S 100 143 £,67
17 sl 05-Abr-11 1c020788 16741 PANTALON CADERA GABARDINA CINCHON 165 488 2,75
17 Bl 05-Abr-11 10030736 16771 PANTALON DELANTERD JEAN 125 177 0,00
18 sl 06-Abr-11 16030731 16731 JEAN STRECH, BOLSILLOS Y CAMESU BORDADOS,BASTAS TU 225 000
15 sl 07-Abr-11 10030726 16821 JEAHN STRECH PIERNAS TUBO,CINTURA ELASTIZADA,MINI BARRIGA 160 227
15 sl 07-Abr-11 1030755 23331 TERNG MONO BICOLOR TERCIOPELD BORDADO/CAMISETA AMARILLO 20 083
20 sl 08-Abr-11 10030758 43020 CAMISON TIRANTES, ENCAJE EN BUSTO,CINTURA Y ORILLO 50 142
20 sl 08-Abr-11 1030757 43030 CAMISON M/C ESCOTE V PECHO RIZADO 20 083
20 sl 08-Abr-11 1C-030759 43040 CAMISOHN ESTAMPADD PUNTOS TIRANTES, ENCAJE EN BUSTO 20 048
20 Bl 08-Abr-11 1030760 43500 PLIAMA P/L SACO ESCOTE CORAZON 20 0,79
20 sl 08-Abr-11 10020761 43510 PLIAMA SHORT M/C ESCOTE AMPLIC RIZADG 20 0.95

0,00
000

En este caso las 6rdenes se deberan producir siguiendo el siguiente orden:

Dias Lab.

Fecha

Orden

Céd. Producto

17-Mar-11

1C-030770

12470

23-Mar-11

1C-030811

10080

23-Mar-11

1C-030753

10110

23-Mar-11

1C-030800

10270

23-Mar-11

1C-030742

10330

24-Mar-11

1C-030803

11210

29-Mar-11

1C-030778

11350

29-Mar-11

1C-030752

12480

30-Mar-11

1C-030815

13060

31-Mar-11

1C-030756

13280

04-Abr-11

1C-030762

13290

05-Abr-11

1C-030741

14100

05-Abr-11

1C-030721

16441

05-Abr-11

1C-030788

16741

05-Abr-11

1C-030736

16771

06-Abr-11

1C-030731

16791

07-Abr-11

1C-030726

16821

07-Abr-11

1C-030755

23391

08-Abr-11

1C-030758

43020

08-Abr-11

1C-030757

43030

08-Abr-11

1C-030759

43040

08-Abr-11

1C-030760

43500

08-Abr-11

1C-030761

43510

Vanessa Burneo Celi

85



A

f

S

v & G

-
. ‘ = |

UNIVERSIDAD DE CUENCA

FACULTAD DE CIENCIAS QUIMICAS
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
“IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE PROGRAMACION Y CONTROL DE
LA PRODUCCION EN LA EMPRESA “APLICACIONES ARTISTICAS S.A.”

Ahora la fecha méas proxima en que se podra concluir la orden 1C-030770 es el 17

de marzo, de igual forma se puede ver que anteriormente la prioridad la tenia la

orden 1C-030811, que se concluiria el 18 de marzo y que actualmente esta

programada para cumplirse el 23 del mismo mes. De esta forma se puede

conseguir que las érdenes se produzcan segun la necesidad de entrega al cliente

y la prioridad establecida por el administrador.

Se puede observar en detalle la carga por cada centro de trabajo, actualmente el

centro de trabajo mas cargado es el de Costura Recta, debiendo considerarse

esto si se desea agregar mas trabajo a la planta.

BOMBA
BORDADO
BOTOMADORA
COL. EXTRAS
CORTE
COSTURA RECTA
ELASTICAD.
EMPAQUE
OIALADORA
OVERLOCK
PLANCHA MAMNUAL
PULIR
RECUBRIDORA

NUEVA ORDEN

Dias Lab,

Carga Planif, Actual (H}

Carga Disp. Actual [H}

Porcentaje Carga Actual

45 245

13,043

Permitido Fecha Cdd. Praducto Descripcién Cantidad

21 sl 11-Abr-11 2948 CASACA SIH CAPUCHA 25 CORTE MIMADA PUUREBORDADD | OL SEGURIDAD | RECUBRIDORA
23 sl 13-Abr-11 6228 COMJUNTO CAMISETA M3/4 CHALECO CALADOC VERDE 100 CORTE PYERLOCK COMUN  COSTURA RECTA DYERLOCK COMUN RECUBRIDORA
23 sl 13-Abr-11 0678120 TOALLA KIVA PEQUERIA AZUL MARIND 32+32 100 BAEY PULIREORDADD EMPAQUE 0 ]

24 sl 14-Abr-11 5261 MANDIL MEDICO XXL 50 CORTE LAKCHE MAaNLUA] COSTRECTA OVERL.COMUN | COSTRECTA
24 sl 14-Abr-11 52860 PANTALOM CINTURA ELASTICA CELESTE UNIFORME 100 OYERLOCK | RECUBRIDORA OVERLOCK RECUBRIDORA COST.RECTA
26 sl 18-Abr-11 0021A COLCHA PORTA BEBE COLOR ENTERD BORDADO VERDE 100 CORTE RECUBRIDORA COSTRECTA DRDADORA PAS] REVIS. ¥ PULIDA
26 sl 12-Abr11 3210 BUZO CUELLO ALTO IMPRESOQ 150 CORTE OVERL. CORUM REWIS. ¥ PULIDA  PLANCHAR TERK 0

335 sl 05-May-11 2705 BERMUDA LICRA HIflA ESTAMPADA 200 CORTE COST.RECTA OVERL. COMUN LANCHA MANUAL COSTRECTA
33 sl 05-May-11 13211 CONJUNTO BATA ¥ CAMISON CON ARANDELAS CELESTE 100 CORTE BORD. #1 PUURBORDADD  DWERLOCK ORILLADYERLOCK COMU
40 sl 06-May-11 2851 A-JUMPER BICOLOR CON BABCHA AZUL/ROIO 50 CORTE BORD. #2 PULIREORDADO CORTE OL. SEGURIDAD
40 sl 06-May-11 3530 PLIAMA DE NIfi0 M/L ESTAMPADO 80 CORTE MIMADA PULIREORDADO OVERL. COMUN | RECUBRIDORA
40 sl 06-May-11 4232 CAMISETA RAYADA ESCOTE CUADRADO MINI MANGA LILA 40 CORTE _ |COSTURARECTA| OYERLOCK COMUM |COSTURA RECTA| RECUBRIDORA
40 sl 06-May-11 o003 MURECO HUELLITA 30 CORTE COSTURA RECTA| SERIGRAFIA PASA OVERLOCK COSTURA RECTS
42 sl 10-May-11 12280 BLUSA LICRA M/L PECHO CRUZADC VERDE 80 CORTE RECUBRIDORA OVERL. COMUN COSTRECTA RECUBRIDORA,
42 sl 10-May-11 0015 COLCHA DE BEBE CON CAPUCHA MOLETON BLANCA 125 CORTE MIMADA PULRBORDADD | OVERL.COMUN [ COSTRECTA
42 sl 10-May-11 2628 PANTALON DEPORTIVO SENCILLO NIfIO 100 CORTE OL. SEGURIDAD COSTRECTA LAMCHA MANUAL  COSTRECTA
42 sl 10-May-11 1821 CAMISETA ESCOTE AMPLIO M3/4 ABOMBACHADA PECHO ELAS 50 CORTE RECUBRIDORA COSTURARECTA DWERLOCK COMUN RECUERIDORA
43 sl 11-May-11 | ¥ 2300 CAMISA BEBE M/C 150 CORTE OVERL. CORUN RECUBRIDORA COSTRECTA | OVERL. COMUN
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Con esta hoja el administrador puede dar al cliente una fecha aproximada de
cuando se le entregara el producto, esto antes de crear una orden de produccién,

esto le permitira decidir al cliente si le conviene dicha fecha y cierra el negocio con

la empresa.

E;%s_ Fecha Prcc):gt?éto Descripcioén Cant.
21 11-Abr-11 2948 CASACA SIN CAPUCHA 25
23 13-Abr-11 6229 CONJUNTO CAMISETA M3/4 CHALECO CALADO VERDE 100
23 13-Abr-11 067B120 TOALLA KIVA PEQUENA AZUL MARINO 32*32 100
24 14-Abr-11 5261 MANDIL MEDICO XXL 50
24 14-Abr-11 5860 PANTALON CINTURA ELASTICA CELESTE UNIFORME 100
26 18-Abr-11 0021A COLCHA PORTA BEBE COLOR ENTERO BORDADO VERDE 100
26 18-Abr-11 3210 BUZO CUELLO ALTO IMPRESO 150
39 05-May-11 2705 BERMUDA LICRA NINA ESTAMPADA 200
39 05-May-11 13211 CONJUNTO BATA'Y CAMISON CON ARANDELAS CELESTE 100
40 06-May-11 2851 A- JUMPER BICOLOR CON BABCHA AZUL/ROJO 50
40 06-May-11 3530 PIJAMA DE NINO M/L ESTAMPADO 80
40 06-May-11 4232 CAMISETA RAYADA ESCOTE CUADRADO MINI MANGA LILA 40
40 06-May-11 0003 MUNECO HUELLITA 30
42 10-May-11 1280 BLUSA LICRA M/L PECHO CRUZADO VERDE 80
42 10-May-11 0015 COLCHA DE BEBE CON CAPUCHA MOLETON BLANCA 125
42 10-May-11 2629 PANTALON DEPORTIVO SENCILLO NINO 100
42 10-May-11 1821 CAMISETA ESCOTE AMPLIO M3/4 ABOMBACHADA PECHO 50
43 11-May-11 2300 CAMISA BEBE M/C 150

Por ejemplo, del producto Casaca sin Capucha, con cddigo 2948, se desea
producir 25 unidades, la fecha de entrega que puede ofrecer el administrador es el
11 de abril, 21 dias desde la fecha actual; para que esto se cumpla
inmediatamente se debe crear la orden de produccién y programar en el sistema

para comenzar su produccion.

Para el producto Pantalén Deportivo Sencillo Nifio, del cual se desea producir 100
unidades, se puede ofrecer su entrega el 10 de mayo, el cliente es quien decidira

si le conviene o0 no la fecha establecida.
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BOMBA-PT
BORDADOD
BOTOMADORA
COL, EXTRAS
CORTE
COSTURA RECTA
ELASTICAD.
EMPAQUE
CJALADORA
OVERLOCK
PLANCHA MAMUAL
PULIR
RECUBRIC:ORA

OPERARIA

Operaria:

0010 CORTE
0020  OVERL COMUN
0030  RECUBRIDORA

0035 COST.RECTA

0040 REVIS. Y PULIDA.
0050  BOMBA
0060  EMPAQUE

Orden: 1C-030778| »
-

UNIVERSIDAD DE CUENCA
FACULTAD DE CIENCIAS QUIMICAS
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Carga Planif.
Actual (H}

218,82
113,73

EE,31
611,93
1021,65
13,00
115,39
285,60

Nombre:

Producto:

a0 3333303333303 33333aadaaadadaalam

Carga Disp. Actual
{H}

Carga
Posible

| CAMISETA SENCILLA M/C RAYADA AVENA

Cantidad 420

Cadigo
Producto

23:53:48

0

“IMPLEMENTACIQN DE UN SISTEMA DE PROGRAMACION Y CONTROL DE
LA PRODUCCION EN LA EMPRESA “APLICACIONES ARTISTICAS S.A.”

Tiempe estindar Tiempe real
20:34:00 0:00:00
23:53:48 23:53:48

Orden Cédigo Producto Cantidad
1C-030778 | 113500M345205 45
1C-030779 | 1135001345205 45

1C-030780 | 11

as

45

45

30

Productos [—

30

1C-030785

5000349036

30

Incluidos
1C-050786 | 1

50XL345036

30

1C-030814

11550%5349205

75

-

—

La operarias lo primero que hace es ingresar su codigo, en este caso 9868, debe

revisar que el codigo ingresado corresponda a su nombre, a la derecha aparece
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Coronel Sarmiento Lourdes, si es correcto debe seleccionar la orden en la que va
a trabajar, en este caso 1C-030778, es producto que debe elaborar tiene por
codigo 11350 y corresponde a una Camiseta Sencilla Manga Corta Rayada; debe
revisar la cantidad total que debe elaborar, que en este caso es de 420 unidades,
y en la parte inferior debe revisar las tallas y los colores del producto, esto esta

establecido por cédigos de la empresa.

Es importante también que la operaria sepa cudl es el tiempo que debe demorar
en terminar con su trabajo, en este caso, el tiempo estandar es de 20 horas y 34
minutos para la operacion de corte que es la que va a realizar la operaria, la
operaria debe cumplir con este tiempo puesto que su trabajo sera calificado

posteriormente.

En el momento en que va a comenzar su trabajo la operaria dar clic en el boton
INICIO, con esto empieza a controlarse el tiempo que demora su trabajo,
inmediatamente después de terminar debe dar clic en el boton TERMINAR, esto
es muy importante, puesto que si no lo hace su tiempo de trabajo aumenta,
dejando de ser real y ademas no se indicara que la actividad ha terminado,

pudiendo hacer que no se continde con la siguiente operacion.

Si la operaria tiene que hacer una actividad que no corresponda con el trabajo que
esta haciendo debe dar clic en el boton PARAR, esto permitira que el tiempo de
trabajo que se obtiene sea lo mas real posible; esto principalmente debe hacerlo
cuando su jornada de trabajo concluya y debe continuar con su trabajo al dia

siguiente.
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INFORMES

ESTADO ORDEN

Cédigo Producto I - Fecha
o 10110 Aprobada 09/02/2011

Ordenes

1C-030753 0010 CORTE
0020 RECUBRIDORA
0030 COSTURA RECTA En Proceso

0040 OVERLOCK COMUN
0050 RECUBRIDORA
0060 BOMBA

0070 REVIS. Y PULIDA
0080 EMPAQUE

COET

El administrador en este caso desea conocer el estado del producto de codigo
10110, como se puede observar este producto esta abierto solo para una orden de
produccion, 1C-030753; las operaciones que han sido terminadas son Corte y
Recubridora, actualmente se estd trabajando en la Costura Recta y faltan 5

operaciones mas por concluir.
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Cddigo Producto z‘ Fecha
i 10270 | Aprobada 11/02/2011

Ordenes

1C-030800 0010  CORTE [ Terminado |
1c-030801 0020 OVERLOCK COMUN
1c030802 0030  COSTURARECTA

0035 PLANCHA MANUAL
0040 RECUBRIDORA
0050  COSTURA RECTA
0060 OVERLOCK COMUN
0070 RECUBRIDORA
0080 REVIS. Y PULIDA
0090 BOMBA

0100 EMPAQUE

PRINCIPAL

peo {

El administrador en este caso desea conocer el estado del producto de codigo
10270, como se puede observar este producto esta abierto para tres érdenes de
produccion, 1C-030800, 1C-030801, 1C-030802; actualmente se ha concluido con
la operaciébn Corte y no existe ninguna operacién en proceso, faltando diez
operaciones para que se concluya con la orden.

EFICIENCIA OPERARIAS

Fecha (Varios elementos)
Rdtulos de columna
BERNAL DELGADO LUCY ARGENTINA
Rotulos de fila B Ssuma de Tiempo Estandar Suma de Tiempo Real Promedio de Eficiencia
0010 0:11:00 0:10:45 102,33%
=l
0010 0:52:00 0:51:43 100,55%
Total general 1:03:00 1:02:28 100,85%

El informe de eficiencia permitira al administrador conocer qué tan bien esta
trabajando su gente y puesto que se piensa en generar un sistema de incentivos
por el trabajo de cada operaria es importante saber la eficiencia con que se esta
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produciendo. En este caso Bernal Delgado Lucy Argentina, en las fechas que se
han seleccionado ha trabajado en dos érdenes de produccion, en la 1C-030752 y
en la 1C-030811, en ambas ordenes trabajo en la operacion 0010, con una
eficiencia superior al cien por ciento, en promedio su trabajo en el rango de tiempo
seleccionado es de un 100,85% eficiente.

Fecha (Varios elementos)

Rétulos de columna
CAMPOVERDE SAETEROS MARIANA

Ratulos de fila B8 Suma de Tiempo Estandar Suma de Tiempo Real Promedio de Eficiencia
0015 0:02:00 0:02:09 93,02%
=
0060 0:01:00 0:01:59 50,42%
Total general 0:03:00 0:04:07 72,87%

En este segundo caso Campoverde Saeteros Mariana, en las fechas que se han
seleccionado ha trabajado en dos 6rdenes de produccion, en la 1C-030752 y en la
1C-030753, en la primera trabajé en operacion 0015, con una eficiencia del
93,02%; en la segunda orden trabajo en la operacién 0060, con una eficiencia de
50,42%, el promedio total de eficiencia es de 72,87%, un valor que es muy
importante mejorar.
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INFORME ORDENES

Ordenes en Proceso

Cadigo Orden .. X Cantidad de Cantidad Procesos
Cadigo Producto . Fecha Creacion Fecha Estimada Proceso Actual
Principal Procesos Faltantes

43500 1C-030760 09/02/2011 15/02/2011 11 11 CORTE
43040 1C-030759 11 11 11 11 CORTE
43030 1C-030757 12 12 CORTE
43020 1C-030758 11 11 CORTE
23391 1C-030755 13 13 CORTE
16821 1C-030728 22 22 CORTE
16791 1C-030731 11 18 18 CORTE
18771 1C-030736 15/02/2011 17 17 CORTE
16741 1C-030788 15/02/201 17 17 CORTE
15441 1C-0530721 18 18 CORTE
14100 1C-050741 11 11 CORTE
13290 1C-030762 12 12 CORTE
13280 1C-030736 14 14 CORTE
13060 1C-030815 g 5 CORTE
12480 1C-030752 11 11 CORTE
12470 1C-030770 13 13 CORTE
11350 1C-030778 7 7 En Proceso
11210 1C-030803 7 8 8 En Procesc
10330 1C-030742 14/02/2011 g 5 En Proceso
10270 1C-030800 14/02/2011 11 5 En Proceso
10110 1C-030753 1 1 3 2 REVIS. Y PULIDA
10080 1C-030811 i6 16 En Procesc

Este informe le permite al administrador conocer como esta avanzando la
produccion en la planta, en este ejemplo podemos ver que en este momento
existen cinco operaciones en proceso, también existen algunos productos que

todavia no inician la etapa de corte.

Se puede conocer la cantidad de procesos faltantes, por ejemplo, en el caso del
producto 10110, se han realizado ya ocho operaciones, faltando solamente dos

para concluir con su produccién.

Este informe es un complemento del Estado de Orden, en donde se puede ver

mas detalladamente que sucede con un producto en particular.
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CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES

El hecho de implementar un sistema de programacion de la produccion en
APLICARTSA, ha permitido mejorar considerablemente el servicio, y la
competitividad de la empresa ha aumentado, ya que las promesas de
entregas se han cumplido de mejor forma que con el sistema anterior y el
departamento de ventas ahora cuenta con un sistema que permite

determinar una fecha de entrega confiable.

Este simulador principalmente nos ayuda a medir la eficacia de los recursos
que conforman la planta de produccién de APLICARTSA, al medir los
tiempos de produccién se ha conseguido forzar a los empleados a mejorar
su trabajo y con esto se ha conseguido mejorar la productividad de la

planta.

Las acciones de Gestion son importantes a la hora de tomar decisiones
para corregir o adelantarnos a los errores que se puedan presentar en el
transcurso de la produccion, siendo importante que el administrador esté
siempre pendiente de lo que sucede en la planta y sepa como puede actuar

ante cualquier situacion.

El Control de la Produccidon es vital para el desarrollo del programa de
trabajo, ya que es el resultado de medir el avance de trabajo, un enfoque de
control de piso y de visualizar el estado de los diferentes trabajos,
especialmente para la determinacion de las actividades que faltan por
hacerse.
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La estadistica de las operaciones que realiza la planta nos sirve para
estudiar la necesidad de ajustar el tempario actual a nuestras necesidades

y capacidades reales.

Gracias a la polifuncionalidad existente en el personal de APLICARTSA el
administrador ha podido asignar el trabajo a los operarios segun las
necesidades del momento, tomando en cuenta las rutas que las 6rdenes de
produccion tienen que seguir, consiguiendo asi la mejor alternativa para

hacer posible el procesamiento del mix.

El sistema de programacion planteado contribuye también con el concepto
del servicio al cliente, ya que si logramos cumplir con la fecha de entrega,
estamos cubriendo las expectativas que este tiene de la empresa y
consolidando su fidelidad a nosotros.

El estado de las 6rdenes de produccion permite mantener un mejor control
de la produccion, ya que el programador esta siempre actualizando el
estado de los productos de la planta, y en el caso de existir algun retraso, la
herramienta de programacion permite tomar cualquier decision que

contribuya al cumplimiento de la fecha de entrega.

5.2 RECOMENDACIONES

Una vez implantado el sistema programacién no se puede volver al sistema
de programacion intuitivo, es necesario respetar las politicas propuestas por

el sistema.
Es importante convertir este simulador en un software de produccion, por lo

gue es necesario que la empresa busque un profesional en esta area, que

se encargue de traducirlo en un lenguaje de programacion.
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Se podria dar mas capacidad al Sistema de Produccion a través de las

politicas que se manejen en la planta.

Es necesario tener un procedimiento para la planificacion de las érdenes de
produccion que sigan constantemente ingresando a la empresa, siempre se
debe de planificar el trabajo, analizar su factibilidad y luego ser ingresados

para su ejecucion.

Se debe continuar la capacitacion de los obreros de la planta, esto permitira
un mejor desempefio de los mismos. El personal de la planta podra

identificar cualquier falla en la calidad del producto o del proceso.

Como todo cambio genera resistencia en la personas, cuando se ha
tomado la decision de implementar un nuevo sistema en la compafiia es
importante la capacitacion al personal, ya que son ellos los que también
tienen que cambiar su manera de pensar y no presentar resistencia al

cambio.

Es importante que se implemente métodos de mejoramiento continuo como

es control de calidad, mantenimiento preventivo, y otros.
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ANEXOS

GLOSARIO DE PALABRAS

ACABADO. Término general para el refinado de las telas, cuyo objetivo es
mejorar su apariencia, superficie, tacto (todos los tejidos que estén con un buen
acabado).

ACCESORIO. Complemento que ayuda al efecto de un conjunto: guantes, bolso,
bufanda, etc.

BABUCHA. Zapatilla plana y ligera de origen arabe que se ha utilizado tanto para
complementar determinadas indumentarias informales durante los afios diez,
durante los sesenta y setenta formo parte de la indumentaria de casa.

BOLSILLO. Saquito de tela cosido a una abertura en las prendas, destinado a
guardar pequeiios objetos.

BORDADOS. Arte que consiste en la ornamentacion por medio de hebras
textiles, de una superficie lisa, para que quede mejor decorada, hay 3 tipos de

relieve:

e Lisos: Apenas sobresalen de la pieza.
e De realce: Ofrecen mucho relieve debido a que generalmente lleva, un

relleno de algodon.

e De aplicaciéon: Se borda por fuera y generalmente se cose a ella.

BROCHE. Pieza de adorno que tiene una lengleta o alfiler para sujetarlo, se

fabrica con metales y piedras preciosas y también en bisuteria.
DOBLADILLO. Pliegue o remate que se hace a la ropa en los bordes.

ETIQUETADO TEXTIL. Sistema de simbolos gréficos para marcar los articulos
textiles y para proveer informacién sobre la prevencion de dafios irreversibles en la
prenda durante el proceso de cuidado de la misma. Entre los simbolos de
informacion sobre los tratamientos domésticos estan: lavado, decoloracion,
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secado y planchado y cuidados textiles profesionales en seco y en hiumedo. Sin
embargo esta excluido el lavado profesional. Aun asi la informacion recogida en

los 4 simbolos domésticos también sirve de ayuda a la hora del lavado profesional.

OJAL. Pequeia abertura reforzada en sus bordes que tienen algunas prendas y
gue sirve para abrochar un botén.

OVERLOCK. Maquina de coser que tiene pespunte de cadeneta.
TALLA. Medida convencional en fabricacion y venta de ropa.

TELA. Tejido formado por muchos hilos entrecruzados que forman una especie de

hoja o lamina. Membrana, tejido de forma laminar de consistencia blanda.
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